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Von  Dr.  K.  Bornomann.  XLVI  1671, 

— Stickstoffbostimmung  in  E.  und  Stahl.  XLV II  1700. 

— Ueber  die  spezifische  Wärme  dos  E’s.  Von  Dr.-Ing. 
P,  Oberhoffer.  XLIX  1764. 

— Ueber  die  Beziehung  der  Kcgoldruckhärte  zur 
Streckgrenze  bei  E.  und  Stahl.  Von  Dr.  .\lfons 
Leon.  L 1820. 

— Zur  Geschichte  dos  E's  in  N'iedorösterreich.  LII 
1861. 

— Gediegenes  E.  LH  1873. 

— Legierungen  dos  E’s  mit  (Tirom.  LH  1889. 

— (Siehe  auch  Roheisen ; Flußeisen,  Gußeisen  usw.) 

Eisenbahnen  (siehe  Geschwindigkeit;  Staatsoisen- 

bahnnctz). 

Eisenbahn frachtsätze  (siche  .Xusnahmefrachtsätze). 

Eisenbahnräder.  Ueber  die  Herstellung  von  E'n.  Zu- 
schrift von  R.  Lindemann.  XXXIV  1230. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  P.  Everinann.  XXXIV 
1231. 

^ — (Siehe  auch  Stahlrador.) 
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Eisenbahnschwellen.  Eiserne  E.  in  den  Vereinigten 
Staaten.  XXXI  1139. 

Eisenbahnunglück.  E.  bei  Strausberg.  XLV  1638. 
Eisenbauwerkstätten.  Amerikanische  E.  Von  J.  H. 
Bandholz.  XXXVl  1286. 

Eisenbeton.  Neuere  Versuche  mit  E.  XLVIl  1710. 
Eisenbetonbau.  Neuere  Forschungen  im  Oehiete 
des  E'es.  Von  M.  Foerster.  XLIX  1757. 
Eisenblech.  Apparate  und  Einrichtungen  zur  watt- 
metrischen Bestimmung  der  VerlustzifTer  von  E'en. 
XXXVII  133.3. 

— Veredlungsverkehr  mit  E.  usw.  XLV  1641. 

— (Siehe  auch  Bleche;  Stahlblech. ) 

Eisen-Blei.  XXXIX  1401. 

Eisen-Cadmium.  XXXIX  1401. 

Eisendarstellung.  Elektrische  E.  XXXIX  1391. 

— Die  Frozesso  der  E.  (Von  Dr.-Ing.  F.  Froise.) 
XliVl  1656. 

Eisendrahtgewerbe.  Das  E.-  und  Stahldrahtgewerbo 
Altena.  LII  1862. 

Eisen-Einfuhr  und  -Ausfuhr.  Oroßbritannions  E. 
XXIX  1072,  XXXIV  1234,  XX XVI II  1363,  XLII 
150.5,  XLVIl  1704,  LI  1853. 

— Siehe  auch  Deutschland : Ein-  und  .Ausfuhr.) 
Eisenerzanalyse  (unter  „Kanada“).  XXXIX  1384. 
Eisenerzaufbereitung  (siche  Aufbereitung). 

Eisenerze.  Förderung  und  Versand  von  E'n  im  Lahn-, 

Dill-  und  benachbarten  Gebiete  während  dos  Jahres 
1906.  XXIX  1072. 

— E.  aus  Oestorreich-Ungarn.  LII  1872. 

— E.  in  Afrika.  LII  1873. 

— E.  in  Neusooland.  LII  1873. 

— (Siehe  auch  Griechenland;  Basenerze;  Eisenstein- 
bergban.) 

Eisenerzer  Erzberg.  XLIII  1551. 

Eisenerzeugung,  liußlands  E.  und  Stahlerzeugung 
im  Jahre  1906.  XXIX  1073. 

— (Siehe  auch  lioheisenerzeugung;  Stahlerzeugung!. 
Eisenerzförderung.  E.  und  -Verbrauch  der  Vereinigten 

Staaten  im  Jahre  1906.  XLIX  1782. 

— (Siehe  auch  Eisenindustrie;  Bergwerksindustrie.) 
Eisenerz-Gewinnung  und  -Verbrauch  der  wichtigsten 

Staaten.  XLVIl  1704. 

Eisenerzgruben.  Der  Schwedische  Staat  und  die  lapp- 
ländischen E.  XLVIII  1736. 

Eisenurzindustrie.  Schwedens  E.  im  Jahre  1906. 
XXXVI  1299. 

Eisenerzkonzessionen.  Der  Kampf  um  die  E.  bei 
Deutsch-Oth  in  den  Jahren  1865  bis  1870.  Von 
Dr.  Wehmann.  L 1809. 

— (Siehe  auch  Lappland.) 

Eisenerzlager.  Entdeckung  gewaltiger  E.  zu  Mayari 
auf  Kuba.  XXXVI  1299. 

— Dasselbe.  (Siehe  auch  Erzlager.) 
Eisenerzlagerstätten.  E.  in  Kiirunavaara  und  Luossa- 

vara.  XXIX  1076. 

— Befürchtungen  einer  baldigen  Erschöpfung  der  E. 
Großbritanniens.  XXXV  1270. 

— Die  Entstehung  der  lappländiscbcn  E.  Von  Dr. 
O.  Stutzer.  XXXVII  1322. 

Eisenerzverschiffungen.  E.  vom  Oberen  See.  XL  1430. 

— Dosselbe  (siehe  auch  unter  V.  Nachrichten  vom 
Eiseninarkte  — Industrielle  Rundschau:  Eisenerz- 
versand). 

Eisenerzvorkommen.  Die  E.  in  den  Gemeinden 
Jukkasjärvi  und  Ooliivaro  im  schwedischen  Re- 
gierungsbezirk Norrboltcn.  XLIV  1571. 
Eisenfarbe.  Neue  blau-schwarze  E.  als  Rostschutz- 
mittel. XL  1435. 

Eisengewinnung.  E.  im  Fichtelgebirge.  XXXIX  1374. 

— E.  in  Sussox.  XXXIX  1374. 

Eisengießerei.  Ausstellung  von  Neuheiten  der  E. 

XXIX  1077. 

— Neuerungen  an  Trockenkammern  für  E'en  und 
Stahlgießereien.  Von  E.  Frey  tag.  XXX  1103. 


Eisengießerei.  Die  E.  der  Firma  H.  ßovermann 
Nachf.  XXXVI  1277. 

— Aus  amerikanischen  E’en  und  Stahlgießereien.  Von 
C.  Geiger.  XLVIII  17.39,  L 1811. 

— (Siche  auch  Gießerei;  Graueisen-Gießerei.) 
Eisengießereiwesen.  Stand  des  modernen  E’s.  Von 

().  Leyde.  XLIX  1767. 

Eisenguß.  Voredlungsverkehr  mit  Eisenblech,  rohen 
Waren  aus  nicht  schmiedbarem  E.  und  .Abfällen 
von  verzinktem  Eisen.  XLV  1641. 

Eisenhochöfen.  Bestimmung  der  Gichtgasmenge  und 
deren  Wärme-Effekt  bei  E.  Von  Josef  von  Ehren- 
werth. XXXVI  1292,  XL  1435. 

Eisenhütten.  Lage  der  alten  E.  (Von  Dr.-Ing.  F.Froise.) 
XLV  1617. 

Eisenhüttenbetrieb.  E.  in  Australien.  XLV  1639. 

— Erzeugnisse  des  E’es.  (Von  Dr.-Ing.  F.  Freise.) 
XLVIl  1694. 

Eisenhüttenindustrie  (siehe  Eisenindustrie;  Hütten- 
industrie). 

Eisenhüttenlaboratorium  (siche  Mitteilungen  aus  d.  E. ; 
Hauptlaboratorium.) 

Eisenhüttenwerk.  Wie  muß  das  Ilauptlaboratorium 
eines  neuzeitlichen  E's  beschaffen  seinf  Von  August 
Kaysser.  XXXVII  1315,  XXXVllI  1353. 

— Neues  in  österreichischen  E'en.  Von  Dr.-Ing.  Theodor 
Nasko.  XLVI  1645,  XLVIl  1686,  XLVIII  1728, 
(Berichtigung)  L 1823. 

— (Siche  auch  Friedrich- Alfrcd-IIütte.) 
Eisenhüttenwesen.  Das  E.  im  Altertum.  Von  Dr.-Ing. 

F.  Freise.  XLV  1615,  XLVI  1655,  XLVIl  1692. 
Eisenhütte  Oberschlesien  (siehe  Verein  deutscher 
Eisenhüttenlcute:  Zweigvereine). 

Eisenhütte  Süd  west  (siehe  Verein  deutscher  Eisen- 
hüttcnleute:  Zwoigvereine). 

Eisenindustrie.  £.  Indiens.  XXVII  958. 

— Verhältnis  der  europäischen  Einfuhr  in  der  E. 
Indiens.  XXVII  959. 

— E.  Irlands.  XXXII  1171. 

— Die  E.  Lu.vemburgs  im  Jahre  1906.  XXXVI 
1298. 

— Beiträge  zur  Geschichte  des  Eisens:  Die  E.  an  der 
Dill.  (Zum  300jährigen  Bestehen  der  „Adolfs- 
hütte“.) Von  C.  Dönges.  XXXVllI  1341. 

— Spaniens  Bergwerks-  und  E.  im  Jahre  1906. 
XXXVllI  1362. 

— E.  in  Luxemburg.  XXXIX  1873. 

— Die  E.  Oesterreichs  während  der  letzten  25  Jahre. 
Von  Wilhelm  Kostranuk.  XL  1405,  1432. 

— Ueber  die  Geschichte  der  E.  im  Harz.  Von  (A.) 
Geyer.  XL  1412. 

— Frankreichs  Bergwerks-  und  E.  im  Jahre  1906. 
XLIII  1.547. 

— E.  Fortugals.  XLVIl  1709. 

— E.  an  der  Küste  des  Stillen  Ozeans.  XLVIII  1749. 

— Die  Bergwerks-  und  E.  Belgiens  im  Jahre  1906. 
XIJX  1781. 

— Japans  Bergwerks-  und  E.  XLIX  1783. 

— Bergwerks-  und  E.  Italiens  im  Jahre  1906.  LI  1854. 

— Zur  Geschichte  der  steirischen  E.  LII  1862. 

— (Siehe  auch  Industrie;  Oesterreich;  Berg-  und 
Hüttenwesen.) 

Eisenkarbid-Besiimmung.  Apparat  zur  quantitativen 
E.  in  Eisenkohlenstoff-Logierungen  (unter  „Neue 
Laboratoriumsapparate“).  XXXIX  1403. 
Eisenkohlenstoff- Legierungen.  Ueber  den  augen- 
blicklichen Stand  unserer  Kenntnisse  der  Erstar- 
. rungs- und  Erkaltungsvorgängo  bei  E.  Von  Dr.-Ing. 
1*.  Goerens.  XXX  i093. 

— Eisenkarbid-Bestimmung  in  E.  (unter  „Neue  Labo- 
ratoriumsapparate“).  XXXIX  1403. 

Eisenlegierungen  (siche  Chrom-Nickcl-E.). 

Eisen  markt  (siehe  Nachrichten  vom  E.). 

Eisen-Platin.  XXXIX  1401. 

Eisenraffination  (siehe  Chlor). 
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Eisensäulen.  Einige  Versuche  mit  E.  Von  E.  Turlej. 
XLV  1640. 

Eisenschwellen  (siehe  Eisenbahnungiack). 
Eisensteinbergbau.  E.  in  Niederösterreich.  LIl  1872. 
Eisen-Thallium.  XXXIX  1401. 

Eisen-  und  Stahl-Bcrufsgenossenschaften.  Der  Oe- 
schftftsumfsng  der  E.  XLV  1682. 

Eisenwerk  Althütten.  (Von  Dr.-Ing.  Theodor  Naske.) 
XLVIll  1735. 

Eisenwerk  Kladno.  ^Von  Dr.-Ing.  Theodor  Naske.) 
XLVIII  1728. 

Eisenwerk  Königshof.  (Von  Dr.-Ing.  Theodor  Naske.) 
XLVIII  1732. 

Eisenwerk  Trzynietz.  (Von  Dr.-Ing.  Theodor  Naske.) 
XLVII  1686. 

Eisen-Wismut.  XXXIX  1401. 

Elektrischer  Antrieb.  E.  oder  Dampfantrieb  für  Ue- 
Tersierstraßen.  XLIX  1788. 

— (Siehe  auch  Keversier-Walzonstraßen.) 

Elektrische  Eisendarstellung.  XXXIX  1.891. 
Elektrische  Energie.  Gewinnung  e'r  E.  aus  Bohr- 
löchern. XXXVIII  1366. 

Elektrische  Induktionsöfen.  LII  1878. 

Elektrische  Kraft.  Wirtschaftliche  Verteilung  der 
von  Hochöfen  gewonnenen  e'n  K.  XL  1435. 
Elektrischer  Ofen.  Dio  Erzeugung  von  Roheisen  im 
elektrischen  O.  Von  Dr.  B.  Neumann.  XXXV 
1256,  (Berichtigung)  XLII  1510. 

— (Siehe  auch  Induktionsofen.) 

Elektrisches  Schmelzverfahren.  Qualitative  Arbeit 
in  der  Stahlerzeugung  und  e.  S.  Von  0.  Tliallner. 
XLVII  1677,  XLVm  1721. 

Elektrische  Starkstromanlagen.  Kritische  Betrach- 
tungen über  die  Sicherheitsvorschriften  für  den 
Betrieb  e r S.  Von  P.  Vahle.  XLIV  1581. 
Elektrische  Zentrale  (siehe  Ililttenzentrale). 
Elektrolytische  Theorie.  Die  e.  T.  des  Rostangriffes 
von  Eisen.  Von  Dr.  Hinrichsen.  XLIV  1583. 
Elektro-Reversierstraßenantrieb.  XLIX  1790. 

— (Siehe  auch  Reversier-WalzenstraBon.) 
Elektro-Schmelzanlage.  E.  in  Kalifornien.  XXXVII 

1333. 

Elektrostahlofen.  Vergleichende  Studien  an  einigen  E. 
Von  (F.  R.)  Eichhoff.  XXVII  954. 

— 2000  Chargen  in  einem  E.  XXIX  1077. 
Emaildraht.  Herstellung  von  E.  XXXIX  1394. 
Emaille  (siehe  Abfall-E.). 

England  (siehe  Großbritannien). 

Entschweflung.  Beitrag  zur  E.  des  Eisens  im  Kjellin- 
Bchen  Induktionsofen.  Von  Dr.  A.  Schmid.  XLV  1613. 
Erdölbezirk,  Wietzer.  Wirtschaftliche  und  technische 
Mitteilungen  über  den  W.  E.  XLIV  1592. 
Erstarrungserscheinungen  (siehe  Metallographie  des 
Roheisens). 

Erzberg.  Eisenerzer  E.  XLIII  1551. 

Erzdampfer.  E.  „Nordsee“.  XXVII  958. 

— Löschen  eines  E's.  XLIX  1790. 

Erze  (siebe  Manganerze;  Eisenerze;  Nickelerze;  Wolf- 
ramerze usw.). 

Erzlager.  Die  neuentJeckten  E.  zu  Mavari  auf  Kuba. 
XXXVIII  1358. 

Erzlagerstätten  (siehe  Nickelerzlagerstätten). 
Erzverfrachtung.  E.  über  den  Dortmund-Ems-Kanal. 
XLIII  1553. 

Erz  Vorräte.  E.  der  Welt.  XXXIX  1383. 

F. 

Fach  vereine  (siehe  Berichte  über  Versammlungen 
aus  F.). 

Fahrzeitverkürzung  (siehe  Verein  deutscher  Maschinen- 
ingenieure). 

Falkland-lnseln.  Torf  von  den  F.  LII  1866. 
Fehlgüsse.  (Von  O.  Höhl.)  XXXV  1268. 
Ferrolegierungen.  Analyse  von  F.  mit  hohem  Chrom- 
gehalte. XXXIV  1230. 


Ferrosilizium.  XLIII  1543. 

Ferrosilizium -Verbindungen.  Bestimmung  des  Si- 
liziums in  F.  und  Metallsiliziden.  XXX  1106. 
Festigkeit.  Der  Einfluß  wiederholter  Belastung  auf 
die  F.  des  Eisens.  XLVI  1670. 
Festigkeitseigenschaften.  Die  F.  der  Metalle  in  Wärme 
und  Kälte.  XXXVI  1301. 

Fichtelgebirge.  Eisengewinnung  im  F.  XXXIX  1374. 
Flammöfen  (siehe  Gießerei-F.). 

Flußeisen.  Erfahrungen  bezüglich  Brüchigkeit  und 
Schweißbarkeit  des  F's.  XXXIV  1237. 

— Altern  des  F’s.  Mit  Bemerkungen.  Von  (F\  R.) 
Eichhoff.  XL  1432. 

— Zur  Frage  der  Reinigung  von  Roh-  und  F.  mittels 
C'blor  und  Chlorverbindungen.  Zuschrift  von  (Georg) 
Toichgräber.  XLII  1501. 

— Ueber  die  Einsatzhärtung  von  F.  Von  (G.)  Mars. 
XLIII  1550. 

— (Siehe  auch  Stahl.) 

Formänderung.  F.  und  Bruch  von  Eisen  und  Stahl. 

Von  G.  Mars.  XXXIV  1239. 

Formmaschine  (siehe  Morse  Iron  Works). 
Formmaschinenbetrieb.  Die  Gießerei  für  F.  der 
Aplerbecker  Hütte,  Brügmann,  Weyland  & Cie.  in 
Aplerbeck.  XXXII  1149. 

Formsand.  lieber  Aufbereitung  und  Beförderung  des 
F’os  in  den  Gießereien.  Von  J.  Kraus.  XLII 
1485,  XLIII  1536,  XLIV  1576. 

— Dasselbe.  Besprechung.  XLIV  1578. 

— (Siehe  auch  Sandaufbereitung;  Sandtransport.) 
Frachtsätze  (siebe  Ausnahmefrachtsätze). 

Franko  Waggon.  Ein  befremdliches  Gerichtsurteil. 
XLII  1496. 

Frankreich.  F’s  Hochofenwerke  am  1.  Juli  1907. 
XXXIII  1205. 

— F’s  Bergwerks-  und  Eisenindustrie  im  Jahre  1906. 
XLIII  1547, 

— F’s  Roheisenerzeugung  im  ersten  Halbjahre  1907. 
XLIV  1589. 

— F’s  Stahlerzeugung  im  ersten  Halbjahre  1907. 
XLVIII  1747. 

— (Siebe  auch  Kohlenförderung;  Roheisen-  und  Stahl- 
erzeugung ; Eisenerz-Gewinnung.) 

Friedrich  - Alfred  - Hütte.  Dio  F.  zu  Rheinhausen. 
XLI  1445. 

Fundamentierung.  .Schnelle  F.  der  Hochöfen.  Von 
(E.)  Kraynik.  XLIV  1594. 

G. 

Gas  (siehe  Koksofongase ; Hochofengase). 

Gasanalyse.  Neuere  Apparate  fürG.  XLIII  1543. 
Gasdynamos.  Wärmeverbrauch  von  G.  und  Turbo- 
dvnamos  in  Hüttenzentralen.  Von  Fl.  Riecke. 
XLVIII  1719. 

Gasentwicklungsapparat.  Neuer  G.  nach  A.  Kleine. 
XLVII  1701. 

Gaserzeuger.  Neuerung  an  G’n.  XXXIII  1206. 

— Rost  für  G.  Von  H.  Goehtz.  LI  1855. 
Gasmaschinen  (siehe  Sauggasmaschine). 
Gasmaschinenzentrale.  Dio  moderne  G.  Von  M.  Langer. 

XXXIII  1190. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  F.  Dorfs.  XXXVIII  1361. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  M.  Langer.  XXXVIII  1361. 
Gasreinigung.  Gefährlichkeit  des  bei  der  trockenen 

und  nassen  G.  niedergeschlagenen  Gichtgasstaubes. 
XL  1436. 

Gassammelröhre.  Neue  (4.  und  Hahnsicherung.  XXXII 
1167. 

Gasumsteuerventil (unter „Martin verfahren“).  XXXIX 
1392. 

Gayley.  DasO’sche Windtroc;knungsverfahron.  XXXII  1 
1206. 

— Windtrocknungsanlage  nach  O.  XLV  1639. 
Gebläse.  G.  und  Nebeneinriebtungen.  (Von  Dr.-Ing. 

F.  Froise.)  XLVI  165.5. 
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GeblSsemaschine.  GuHchwindigkeitHinoasor  fQr  O’d. 
XXXIX  1388. 

— (Siehe  auch  Stahlwerksgohläsemaschinc.) 
Gebläsewind  (siehe  WindtrocknungsTcrfahren  ; Wind- 

trocknungsanlago). 

Gebrauchsmustereintragungen.  XXVIT  948,  XXIX 
1070,  XXXI  113.3,  XXXII  1168,  XXXIIl  1202, 
XXXIV  12.32,  XXXVI  129.3,  XXXVII  1326, 
XL  1426,  XLII  150.3,  XLIII  1544,  XLIV  158.5, 
XLVI  166.5,  XLVII  1702,  XLVIII  1743,  XLIX 
1778,  L 1816,  LI  1851. 

Gebrauchsmuster-Streitigkeiten.  Schiedsgerichte  bei 
0.  XL  14.38. 

Gefügebestandteile.  Die  G.  gehärteter  Stähle.  XLII 
1507. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  l'ierre  Breuil.  L 1815. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  A.  Schüller.  L 1815. 
Gehärtete  Stähle,  üebor  g.  8.  Von  (Q.)  ilars. 

XLII  1506. 

— Dio  Gofagebestamlteile  g‘r  8.  XLII  1507. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  Bierro  Breuil.  L 1815. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  A.  Schüller.  L 1815. 
Gellivare.  Die  Eisenerzvorkommen  in  den  Gemeinden 

Jukkasjürvi  und  G.  im  schwedischen  Regierungs- 
bezirk Norrbotten.  XLIV  1571. 

— (Siehe  auch  Lappland.) 

Generatoren  (siche  Gaserzeuger). 

Geologische  Gesellschaft,  Deutsche.  XXX  1110. 
Geologische  Verhältnisse.  Die  g’n  V.  dos  Mittel- 

rbeingebietes  und  die  darauf  begründeten  Industrien. 
XXVII  951. 

Georgs-Marienhüttc.  Dio  neue  Dolomitmühlenanlage 
der  0.  bei  Osnabrück.  Von  Kurt  Gereon.  XXIX  1066. 
Gerichtsurteil.  „Franko  Waggon“.  Ein  befremd- 
liches G.  XLII  1496. 

Geschichte.  Beiträge  zur  G.  des  Eisens:  Die  Eisen- 
industrie an  der  Dill.  (Zum  WOjährigen  Bestehen 
der  „Adolfshütte“.)  Von  C.  Dönges.  XXXVIll  1341. 

— Zur  G.  des  Eisens  in  der  Eifel.  XXXIX  1374. 

— Zur  G.  des  Drahtseils.  XXXIX  1374. 

— Zur  G.  der  Geschütze.  XXXIX  1375. 

— Ueber  die  G.  der  Eisenindustrie  im  Harz.  Von 
(A.)  Geyer.  XL  1412. 

— Meilenstein  in  der  G.  der  Roheisenerzeugung.  L 1819. 

— Zur  G.  des  Eisens  in  Nicderüsterreich.  LII  1861. 

— Zur  G.  der  steirischen  Eisenindustrie.  LII  1862. 

— (Siehe  auch  Altertum.) 

Geschmiedete  Stahlräder.  G.  8.  für  Eisenbahnwagen. 
L 1822. 

Geschütze.  Zur  Geschichte  der  G.  XXXIX  1375. 
Geschwindigkeit.  G.  von  154,5  km  in  der  Stunde. 
XXXIIl  120.5. 

Geschwindigkeitsmesser.  G.  für  Gebläsemaschinon. 
XXXIX  1888. 

Gewerbehygiene.  Internationale  Ausstellung  für  Un- 
fallverhütung, G.  und  .'Vrheiterwohlfahrt,  Budapest 
1907.  .XXXV  1273. 

Gewerblicher  Rechtsschutz.  Der  Düsseldorfer  Kon- 
greß für  g.  R.  Von  I)r.  jur.  et  phil.  E.  Kloeppol. 
XXXIV  1213. 

— Dasselbe.  Vcrsammlungsbericht.  XXXVII  1330, 
XXXVIll  1364. 

Gichtgase  (siehe  Hochofengase). 

Gichtgasmenge.  Bestimmung  der  G.  und  deren  Wärme- 
Effekt  bei  Eisenhochöfen.  Von  Josef  von  Ehren- 
werth. XXXVI  1292,  XL  1435. 

Gichtgasstaub.  Gefährlichkeit  des  hoi  der  trockenen 
und  nassen  Gasreitiigung  niedergeschlagenen  G'es. 
XL  1436. 

Gichtverteiler.  G.  für  Hochöfen.  XXXII  1172. 
Gießen.  Das  G.  eines  schworen  Stückes  bei  beschränk- 
ten Schmelz-  und  Hebevorrichtungen.  XLV  1628. 
Gießerei.  Die  G.  für  Formmaschinenhetrieb  der 
Aplerbecker  Hütte,  Brügmann,  Weyland  & Cie.  in 
Aplerbeck.  XXXII  1149. 


Gießerei.  Ueber  Aufliereilung  und  Beförderung  des 
F'ormsandes  in  dun  G'cn.  Von  ,T.  Kraus.  XLII 
1485,  XLIII  1536,  XLIV  1576. 

— Dasselbe.  Besprechung.  XLIV  1578. 

— (Siehe  auch  Eisengießerei;  Graueisen-Gießerei; 
Stahlgießerei ; Tempergießereien ; Witkowitzer  Berg- 
bau- und  Eiscnhüttcngewerkschaft.) 

Gießerei  - Anlagen.  Dio  G.  der  Königlichen  Fach- 
schule für  diu  Eisen-  und  Stahlindustrie  des  Siegener 
Landes  zu  Siegen.  Von  (H.)  llaedicke.  XXVIl  9.39. 
Gießereibauten.  Der  Entwurf  und  die  Ausführung 
von  G.  Von  E.  Freytag.  XXXVII  1324. 
Gießereibetrieb.  Speziallogicrungcn  im  O.  (Von 
O.  Höhl.)  XXXV  1269. 

— (Siehe  auch  Praxis  und  Theorie.) 
Gießereifachleute.  Versammlungs  - Anzeige.  XXXI 

1148,  XXXII  1180,  XXXIV  1244,  XXXVI  1308. 

— Versammlung  der  G.  am  13.  Sept.  1907.  XL  1430. 

— Dasselbe.  Vortrag  von  (A.)  Geyer:  Ueber  dio  Go- 
schiebte  der  Eisenindustrie  im  Harz.  XL  1412. 

— Dasselbe.  Vortrag  von  J.  Kraus:  Ueber  Aufbe- 
reitung und  Beförderung  dos  Formsandes  in  den 
Gießereien.  XLII  1485,  XLIII  1536,  XLIV  1576. 

— Dasselbe.  Besprechung  dos  vorerwähnten  Vortrages. 
XLIV  1578. 

— Versammlungs-Anzeigü.  XLVII  1716,  XLVIII  1756, 
XLIX  1796. 

Gießerei-Flammöfen.  Ueber  G.  Von  Dr.-Ing.  Geilen- 
kirchen. XXXI  1132. 

— (Siehe  auch  Morse  Iron  Works.) 

Gießerei  Koks.  Ueber  britischen  Hochofen-  und  G. 
XXXV  1271. 

Gießcrcimann.  Der  G.  in  Vergangenheit,  Gegenwart 
und  Zukunft.  (Von  O.  Höhl.)  XXXV  1268. 
Gießerei  - Mitteilungen.  XXXI  1132,  XXXIIl  1200, 
XXXVIl  1324,  XLV  1628,  XLVIII  1739,  L 1811. 
Gießpfanne.  XXXIX  1390. 

Gießwagen  (siehe  Hebemittel). 

Gillhausen,  Gisbert  (siehe  Ehren-Promotion). 
Glühofen.  G.  für  Bleche  (unter  „Oefen“).  XXXIX 
1393. 

Goa  (siehe  Manganerznot). 

Graphit.  Amerikanische  Lcitmethoden  für  die  Be- 
stimmung von  Silizium,  8chwefel,  Phosphor,  Man- 
gan,  Kohlenstoff,  G.  im  Roheisen.  XLVII  1699. 
Graphitansammlungcn.  Zur  Frage  der  Entstehung 
von  Bodensauen  und  G.  in  Hochofengestellen.  Von 
Bernhard  Osann.  XLII  1491,  XLIII  1529. 
Graphitbildung  (siehe  .Metallographie  des  Roheisens). 
Graueisen-Gießerei,  Die.  Von  E.Freytag.  XX1X1073. 
Griechenland.  Ausbeutung  von  Mineralien  in  G. 
XXVIl  951. 

— Bergbau-  und  Ilüttenerzeugnisse  G's  im  Jahre  1906. 
LI  1854. 

Großbritannien.  G's  Eisen  - Piinfuhr  und  -.\usfuhr. 
XXIX  1072,  XXXIV  12.34,  XXXVIll  1.363,  XLII 
1.505,  XLVII  1704,  LI  1853. 

— Ueber  den  englischen  und  deutschen  Schiffbau. 
XXIX  1075. 

— Befürchtungen  einer  baldigen  Erschöpfung  der 
Eisenerzlagerstätten  G's.  XXXV  1270. 

— Ueber  britischen  Hochofun-  und  Gießereikoks. 
XXXV  1271. 

— G's  Koheisenerzeugung  und  Hochöfen  im  ersten 
Halbjahre  1907.  XLII  1505. 

— G’s  Bergwerks-  und  Koksindustric  itn  Jahre  1906. 
XLIV  1589. 

— G's  Stahlerzeugung  im  ersten  Halbjahre  1907. 
XLV  1632. 

— (Siehe  auch  Handolsfragen,  Britisch-imperialistische ; 
Kohlenförderung;  Roheisen-  und  Stahlerzeugung; 
Patente ; Eisenerz-Gewinnung.) 

Großdrahtseilbahnen.  XXXI  1140. 

Guillet.  G's  Untersuchungen  über  Guaternärstähle. 
\^on  (Dr.  E.)  Kedosdy.  XXX  1110. 
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Gußeisen.  Metallurgie  des  O's.  Von  B.  Osann.  Be- 
riclitigung.  XXVII  960. 

— Uober  das  Schwinden  des  O’s.  XLV  1628. 

— Keeps  Schwindungskurven  für  G.  Von  Bernhard 
Osann.  LI  1842. 

— Zerstörung  von  G.  durch  Salzsole.  LII  1888. 

Gußputzerei  (siehe  Gießerei:  Die  G.  für  Korm- 

masebinenbetrieb  der  Aplerbccker  HQtte;  Eisen- 
gießerei: Die  E.  der  Firma  H.  ßovermann  Nachf). 

Gußstahlwerk  (siche  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisen- 
hOttcngewcrkschaft). 

Gußstücke  (siebe  Werkstftcke). 

Gußwaren.  Bestimniimg  des  Schwefels  in  Eisen,  G. 
und  Stahl.  XXXIV  1230. 

H. 

Haarmann,  Dr.-Ing.  A.  Verleihung  der  Carl-Lueg- 
Denkmßnzo  an  Dr.-Ing.  A.  II.  LI  1831. 

Hahn,  Oskar.  Nachruf.  XLVII  1715. 

Hahnsicherung.  Neue  Gassammelröhro  und  H.  XXXII 
1167. 

Handelsfragen,  Britisch  • imperialistische.  Von  Dr. 
E.  Trescher.  XXXI  1125. 

Hannover.  Technische  Hochschule  in  H.  (siehe  Diplom- 
bauptprQfungen). 

Härten.  Uehcr  das  Härten  des  Stahles.  Von  (G.) 
-Mars.  XLIII  1.547. 

— (Siehe  auch  Schienenbfirten.) 

Härteofen.  LH  1886. 

Härtung.  XXXIX  1395. 

— (Siehe  auch  Einsatzh.;  Stähle.) 

Harz.  Ueber  die  Geschichte  der  Eisenindustrie  im  H. 
Von  (A.)  Geyer.  XL  1412. 

Hauptlaboratorium.  M'ie  muß  das  H.  eines  neuzeit- 
lichen EiscnbQttonwerkcs  beschaffen  sein?  Von 
August  Kaysser.  XXXVH  1315,  XXXVIII  1853. 

Hebemittel.  H.  und  Transportmittel  in  Stahl-  und 
Walzwcrksbotriubcn.  Von  Dr.-Ing.  G.  Stäuber. 
XXVIII  965. 

— (Siehe  auch  Kantileverkran.) 

Hebezeug.  H.  zur  Bewegung  von  Kohlen.  L 1820. 

Heimarbeit  (siche  Zentralverhand  Deutscher  Indu- 
strieller). 

Heizwert.  Neue  Formel  für  die  Berechnung  des  H'es 
von  Brennstoffen.  XXXIV  1230. 

— Bestimmung  dos  H’s  der  Koksofengase.  LII  1868. 

Hdroult -Verfahren  (siehe  Hoheisen:  Die  Erzeugung 

von  R.  im  elektrischen  Ofen). 

Herzegowina.  Das  Borg-  und  Httttenwesen  in  Bosnien 
und  der  H.  im  Jahre  1906.  XXXII  1171. 

Hilfeleistung.  Anleitung  zur  ersten  H.  hei  Unfällen 
im  elektrischen  Betriebe  (unter  .Verband  deutscher 
Elektrotechniker“).  XXXIII  1208. 

Hill  Clutch  Company.  L 1811. 

Hochofen.  Der  erste  H.  in  l'ennsvlvanicn.  XXXIX 
1376. 

— Der  experimentelle  Nachweis  der  Schachtzorstörung 
im  H.  durch  ausgoschiedenen  Kohlenstoff.  Von 
Bernhard  Osann.  XLV  1626. 

Hochöfen.  Gichtvertoiler  für  H.  XXXII  1172. 

— Wirtschaftliche  Verteilung  der  von  den  H.  ge- 
wonnenen elektrischen  Kraft.  XL  1435. 

— Großbritanniens  Roheisenerzeugung  und  H.  im 
ersten  Halbjahre  1907.  XLII  1505. 

— Schnelle  Fundamentierung  von  H.  Von  (E.)  Kravnik. 
XLIV  1694. 

— (Siehe  auch  Eisenhochofen.) 

Hochofenanlage.  Die  H.  der  Atikokan  Iron  Com- 
pany, Ltd.,  bei  Port  Arthur  (Ontario).  Von  Oskar 
Simmersbach.  XXXIll  1197. 

— (Siehe  auch  Friedrich- Alfred-Hütte;  Witkowitzer 
Bergbau  und  Eisenhüttengewerksebaft.) 

Hochofenbodenstein.  Wassergekühlter  H.  Zuschrift 
von  Bernhard  Osann.  L 1814. 


Hochofengase.  Wirtschaftliche  Erzeugung  motorischer 
Kraft  in  Hüttenwerken  bei  Verwendung  von  Koks- 
ofen- und  H’n.  XXX  1109. 

Hochofengestelle.  Zur  Frage  der  Entstehung  von 
Bodonsauen  und  Graphitansammlungcn  in  H'n. 
Von  Bernhard  Osann.  XLII  1491,  XLIII  1529. 
Hochofenindustrie.  Zur  Entwicklung  der  amerika- 
nischen H.  XXXI  1137. 

Hochofen-Koks.  Ueber  britischen  H.  und  Gießerei- 
Koks.  XXXV  1271. 

Hochofenschlacken.  Ueber  chemisch  - physikalische 
Verhältnisse  der  hochbasiseben  II.  und  Zemente. 
Von  Dr.  Karl  Zulkowski.  XXIX  1062,  XXX  1098. 
Hochofen-  und  Stahlwerk.  II.  u.  S.  in  Duluth  am 
Oberen  See.  XLIII  1556. 

Hochofenwerke.  Erzeugung  der  deutschen  H.  XXVII 
949,  XXXI  1135,  XXXV  1265,  XL  1428,  XLIII 
1546,  XLVIll  1746. 

— Frankreichs  II.  am  1.  Juli  1907.  XXXIII  1205. 
Hochschule.  Die  Technische  H.  in  Breslau  (siehe 

Verein  deutscher  Eisenbüttenleute  (Zweigvereine]. 
Eisenhütte  Oberschlesien:  Hauptversammlung  vom 
20.  Oktober  1907). 

— (Siehe  auch  Diplomhauptprüfungen.) 
Holzkohlengewinnung.  H.  in  den  Vereinigten  Staaten. 

XXXIX  1.376. 

Holzkohlenroheisenerzeugung.  H.  in  den  Vereinigten 
Staaten  (unter  „Hoebofenhetrieb“).  XXXIX  1387. 
Holzschwellen  (siche  Eisenbahnunglück). 

Hübnerit.  Analvsenmethode  für  Wolframit  und  H. 
X.XX  1107. 

Hüttenbetrieb.  Flrgebnisse  des  schwedischen  Berg- 
baues und  H’es  im  Jahre  1906.  XLIX  1781. 

— (Siehe  auch  Eisenhüttenbetrieb.) 
Hüttenerzeugnisse.  Bergbau  und  H.  Griechenlands 

im  Jahre  1906.  LI  1854. 

Hüttenindustrie.  Baukörper  von  geringem  Wärme- 
leitungsvermögen  für  die  H.  Von  Dr.  Steger. 
XLVII  1697. 

Hütten-  und  Walzwerks-Berufsgenossenschaft.  Die 
Rheinisch- Westfälische  H.  u.  W.-B.  im  Jahre  1906. 
XXXVII  1325. 

Hüttenwerk  (siehe  Flisenhüttenwerk). 

Hüttenzentrale.  Wärme  verbrauch  von  Gas-  und 
Turbodynamos  in  H'n.  Von  E.  Riecke.  XLV1H1719. 

I. 

Indien.  Eisenindustrie  Fs.  XXVIl  958. 

— Verhältnis  der  europäischen  Flinfuhr  in  der  Eisen- 
industrie Fs.  XXVIl  959. 

— (Siehe  auch  Kohlenförderung;  Ostindien). 
Induktionsofen.  Der  elektrische  I.  nach  dem  System 

Röchling  - Rodenhauscr.  Von  Dr.  H.  Wedding. 
XLV  1605. 

— Beitrag  zur  Entschweflung  des  Eisens  im  Kjcllin- 
schen  I.  Von  Dr.  A.  Schmid.  XLV  1613. 

— Fllektrische  I.  LH  1878. 

Industrie.  I.  und  Sozialpolitik.  Von  R.  Krause. 
XXVIl  944. 

— Die  geologischen  Verhältnisse  des  .Mittelrheinge- 
bietes und  die  darauf  begründeten  Fn.  XXVIl  951. 

— Ständige  Ausstellungskommission  für  diu  deutsche 
1.  LI  1856. 

— (Siehe  auch  Eisenindustrie;  Hüttenindustrie). 
Industrielle  Rundschau  (genaues  Inhaltsverzeichnis 

siehe  unter  V).  XXVH  963,  XXVIII  1052,  XXIX 
1079,  XXX  1115.  XXXI  1144,  XXXII  1176, 
XXXIV  1243,  X.VXV  1274,  XXXVI  1306,  XXXVII 
1338,  XXXVIll  1369.  XL  1440,  XXXXII  1518, 
XLIII  1559,  XLIV  1599,  XLV  1642,  XLVI  1672, 
XLVII  1712,  XLVIII  1754,  XLIX  1794,  L 1825, 
LI  1857. 

Internationale  Vereinigung  für  den  gewerblichen 
Rechtsschutz.  XXXVIll  1364. 

Irland.  FXsonindustrie  Fs.  XXXII  1171. 
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Iron  and  Steel  Institute.  Entatobang  des  I.  a.  B.  I. 
XXXVIII  1367. 

— Herbstvorsammlung  1907.  XXXVII 1331,  XL  1431, 
XLII  1.^06,  XLUI  1547. 

Italien.  Bergwerks-  und  Eisenindustrie  l’s.  im  Jabro 
Jabre  1906.  LI  1842. 

— (Siebe  auch  Kohlenförderung;  Kobeisen-  und  Stabl- 
crzeugung). 

J.  ; 

Japan.  J’s  Bergwerks- und  Eisenindustrie.  XLIX  1783. 

— (Siebe  aucb  Kohlenförderung.) 

Jubiläum.  J.  der  AdolfshQtte.  XXXVI  1303  (XXXVIII 
1341). 

— F.  Langes  fünfzigjähriges  Berufsj.  XXX VI  1808. 

— Emil  Krählers  fünfzigjähriges  Berufsj.  XLIll  1564. 
Jukkasjärvi.  Die  Eisenerzvorkommen  in  den  Ge- 
meinden J.  und  Oellivare  im  schwedischen  Kogie- 
ruiigsbezirk  Norrbottcn.  XLIV  1571. 

K. 

Kaiser-Wilhelm-Kanal.  Erweiterung  des  K’s.  XXXVII 
1331. 

Kalifornien.  Elektro-Bchmelzanlage  in  K.  XXXVII 
1333. 

Kälte.  Die  Festigkeiiscigenschaften  der  Metalle  in 
Wärme  und  K.  XXXVl  1301. 

Kanada.  K‘s  Roheisenerzeugung  im  ersten  Halbjahre 
1907.  XXXIV  1234. 

— (Eisenerzanalyse.)  XXXIX  1384. 

— (Siehe auch  llandelsfragen,  Britiscb-iinperialistiscbe; 
Kohlenförderung;  Roheisen-  und  Stahlerzeugung.) 

Kantileverkran  (siehe  Eisenwerk  Trzynietz). 
Karbidbildung.  Ex])erimcntelle  Studien  über  die  Re- 
duktion und  die  K.  beim  Eisen.  XXXVI  1301. 
Kartelle.  Arhoitnehmervorhände  — K.  — Arbeit- 
geberverbände. Von  l)r.  Leo  Vossen.  XLIX  1772. 
Keep.  K’s.  Schwindungskurven  für  Gußeisen.  Von 
Bernhard  Osann.  LI  1842. 

Keetman,  Theodor.  Nachruf.  XXX  1114. 
Kegeldruckhärte.  Ueber  die  Beziehung  der  K.  zur 
Streckgrenze  bei  Eisen  und  Stahl.  Von  Dr.  .\lfons 
Leon.  L 1820. 

Kerbschlagbiegeprobe  (siehe  Schlagbiegeprobe). 
Kerbschlagprobe.  Die  K.  im  Matcriaiprüfungswosen. 

Von  Dr.-Ing.  h.  c.  Ehrensberger.  L 1797,  LI  1833. 
Kesselbleche.  Zur  Frage  der  Rißbildung  in  K'n. 

Von  (F.  R.)  Eichholf.  XXVII  934. 

Kiefer,  Josef.  Nachruf.  XXVIII  1052. 

Kiirunavaara.  Eiscnerzlagerstätten  in  K.  und  Luossa- 
vara.  XXIX  1076. 

— (.Siehe  auch  Norrbottcn;  Lappland.) 
Kipperanlagen.  Neuere  K.  Von  Dr.-Ing.  G.  Stäuber. 

XLVIII  1749. 

Kiruna  (siehe  Lappland). 

Kivira-Steinkohlenvorkommen.  K.  in  Deutsch-Ost- 
afrika.  XLVIII  1749. 

Kjellinscher  Induktionsofen.  Beitrag  zur  Entschwef- 
lung des  Eisens  im  K.  I.  Von  Dr.  A.  Schmid. 
XLV  1613. 

— (Siehe  auch  Röchling-Rodenhauser.) 

Kladno  (siche  Eisenwerk  K.). 

Kleine.  Neuer  Gaacntwicklungsapparat  nach  A.  K. 
XLVII  1701. 

Knappschafts- Berufsgenossenschaft,  Die.  XXXVI 
1293. 

Koalitionsrecht  (siehe  Zentralverband  Deutscher  In- 
dustrieller). 

Kohlen.  Versuche  über  die  äußerste  Druckfestigkeit 
von  K.  Von  (E.)  Kraynik.  XLIV'  1694. 

— Hebezeug  zur  Bewegung  von  K.  L 1820. 
Kohlenförderung.  Die  K.  der  VV'elt  im  Jahre  1908. 

XXXV  1267. 

— Rußlands  K.  im  Jahre  1906.  XXXV  1267. 


Kohlenförderung.  K.  und  Kokserzengung  der  Ver- 
einigten Staaten  im  Jahre  1906.  XLV'III  1747. 

— (Siehe  auch  Bergwerksindustrie.) 
Kohlen-Gewinnung.  K.  und  -Außenhandel  des  Deut- 
schen Reiches  im  ersten  Halbjahre  1907.  XXXII 
1171. 

Kohlen-Lastautomobil.  Das  K.  XLIV  1595. 

— (Siehe  auch  Kraftwagen.) 

Kohlenproduktion.  Die  K.  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1906.  XXXIII  1205. 

Kohlensäure.  K.  als  eine  Hauptursache  des  Röstens. 
XXXV  1270. 

Kohlenstoff.  Der  experimentelle  Nachweis  der  Schacht- 
zerstörung  im  Hochofen  durch  ausgeschiedenen  K. 
V'un  Bernhard  Osann.  XLV  1626. 

— Amerikanische  Leitmethoden  für  die  Bestimmung 
von  Silizium,  Schwefel,  Phosphor,  Mangan,  K., 
Graphit  im  Roheisen.  XLV’II  1699. 

— Das  Verhalten  von  K.  und  Phosphor  im  Stahl. 
Von  (W.)  Eilender.  XLIX  1790. 

— (Siehe  auch  Eison-Kohlcnstolf-Legierungen.) 
Kohlenstoffstahl.  Erholung  von  Nickel-  und  K.  von 

der  Ueberlastung.  XXXIX  1401. 

Koks  (siehe  Ilochofcn-K.;  Torfverkokung). 
Kokserzeugung.  Die  K.  der  Welt  im  Jahre  190'). 
XXXYHI  1363. 

— Kohlenförderung  und  K.  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1906.  XLVIII  1747. 

Koksindustrie.  Großbritanniens  Bergwerks-  und  K. 
im  Jahre  1906.  XLIV''  1589. 

— (Siehe  auch  Bergwerksindustrie.) 

Koksöfen.  Temperaturen  in  K.  XXXI  1139. 

— (Siehe  auch  Dcstillations-K.) 

Koksofengase.  VV'irtechaftliche  Erzeugung  motorischer 
Kraft  in  Hüttenwerken  bei  V'crwendung  von  K’n 
und  Hochofengasen.  XXX  1109. 

— Bestimmung  des  Heizwertes  der  K.  LII  1868. 
Koksofengas -Verwertung.  XXXIX  1381. 
Koksofentür  (heizbare).  XXXIX  1380. 

Kongreß.  Der  Düssoldorfer  K.  für  gewerblichen 

Rechtsschutz.  Von  Dr.  jur.  et  phil.  E.  Kloeppel. 
XXXIV  1213. 

— Dasselbe.  Versammlungsbericht.  XXXV'II  1330, 
XXX  VIH  1364. 

Königsbof  (siehe  Eisenwerk  K.). 

Krabler,  Emil.  E.  K’s  fünfzigjähriges  Berufsjubiläum. 
XLllI  1564. 

Kraft.  Wirtschaftliche  Erzeugung  motorischer  K.  in 
Hüttenwerken  bei  Verwendung  von  Koksofen-  und 
Hochofengasen.  XXX  1109. 

Kraftwagen.  Konstruktionsgrundlagen  für  den  Bau 
von  K.  XLII  1508. 

— (Siehe  auch  Kohlen-Lastautomobil.) 

Krane  (siehe  Hebemittel;  Kantileverkran). 
Krankenkassen.  Die  Reorganisation  der  K.  (siehe 

Zentralverband  Deutscher  Industrieller). 

Krupp.  Ein  Stammhalter  im  Hause  K.  XXXIV  1244. 

— Ein  Denkmal  für  Friedrich  Alfred  K.  XLVIII  1717. 

— (Siehe  auch  Friedrich-Alfred-lIütte.) 

Kuba.  Entdeckung  gewaltiger  Eisenerzlager  zu  .Mavari 
auf  K.  XXXVI  1299. 

— Die  nouentdeckten  Erzlager  zu  Mavari  auf  K. 
XXXVIII  13.58. 

Kupolofen  (siehe  Rckuperativ-K.). 

L. 

Laboratorium  (siehe  Mitteilungen  aus  dem  Eisen- 
hUttenl. ; Hauptlaboratorium ). 
Laboratoriumsversuche.  Die  Erreichung  hoher  Tem- 
peraturen bei  L'n.  XXXllI  1207. 

Lahn-Gebiet.  Förderung  und  V'ersand  von  Eisen- 
erzen im  Lahn-,  Dill-  und  benachbarten  Gebiete 
während  des  Jahres  1906.  XXIX  1072. 
Landes-Eisenbahnrat.  Berufung  von  Fr.  Springorum 
in  den  L.  XLVI  1676. 
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Lange,  F.  F.  L's  fflnfzigjähriges  BenifsjubilSum. 
XXXVI  1308. 

Lappland.  Die  Entstehung  der  lappländischen  Kisen- 
erslagerstätten.  Von  Dr.  O.  Stutzer.  XXXVII  1822. 

— Der  Schwedische  Staat  und  die  lappländischen 
Kisonerzgruhcn.  XLVIII  1736. 

Legierungen.  L.  des  Eisens  mit  Chrom.  LII  1889. 

— (Siehe  auch  Eisen-KohlenstofT-L. ; Spezial-L. ; Chrom- 
Nickel-Eisen-L.;  Mangan-L.). 

Lieferungsbedingungen  (siehe  Xormal-L.). 

Literaturangaben  (siehe  1.  UUchcrschau  unter  lila; 
2.  /eitschriftenschau  unter  III  b). 

Lloyd's  Register.  L.  R.  of  British  and  Foreign 
Shipping.  L 1819,  (Berichtigung)  LI  1856. 

Lokomotiven  (siche  Scimellzug-L.). 

Löschen  eines  Erzdampfers.  XLIX  1790. 

Lueg-Denkmünze.  Verleihung  der  Carl-L.  an  Dr.-lng. 
A.  Haarmann.  LI  1831. 

Lunkerbildung.  Zur  Frage  der  Vermeidung  der  L, 
Von  Adalbert  Obholzcr.  XXXI  1117,  XXXII  1155. 

Luossavaara.  Eisenerzlagcrstättcn  in  Kiiruiiavaara 
und  L.  XXIX  1076. 

— (Siehe  auch  Norrbotten;  Lappland.) 

Lusitania  (siehe  Ozoan-Schnelldampfer). 

Luxemburg.  Die  Eisenindustrie  L's  im  Jahre  1906. 

XXXVI  1298. 

— Eisenindustrie  in  L.  XXXIX  1373. 

— (Siche  auch  Hochofenwerke;  f)in-  und  Ausfuhr  des 
Deutschen  Reiches.) 

M. 

Magnesitanalysen.  LII  1870. 

Magnetische  Aufbereitung  (siche  Aufbereitung). 

Mangan.  Amerikanische  Leitmethoden  für  die  Be- 
stimmung von  Silizium,  Schwefel,  Phosphor,  M., 
Kohlenstoff,  Graphit  im  Roheisen.  XL VII  1699. 

Manganerze.  M.  in  Ungarn.  LII  1874, 

— (Siche  auch  Griechenland). 

Manganerzförderung.  M.  Ostindiens.  XLIX  1783. 

Manganerznot.  XXXIV  1236. 

Manganerzvorkommen.  M.  auf  den  Philippinen. 
XLIII  1556. 

Manganlegierungen.  Neues  Verfahren  zur  Herstel- 
lung von  M.  Von  Wilhelm  Venator.  XLVIII  1751. 

Manganspat.  M.  in  Dalmatien.  LII  1874. 

Mannheim.  Von  der  M'er  Ausstellung.  XXIX  1077. 

Marktberichte  (siehe  Nachrichten  vom  Eisenmarkte). 

Martinöfen.  Beschickungsvorrichtung  für  M.  LII  1884. 

Martinstahlwerk  (siehe  Eisenwerk  Trzynietz;  Eisen- 
werk Kladno). 

Marx,  Emil.  Nachruf.  XXIX  1084. 

Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie  - Berufs- 
genossenschaft. XXXI  1142. 

— (Siehe  auch  unter  V.  Nachrichten  vom  Eisenmarkte 
— Industrielle  Rundschau.) 

Materialprüfungsamt.  Bericht  über  die  Tätigkeit  des 
Königlichen  M'es  im  Betriebsjahre  1906.  XLIX  1791. 

Materialprüfungswesen.  Die  Kerbschlagprobe  im  .M. 
Von  Dr.-lng.  h.  c.  Ehrensberger.  L 1797,  LI  1833. 

Materialtransportvorrichtung  (s.  Eisenwerk  Trzynietz). 

Mayari.  Entdeckung  gewaltiger  Eisenerzlager  zu  .M. 
auf  Kuba.  XXXVI  1299. 

— Oie  neu  entdeckten  Erzlager  zu  M.  auf  Kuba. 
XXXVIII  1358. 

Metalle.  Die  Fcstigkeitseigcnschaften  der  M.  in 
Wärme  und  Kälte.  XXXVI  1301. 

Metallindustrie.  Die  wirtschaftliche  Bedeutung  der 
M.  Von  B.  Neumann.  XLIII  1542. 

Metallographie.  Zur  M.  des  Roheisens:  1.  Versuche 
über  den  Verlauf  der  Graphitbildiing.  Von 
E.  Heyn  und  0.  Bauer.  XLIV  1565,  XLV 
1621.  — 2.  Einige  Bemerkungen  zur  Literatur 
über  die  Erstarrungserscheinungen  bei  weiüein  und 
grauem  Roheisen.  Von  E.  Heyn.  XLV  1624. 


Metallographie.  Zur  .M.  des  Roheisens.  Zuschrift 
von  Dr.-lng.  P.  Goerons.  XLIX  1776. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  E.  Heyn.  XLIX  1778. 
Metallsilizide.  Bestimmung  des  Siliziums  in  Forro- 

siliziumverbindungen  und  M'n.  XXX  1106. 
Metallurgie  des  Gußeisens.  Von  B.  Usann.  Be- 
richtigung. XXVll  960. 

Meteoreisen,  stahl  und  M.  XLII  1507. 

Mineralöl  (siehe  Erdölbezirk). 

Ministerialerlaß  (siehe  Schornsteine). 

Mitteilungen  aus  dem  Eiscnhüttenlaboratorium. 
XXX  1106,  XXXI  1164,  XXXIV  1230,  XL  1424, 
XLIII  1543,  XLVIl  1699. 

Mittelrheingebiet.  Die  geologischen  Verhältnisse  dos 
M'es  und  die  darauf  begründeten  Industrien. 
XXVll  951. 

Modelltischlerei.  Anordnung  einer  M.  auf  beschränk- 
tem Raum.  XXXIll  1200. 

Morse  Iron  Works.  L 1812. 

Motorische  Kraft.  Wirtschaftliche  Erzeugung  m’r  K. 
in  Hüttenwerken  bei  Verwendung  von  Koksofen- 
und  Hochofengasen.  XXX  1109. 
Muldenbeschickung  (siehe  Hebemittel). 

Mur  (siehe  Steiermark). 

Museum  (siehe  Dentsches  M.  in  München). 

N. 

Nachrichten  vom  Eisenmarkte  (genaues  Inhaltsver- 
zeichnis siehe  unter  V.).  XXVII  961,  XXVIII 
1052,  XXIX  1079,  XXX  1115,  XXXI  1144,  XXXIl 
1176,  XXXIII  1210,  XXXIV  1243,  XXXV  1274, 

xxxvi  1306,  xxxvn  1338,  xxxvni  1.369, 

XL  1440,  XLII  1511,  XLIII  1557,  XLIV  1599, 
XLV  1642,  XLVI  1672,  XLYH  1712,  XLVIII 
1754,  XLIX  1794,  L 1825,  LI  1857. 

Nachrufe.  Gustav  Pappenheini.  XXVII  960. 

— Joaef  Kiefer.  XXVIII  1052. 

— Emil  Marx.  XXIX  1084. 

— Theodor  Keetman.  XXX  1114. 

— Theodor  Sehmer.  XXXIl  1179. 

— Hermann  Rudolph.  XXXIII  1212. 

— Wilhelm  Heinrich  Uhland.  XXXIV  1241. 

— Heinrich  Theodor  Wupperman.  XXXV  1276. 

— Hubert  Claus.  XX.XVII  13.39. 

— Julius  van  der  Zypen.  XXXVIII  1.373. 

— Oskar  Hahn.  XLVI!  1715. 

Nebenprodukte  (beim  EisenhOttenbetriebe).  (Von 

Dr.-lng.  F.  Freise.)  XLVIl  1696. 

Neukaledonien.  Die  Aufschliebung  der  Nickelerz- 
lagerstätten in  N.  XXVll  953. 

Neuseeland.  Eisenerze  in  N.  LII  1873. 

— (Siehe  auch  Handelsfragen,  Britisch-imperialistische). 
Nickelbestimmung.  Schnelle  N.  im  Stahl.  XL  1425. 
Nickelerze.  XXXI.X  1384. 

Nickelerzlagerstätten.  Die  AufschlieUung  der  N.  in 
Neukaledonien.  XXVII  953. 

Nickellegierungen  (siehe  Chrom-Nickel-Eisonlegie- 
rungen). 

Nickelstahl.  Erholung  von  N.  und  Kohlenstoffstahl 
von  der  Ueberlastung.  X.XXIX  1401. 
Niederösterreich.  Zur  Geschichte  des  Eisens  in  N. 
LII  1861. 

— Eisensteinbergbau  in  N.  Lll  1872. 
Nordostsee-Kanal  (siehe  Kaiser-Wilhelm-Kanal). 
Nordsee.  Erzdampfer  N.  XXVll  958. 
Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 

undStahIindustrieIler(siohe  Verein  deutscher  Eisen- 
und  Stahlindnstrieller). 

Normal  - Lieferungsbedingungen.  N.  für  Stahl- 
schienen.  XLIII  1556. 

Norrbotten.  Die  Eisenerzvorkommen  in  den  Ge- 
meinden Jukkasjärvi  und  Gellivaro  im  schwe- 
dischen Regierungsbezirk  N.  XLIV  1571. 


XII 


O. 


Oberer  See.  EisonorzvorschifTungen  vom  Oberen  S. 
XI.  14.10. 

— Hochofen-  und  Stahlwerk  in  Duluth  am  Oberen  S. 
XLIII  1556. 

— (Siehe  auch  unter  V.  Xacbrichtcn  v.  Eisenmarkte  — 
Induetriolle  Rundechau : Oberer  See.) 

Oberschlesien.  Zweites  Oberschlesiscbes  Arboiter- 
Süngor-Bundesfost.  XXVIl  959. 

— Die  WasRorverBorgung  dcB  oberBchlesischen  In- 
duatriebezirkoB  (siehe  Verein  deutacher  Eieenhütten- 
leute  [ZweigTcreine].  EisenhQtte  Obcrschlesien : 
Hauptveraaniinlung  vom  20.  Oktober  1907). 

Oder.  Ausbau  der  ().  ala  Waaaeratraße  (siehe  Ver- 
ein doutBchcr  Eisenhüttenleutc  | Zweigvereine].  Eisen- 
hfltte  Oberachlcaien : Hauptversammlung  vom 

20.  Oktober  1907.) 

Ofen.  O.  zum  Schionenb9rten.  Von  Otto  Vogel. 
XL  VII  1708. 

— (Siehe  auch  Kupolofen;  Elektrischer  Ofen;  Induk- 
tionsofen; HSrtoofcn.) 

Oefen.  XXXIX  139.S. 

— (S.  auch  Regenerativöfen  ; Temperöfen ; .Martinöfen.) 

Offerten  (siehe  Angebotsarbeiten). 

Oel  (siehe  Erdölbezirk). 

Ostafrika  (siebe  Deutsch-Ostafrika). 

Oesterreich.  Bergbau-  und  llOttenerzeugnisse  O’s 
1905  und  1906.  XXX  1109. 

— Die  Eisenindustrie  O’s  während  der  letzten 
25  Jahre.  Von  Wilhelm  Kestraiiek.  XI.  1405,  1432. 

— Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken.  Von 
I)r.-Ing.  Theodor  Naske.  XLVI  164.5,  Xl> VII  1686, 
XLVm  1728,  (Berichtigung)  L 1823. 

— (Siche  auch  Patente;  Xiederöstei reich.) 

Oesterreich-Ungarn.  Eisenerze  aus  <).  LII  1872. 

— (Siehe  auch  Kohlenförderung;  Boheisen-  und  Stahl- 
erzeugung ; Eisenerz-Uewinnung.) 

Ostindien.  .Manganerzförderung  O's.  XI. IX  1783. 

— (Siehe  auch  Indien.) 

Ozean-Schnelldampfer.  Der  erste  O.  mit  Turbinen- 
betrieb. XXXIV  1235. 


P. 

Pappenheim,  Gustav.  Nachruf.  XXVIl  960. 

Passivierung.  P.,  Passivität  und  Aktivierung  von 
Eisen.  S’on  Dr.  K.  Bornemann.  XLVI  1671. 

Patentanmeldungen.  XXVIl  947,  XXIX  1070,  XXX 
1107,  XXXI  11.33,  XXXII  1167,  XXXIII  1202, 

XXXIV  1231,  XXXV  1263,  XXXVI129.5,  XXXVII 
1.326,  XL  1426,  XLII  150.3,  XLIII  1.544,  XLIV 
1585.  XLVI  1664,  XLVII  1701,  XLVIII  174.3, 

XLIX  1778,  I.  1815,  LI  1851. 

Patente.  Britische  Patente  (Nummernverzeichnis  siehe 
unter  IV.).  XXXVI  1297,  XLIV  1.587,  XLV  16.30. 

— Deutsche  Rcichspatente  (Klassen-  und  Nummern- 

verzeichnis  siehe  unter  IV.).  XXVIl  948,  XXIX 
1071,  XXX  1108,  XXXI  1134,  XXXll  1168, 

XXXIII  1202,  XXXIV  1232,  XXXV  1263.  XXXVI 

1296,  XXXVII  1327,  XL  1426,  XLII  1.503,  XLIII 
1544,  XLIV  1586,  XLV  1629,  XLVI  1666,  XLVII 
1702,  XLVIII  1744,  XLIX  1779,  L 1816,  LI  1851. 

— Französische  Patente  (Nummern Verzeichnis  siehe 
unter  IV.).  XLIV  1587. 

— Oesterreichische  Patente  (Nummernverzeichnis 
siehe  unter  IV.).  XLIII  154.5,  XLIV  1587. 

— Patente  der  Ver.  Staaten  (Nummernverzeithnis 
siehe  unter  IV.).  XXXVI  1297,  XXXVII  1329, 
XUI  1504,  XLV  1630,  XLVIII  1745. 

Patentrecht  (siehe  Rechtsschutz;  Deutscher  Ver- 
ein usw.). 

Paternosteraufzüge  (unter  „Verein  deutscher  Inge- 
nieure“). XXVIl  953. 

Pendelhammer  (siche  Kerbscblagprobe). 

Pennsylvanien.  Der  erste  Hochofen  in  P.  XXXIX  1376. 


Pensionsversicherung.  Die  P.  der  Frivatbcamten 
(siehe  Zcntralverband  Deutscher  Industrieller). 
Petroleumindustrie.  Bpezialausstellung  .für  die  P., 
Bukarest  1907.  XXXII  1174. 

Philippinen.  .Mangauerzvorkommen  auf  den  P.  XLIII 
1556. 

Phosphatkreide.  Ausnahmefrachtsätze  für  P.  XLII 
1510,  XLVI  1668. 

Phosphor.  Amerikanische  Leitmethoden  für  die  Be- 
stimmung von  Silizium,  Schwefel,  P.,  Mangan, 
Kohlenstoff,  Graphit  im  Roheisen.  XLVII  1699. 

— Das  Verhalten  von  Kohlenstoff  und  P.  im  Stahl. 
Von  (W.)  Eilender.  XLIX  1791. 

Platin  (siehe  Eison-P.). 

Pommern.  Rasenerze  in  P.  LII  1872. 
Portlandzement  (siehe  Verein  deutscher  Portland- 
Zement-Fabrikanten). 

Portugal.EisenindustrieP’s.  Von  Otto  Vogel.  XL  VII  1 709. 
Portugiesisch-lndien  (siehe  Manganerznot). 

Possehl,  L.,  & Co.  (siehe  Erzdampfer  „Nordsee"). 
Praxis  und  Theorie  (im  Gießereibetriebe).  (Von 

O.  Höhl.)  XXXV  1268. 

Prescott  Company.  XLVIII  1740. 

Preußen.  Erweiterung  und  Vervollständigung  des 
preußischen  Staatsoisenbahnnetzes.  XLII  L509. 
Principessa  Jolanda  (siehe  Stapellauf). 

Privatbeamte.  Die  Pensionsversicherung  der  P’n 
(siehe  Zentralverband  Deutscher  Industrieller). 
Proßle.  Eine  neue  Richtmaschine  für  Schienen  und 

P.  XXXVI  1284. 

Pyrometer.  Solbstregistrierendes  P.  XXIX  1076. 

— Uelier  optische  Pyroinetrie  und  ein  neues  P.  Von 
II.  Wanner.  XXX  1112. 

— Neue  Pyrometer.  I.II  1869. 

Q; 

Qualitative  Arbeit.  Q.  A.  in  der  Stahlerzeugung  und 
elektrisches  Schmclzverfahren.  Von  0.  Thallner. 
XLVII  1677,  XLVIII  1721. 

Quaternärstähle.  Guillets  Untersuchungen  über  Q. 

Von  (Dr.  E.)  Kedesdy.  XXX  1110. 

Quebec.  Einsturz  der  im  Bau  begriffenen  Brücke 
über  den  SL  Lorenzstrom  bei  (j.  XL  1436. 
Quebecbrücke.  Einsturz  der  (j.  Von  (H.)  Haedicke. 
XLIII  155.5. 

— Zum  Einsturz  der  ().  LI  1854. 

R. 

Raffination.  R.  des  Eisens  (siehe  Oblor). 

Rasenerze.  R.  in  Pommern.  LII  1872. 
Rechtsschutz.  Der  Düsseldorfer  Kongreß  für  ge- 
werblichen H.  Von  Dr.  jur.  et  phil.  E.  Kloo|ipol. 
X.XXIV  121.3. 

— Dasselbe.  Versammlungsbericht.  XXXVII  1330, 
XXXVIII  1.364. 

Reduktion.  E.xperimcntelle  .Studien  über  die  R.  und 
die  Karhidbildung  beim  Eisen.  XXXVI  1301. 
Referate  und  kleinere  Mitteilungen.  XXVIl  9.58, 
XXIX  107.5,  XXX  1110,  XXXI  11.39,  XXXll  1171, 
XXXIII  1205,  XXXIV  123.5,  XXXV  1270,  XXXVI 
1299,  XXXVII  13.31,  XXXVIll  1366,  XL  1436, 
XLII  1.507,  XLIII  15.53,  XLIV  1.592,  XLV  1638, 
XLVI  1668,  XLVII  1708,  XLVIII  1748,  XLIX 
1788,  L 1818,  LI  1854. 

Regenerativöfen.  Ein  verbessertes  Umstouerungs- 
glockenventil  für  R.  Von  (H.)  Gille.  XXXVII  1.319. 
Rekuperativ-Kupolofen.  Ein  R.  XXXIII  1201. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  ('arl  Rein.  XL  1422. 

— Dasselbe.  Zuschrift.  XL  1423. 
Reversierstraßenantrieb  (siehe  Elektrischer  Antrieb; 

Elektro-R.). 

Reversier-Walzenstraßen.  Zum  heutigen  Stand  der 
elektrisch  betriebenen  R.  LI  1839. 

Rheinbrücke.  Einweihung  der  neuen  Duisburg-Hom- 
berger  R.  XLIII  1553,  (Berichtigung)  XLIV  1597. 
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Rheinhausen.  Die  Friedrich  - Alfred  - Hatte  zu  R. 
XLI  1445. 

Rheinlande  (siehe  Mittelrheinj'ebiet). 
Rheinland-Westfalen  (Mioho  unter  V.  Nachrichten  vom 
Eisenmsrkte  — Induetriollo  Rundschau). 
Rheinschiffahrt.  Die  Bedeutung  der  R.  XXXI  1141. 
Richards.  Diagramm  von  R.  XXXIX  1400. 
Richtmaschine.  Eine  neue  R.  für  Schienen  und  Pro- 
file. XXXVI  1284. 

Riffelbildung.  R.  auf  der  Oberfificlie  der  Schienen- 
köpfe.  XLIII  1558. 

Rißbildung.  Zur  Fra^e  der  R.  in  Kessclblechen.  Von 
(F.  R.)  Eichhoff.  XXVII  934. 
Röchling-Rodenhauser.  Der  elektrische  Induktions- 
ofen nach  dom  System  R.  Von  Dr.  H.  Wedding, 
XLV  1005. 

Roheisen.  Zur  Frage  der  Reinigung  von  R.  und 
FluUeisen  mittels  Chlor  und  Chlorverbindungen. 
Zuschrift  von  (Georg)  Teichgrfiber.  XLII  1501. 

— Zur  Metallographie  des  R’e:  1.  Versuche  über  den 
Verlauf  der  Graphitbildnng.  Von  E.  Heyn  und 

O.  Bauer.  XLIV  1505,  XI.V  1021.  — 2.  Einige 
Bemerkungen  zur  Literatur  über  die  Erstarrungs- 
erscheinungen bei  weiliem  und  grauem  R.  Von 
E.  Heyn.  XLV  1024. 

— Amerikanische  Leitmethoden  für  die  Bestimmung 
von  Silizium  usw.  im  R.  XLVII  1099. 

— Zur  .Metallographie  des  R’s.  Zuschrift  von  Dr.-lng. 

P.  Ooerens.  XLIX  1770. 

— I)aHsell>o.  Zuschrift  von  E.  Heyn.  XLIX  1778. 
Roheisenerzeugung.  Die  R.  der  Vereinigten  Staaten 

im  ersten  Halbjahre  1907.  XXXIV  1234. 

— Kanadas  R.  im  ersten  Halbjahre  1907.  XXXJV 
1234. 

— Erzeugung,  Verbrauch  und  Vorrat  von  Roheisen. 
XXXV  1245. 

— Erzeugung  von  Roheisen  im  elektrischen  Ofen. 
Von  Dr.  B.  Ncumann.  XXXV  1250,  XLII 
1510. 

— Großbritanniens  R.  und  Hochöfen  im  ersten  Halb- 
jahre 1907.  XLII  1505. 

— Frankreichs  R.  im  ersten  Halbjahre  1907.  XLIV 
1589. 

— Meilenstein  in  der  Geschichte  der  R.  L 1819. 

— (Siehe  auch  Deutschland:  Erzeugung  der  deutschen 
Hochofen  werke;  Vereinigte  Staaten:  Die  Leistung 
der  Koks-  und  Authrazithochöfeii ; llolzkohlenroh- 
eisenerzeugung;  Spanien;  Frankreich;  Rußland; 
Schweden  ; Belgien  ; Italien.) 

Roheisen-  und  Stahlerzeugung.  Die  R.  der  Welt 
iin  Jahre  1900.  XXXV'  1207. 

Rohmaterialien  (im  Eisenhüttenwesen).  (V’^on  Dr.- 
lng.  F.  Kreise.)  XLV  1610. 

Rohre.  Die  Prüfung  von  R’n  auf  äußeren  Ueberdruck. 
Von  E.  Preuß.  LI  1844. 

— (Siehe  auch  Spülrohre). 

Röhrenwalzwerk  (siehe  Witkowitzer  Bergbau-  und 
EisenhUttengewerkschaft). 

Rombacher  Hüttenwerke  (siehe  Elektro- Reversier- 
straßenantrieb). 

Rost.  R.  für  Gaserzeuger.  V'^on  H.  Goehtz.  LI  1855. 
Rostangriff.  Die  elektrolytische  Theorie  des  K'cs  von 
Eisen.  Von  Dr.  Hiiirichson.  XLIV’  1583. 

Rosten.  Kohlensäure  als  eine  Hauptursachc  dos  R’s. 
XXXV  1270. 

Rostschutz.  XXXIX  1398. 

Rostschutzmittel.  Neue  blau-schwarze  Eisenfarbe  als 
R.  XL  14.35. 

Rudolph,  Hermann.  Nachruf.  XXXIH  1212. 
Rußland.  R’s  Eisen-  und  Stahlerzeugung  im  Jahre 
1906.  XXIX  107.3. 

— R’s  Kohlenförderung  ini  Jalire  1906.  XXXV  1267. 

— (Siehe  auch  Roheisen-  und  Stahlerzeugung;  Eisen- 
erz-Gewinnung.) 


s. 

Sägen.  Versuche  mit  zahnlosen  S.  XXXV’I  1299. 

Salzsole.  Zerstörung  von  Gußeisen  durch  S.  LII  1888. 

Sandaufbereitung  (siehe  Gießerei:  Die  G.  für  Form- 
maschinonbetrieb  der  .Vplcrbecker  Hütte;  Eisen- 
gießerei: Die  E.  der  Firma  H.  Bovermann  Nachf.). 

Sandtransport  (siehe  Gießerei:  Die  G.  für  Form- 
maschinenbetrieb der  Aplcrbecker  Hütte). 

Sankt  Lorenzstrom.  Einsturz  der  im  Bau  begriffenen 
Brücke  über  den  .S.  L.  bei  Guebec.  XL  14.36. 

— (.Siehe  such  Quebccbrücke). 

Sauggasmaschine.  Die  8.  für  den  Schiffsbetrieb.  XLl  438. 

Säulen  (siebe  Pliscnsäulcn). 

Schachtzerstörung.  Der  e.Yperimentello  Nachweis 
der  S.  im  Hochofen  durch  ausgcschiedonen  Kohlen- 
stoff. V’on  Bernhard  üsaiin.  XLV’  1626. 

Schalldämpfer  bei  Gasmaschinen  (siehe  Gasmasehineii- 
zentrale.  Zuschriften). 

Schamotten.  Ueber  Druckfestigkeit  von  8.  Zuschrift 
von  Fritz  VV.  Lürmann.  XL  1423. 

Schamottesteine.  Ueber  Druckfestigkeit  von  S'n. 
Zuschrift  von  Fr.  VV’ernicke.  XLVI  1059. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  Fritz  W.  Lürmann.  XLV’I 
1662. 

Scherbeanspruchung.  Das  V’crhalten  von  Materialien 
bei  reiner  8.  Von  E.  Preuß.  XXXIV  1228. 

Schiedsgerichte.  8.  bei  Gebrauchsmuster  - Streitig- 
keiten. XL  1438. 

Schienen  Erfahrungen  mit  dem  Talbotofen  ent- 
stammenden 8.  XXXI  11.37. 

— Eine  neue  Richtmaschine  für  8.  und  Profile. 
XXX  VI  1284. 

— (.Siehe  auch  Stahlschienen.) 

Schienenbrüche.  Zur  Frage  der  8.  in  Amerika.  V’on 
Dr.-lng.  0.  Putersen.  XXXIV  1217. 

Schienenhärten.  Ofen  zum  S.  Von  Otto  Vogel. 
XLVII  1708. 

— (.Siebe  auch  Härten.) 

Schienenköpfe.  Riffelbiidung  auf  der  Oberfläche  der 
S.  XLIII  1553. 

Schiffahrt  (siehe  Rheinschiffahrt). 

Schiffbau.  Ueber  den  englischen  und  deutschen  8. 
XXIX  1075. 

Schiffsbetrieb.  Die  Sauggasmaschine  für  den  S. 
XL  1438. 

Schlacken  (siche.  Hochofenschlacken). 

Schlackenmischfrage  (siebe  V'erein  deutscher  Port- 
land-Zcment-Fahrikanten). 

Schlagbiegeprobe.  Ueber  den  gegenwärtigen  Stand 
der  S.  mit  eingekerbten  Stäben.  V’on  Engelbert 
Leber.  XXXI  1121,  XXXII  1160. 

Schmelzeinrichtungen.  (V’on  Dr.  - Ing.  F.  Freiso.) 
XLV  1617. 

Schmelzverfahren,  (jualitative  Arbeit  in  der  Stahl- 
erzeugung und  elektrisches  S.  V’on  0.  Thallner. 
XLVII  1677,  XLVIII  1721. 

Schmiedbarer  Guß.  V'on  E.  Freytag.  XXIX  1074. 

Schmiedestücke.  .S.  von  beachtenswerten  Abmessungen. 
XLVI  1669. 

— (Siehe  auch  VV’erkstücke.) 

Schnelldampfer  (siehe  Ozean-S.). 

Schnelldrehstahl  (siche  Dreharboit). 

Schnellfahrten  (siehe  Geschwindigkeit;  Verein  deut- 
scher Masebinen-Ingonieure). 

Schnellzug-Lokomotiven  (siehe  V’erein  deutscher  Ma- 
Bchincn-lngenieure). 

Schornsteine.  Kritische  Betrachtungen  Ober  den 
preußischen  Ministerialerlaß  vom  30.  April  1902 
betreffs  AiisfUhrungshestimmungen  für  den  Bau 
von  S'n.  Von  H.  Seif.  XXXVIll  1368. 

Schweden.  S’s  Eisenerzindustrie  im  Jahre  1906. 
XXXVI  1299. 

— Der  Schwedische  Staat  und  die  lappländischen 
Eisenerzgruben.  Xl.V’III  1736. 
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Schweden.  Er^ebnisac  doa  achwodiachon  Borgbauea 
und  llUttonbetrieboa  ini  Jabro  190G.  XLIX  1781. 

— Brenntorf  in  8.  LII  1865. 

— (Siehe  auch  Eiaouerzlagorstätten;  Kohleufördorung; 
lioheiaeu-  und  Stahlerzeugung;  Norrbottcn;  Eiaen- 
erz-flewinnung.) 

Schwefel.  Beatimmung  des  S's  in  Eisen,  Gußwaren 
und  Stahl.  XXXIV  1230. 

— Amerikanische  Loitmethoden  für  die  Bestimmung 
von  Silizium,  S.,  Phosphor,  Mangan,  Kohlenstoff, 
Graphit  iin  Koheiacn.  XLVII  1699. 

— (Siebe  auch  Entschweflung.) 

Schweißbarkeit.  Erfahrungen  bezüglich  Brüchigkeit 
und  S.  des  Flußeisens.  XXXIV  1237. 

Schweißen  (Autogene  Scbweißeinrichtung).  XXXIX 
1399. 

Schwellen.  Verwendung  von  eisernen  S.  (siehe  Verein 
deutscher  EisenhOttenleuto  [Zweigvereine].  Eisen- 
hütte Oberschlesion : Hauptversaiiimlung  vom  20.  Ok- 
tober 1907). 

— (Siehe  auch  Eisenbahnschwellen ; Eisenbahnunglück.) 

Schwere  Stücke.  Daß  Gießen  eines  s'n  S's  bei  be- 
schränkten Schmelz-  und  Hebevorrichtungen.  XLV 
1628. 

Schwinden,  lieber  das  S.  des  Gußeisens.  XLV  1628. 

Schwindungskurven.  Keeps  S.  für  Gußeisen.  Von 
Bernhard  Osann.  LI  1842. 

Scullin  Galagher  Iron  and  Steel  Company.  XL VIII 
1739. 

Sehmer,  Theodor.  Nachruf.  XXXII  1179. 

Sicherheitsvorschriften.  Kritische  Betrachtungen  über 
die  S.  für  den  Betrieb  elektrischer  Starkstrom- 
anlagcn.  Von  P.  Vahle.  XLIV  1581. 

Siegen.  Die  Gießerei-Anlagen  der  Königlichen  Fach- 
schule für  die  Eisen-  und  Stahlindustrie  des  Siegener 
Landes  zu  S.  Von  (H.)  Haedickc.  XXVII  939. 

Silizium.  Bostimmung  dos  S’s  in  Ferrosilizium-Ver- 
bindungen  und  Metallsilizidon.  XXX  1106. 

— Amerikanische  Leitinothoden  für  die  Bestimmung 
von  S.,  Schwefel,  Phosphor,  Mangan,  Koblenstoif, 
Graphit  iin  lloheiscn.  XLVII  1699. 

Sinteranlage  (siehe  Eisenwerk  Trzynietz). 

Soci^t^  de  rindustrie  Minerale.  XXVII  954. 

Sonntagsruhe  (siehe  Zentralverband  Dcutecher  Indu- 
strieller). 

Sozialpolitik.  Industrie  u.  S.  Von  K.  Krause.  XXVII  944. 

— (Siehe  auch  Zentralverband  Deutscher  Industrieller.) 

Spanien.  S’s  Bergwerks-  und  Eisenindustrie  im  Jahre 

1906.  XXXVIII  1362. 

— (Siche  auch  Kohlenförderung;  Roheisen-  und  .Stahl- 
erzeugung; Eisenerz-Gewinnong.) 

Spannungen.  Ueber  bleibende  .S.  in  Werkstücken  in- 
folge Abkühlung.  Von  E.  llevn.  XXXVIl  1309, 
XXXVIII  1347. 

— Innere  8.  im  Stahl.  XXXIX  1400. 

Spezialausstellung.  S.  für  die  Petroleumindustric, 

Bukarest  1907.  XXXII  1174. 

Speziallcgierungen.  S.  im  Gießereibetrieb.  ( V on  O.Höhl.) 
XXXV  1269. 

Spezißschc  Wärme  des  Eisens,  lieber  die  s.  W. 
d.  E.  Von  Dr.-Ing.  P.  Oberhoffer.  XLIX  1764. 

Springorum,  Fr.  (siehe  Landes-Eisenbalmrat). 

Spülrohre.  Haltbarkeit  der  S.  L 1818. 

Staatseisenbahnnetz.  Erweiterung  und  Vervollständi- 
gung dos  preußischen  S’cs  im  Jahre  1907.  XLII 
1509. 

Stabeisenwalzwerk.  Neues  kontinuierliches  S.  XXXHI 
1188. 

Stahl.  Bestimmung  des  Schwefels  in  Eisen,  Gußwaren 
und  S.  XXXIV  1230. 

— Formänderung  und  Bruch  von  Eisen  und  S.  Von 
G.  Mars.  XXXIV  1239. 

— Ueber  die  l'lirombostimmung  im  S.,  insbesondere 
bei  .\nwcsenheit  von  Wolfram.  Von  G.  v.  Knorre. 
XXXV  1251. 


Stahl.  Innere  Spannungen  im  S.  XXXIX  1400. 

— Ueber  die  Bestimmung  von  Wolfram  im  8.  bei 
Gegenwart  von  Chrom.  Von  F.  Willy  Hinrichsen. 
XL  1418. 

— Schnelle  Nickelbcstimmung  im  8.  XL  1425. 

— Ueber  gehärtete  S’e.  Von  (G.)  Mars.  XLII  1506. 

— S.  und  Metcoreisen.  XLII  1507. 

— Die  Gefügebestandteile  gehärteter  S'e.  XLII  1507. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  Pierre  Breuil.  L 1815. 

— Dasselbe.  Zuschrift  von  A.  Schüller.  L 1815. 

— Ueber  das  Härten  d.  S’es.  Von  (G.)  Mars.  XLllI  1547. 

— Stickstoffbestimmung  in  Eisen  und  S.  XLVII  1700. 

— Das  Verhalten  von  Kohlenstoff  und  Phosphor  im  8. 
Von  (W.)  Eilender.  XLIX  1790. 

— Ueber  die  Beziehung  der  Kegeldruckliärte  zur 
Streckgrenze  bei  Eisen  und  S.  Von  Dr.  Alfons 
Leon.  L 1820. 

— (Siehe  auch  Flußeisen;  Quatemärstähle ; Vanadin- 
stahl;  Nickelstahl;  KohlonstoSTstahl.) 

Stahlblech.  Bewässerungskanal  aus  S.  XXXIII  1207. 
Stahldrahtgewerbe.  Eisen- und  S.  in  Altena.  LII  1862. 
Stahlerzeugung.  Rußlands  Eisen-  und  S.  im  Jahre 
1906.  XXIX  1073. 

— Die  Roheisen-  und  S.  der  Welt  im  Jahre  1906. 
XXXV  1267. 

— Großbritanniens  S.  im  ersten  Halbjahre  1907. 
XLV  1632. 

— Qualitative  Arbeit  in  der  S.  und  elektrisches 
Schmelzverfahren.  Von  O.  Thallner.  XLVII  1677, 
XL  VI II  1721. 

— Frankreichs  S.  im  ersten  Halbjahre  1907.  XLVIII 
1747. 

— Erhebliche  Ersparnisse  in  der  S.  L 1819. 

— (Siehe  auch  Spanien;  Frankreich.) 

Stahlgießerei.  Von  E.  Freytag.  XXIX  1073. 

— Neuerungen  an  Trockenkammern  für  Eisen-  und 
S’en.  Von  E.  Freytag.  XXX  1103. 

— Aus  amerikanischen  Eisen- und  S’en.  Von  C.  Geiger. 
XLVIII  1739,  L 1811. 

Stahlhärten  (siehe  Gehärtete  Stähle). 

Stahlguß.  Neues  Verfahren  zur  Herstellung  von  S. 
XXIX  1075. 

Stahlräder.  Geschmiedete  S.  für  Eisenbahnwagen. 
L 1822. 

Stahlschienen.  Normal-Lieferungsbedingungen  für  S. 
XLIll  1556. 

— (Siche  auch  Schienenküpfe.) 

Stahlwerk  (siehe  Friedrich- .\lfred-Hütto ; Thomasstahl- 
werk; Hochofen-  und  Stahlwerk;  Gußstahlwerk; 
Martinstalilwerk). 

Stahlwerksbetriebe.  Hebe-  und  Transportmittel  in  S’n 
und  Walzwerksbetrieben.  Von  Dr.-Ing.  0.  Staubor. 
XXVIII  965. 

Stahlwerksgcbläsemaschine.  Die  neue  S.  der  A.-G. 

„Union“  zu  Dortmund.  XXVII  933. 

Stammhalter.  Ein  8.  im  Hause  Krupp.  XXXIV  1244. 
Stapellauf.  Der  unglückliche  S.  (des  Dampfers  „Prin- 
zipcBsa  Jolanda“).  XLVl  1670. 
Starkstromanlagen.  Kritische  Betra(ditnngen  über  die 
Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieb  elektri- 
scher S.  Von  P.  Vahle.  XLIV  1581. 
Statistisches.  XX VII  949,  XXIX  1072,  XXX  1109, 
XXXI  113.5,  XXXII  1171,  XXXIII  120.5,  XXXIV 
1234,  XXXV  1265,  XXXVI  1298.  XXXVIII  1362, 
XL  1428,  XLII  1.505,  XLIII  L546,  XLIV  1588, 
XLV  1632,  XLVII  1704.  XLVIII  1746,  XLIX  1780, 
LI  1853. 

Steiermark.  Znr  Geschichte  der  steirischen  Eisen- 
industrie. LH  1862. 

Steinkohlcnvorkommen.  Kivira-S.  in  Deutsch-Ost- 
afrika. XLVIII  1748. 

Stickstoffaufnahme.  8.  beim  Zementieren.  XXXIX 
1395. 

Stickstoffbestimmung.  S.  in  Eisen  und  Stahl.  XLVII 
1700. 
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Stiller  Ozean.  Eiseninduetrie  an  der  KQate  des  S’n  O'b. 
XLVIll  1749. 

Stoßwirkungen.  Ueber  die  UnterBuchitngen  von  Bruch* 
erscheinungen  infolge  von  8.  Von  E.  Preuß.  XLV 
1640. 

Strausberg.  EisenbahnonglQck  bei  S.  XLV  1638. 

Streckgrenze.  Ueber  die  Beziehung  der  Kegeldruck- 
härte zur  8.  von  Eisen  und  Stahl.  Von  l)r.  Alfons 
Leon.  L 1820. 

Südafrika  (siehe  Handclsfragen,  BritiHch  - imperia- 
listiBche). 

Südwestafrika  (eiche  Dcutsch-S.). 

Sussex.  Eisengewinnung  in  S.  XXXIX  1374. 

T. 

Talbotofen.  Erfahrungen  mit  dem  T.  entstammenden 
Schienen.  XXXI  1137. 

Talsperrenbau.  Der  T.  in  Deutschland.  XXXII  1173. 

Tarifverträge  (siehe  Zontralverband  Deutscher  Indu- 
strieller). 

Taylor.  T'a  Untersuchungen  über  rationelle  Dreh- 
arbeit. Von  A.  Wallicbs  und  Dr.-Ing.  0.  Petersen. 
XXIX  1053,  XXX  1085. 

Technische  Angebotsarbeiten.  Ueber  die  Vergütung 
für  t.  A.  XXVII  952. 

Technische  Hochschule.  Die  T.  U.  in  Breslau  (siebe 
Verein  deutscher  EisenhUttenloute  [Zweigvereine]. 
Eisenhütte  Oberschloeion : Hauptversammlung  vom 
20.  Oktober  1907). 

— (Siehe  auch  Diplomhauptprüfungen.) 

Temperaturen.  Die  Erreichung  hoher  T.  bei  Labora- 

toriumsvorsuchon.  XXXIII  1207. 

Tempergießereien.  Einiges  über  T.  Von  Wilh.  Müller. 
XXXV  1247. 

Temperguß.  (Siche  Schmiedbarer  Guß.) 

Temperöfen.  Ueber  T.  Von  Gg.  Rietkötter.  XLVI1652. 

— (Siehe  auch  Morse  Iron  \Vorks.) 

Thallium  (siehe  Eisen-T.). 

Theorie.  Praxis  und  T.  (im  Gießereibetriebe).  (Von 
0.  Höhl.)  XXXV  1268. 

Thomasstahlwerk.  Das  neue  T.  des  Aachener  Hütten- 
Aktien- Vereins  in  Uotbe  Erde.  XLIII  1525. 

Titanbestimmung.  Kolorimetrische  T.  in  Gegenwart 
von  Eisen.  XLIII  1544. 

Torf.  T.  von  den  Falkland-lnseln.  LII  1866. 

— (Siehe  auch  Brenntorf ) 

Torfverkokung  T.  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte. 
XXXIX  1377,  Lll  1866. 

Transportmittel.  Hebe-  und  T.  in  Stahl-  und  Walzwerks- 
betrieben. Von  Dr.-Ing.  G.  Stäuber.  XXVIII  965, 

Transportvorrichtung  (siehe  .Materialtransport). 

Trockenkammern.  Neuerungen  an  T.  für  Eisen-  und 
Stahlgießereien.  Von  E.  Freytag.  XXX  1103. 

Trocknung  des  Gebläsewindes  (siehe  Wiudtrocknungs- 
Verfahren). 

Trzynietz  (siehe  Eisenwerk  T.). 

Turbinenbetrieb.  Der  erste  Ozean -Schnelldampfer 
mit  T.  XXXIV  1235. 

Turbodynamos.  Wärmeverbrauch  von  Gas-  und  T. 
in  Hüttcnzentralen.  Von  E.  Kiecko.  XLVllI  1719. 

u. 

Ueberdruck.  Die  Prüfung  von  Rohren  auf  äußeren 
U.  Von  E.  Preuß.  LI  1844. 

Ueberlastung.  Erholung  von  Nickel-  und  KohlenstofT- 
stahl  von  der  U.  XXXIX  1401. 

Uhland,  Wilhelm  Heinrich  Nachruf.  XXXIV  1241. 

Umschau  im  In-  untj  Ausland.  XXVIl  958,  XXIX 
1075,  XXXI  1139,  XXXIl  1171,  XXXIII  1205, 
XXXIV  1235,  XXXV  1270,  XXXVI  1299,  XXXVII 
1331,  XXXVHI  1366,  XL  1436,  XLIII  1563,  XLIV 
1592,  XLV  1638,  XLVI  1668,  XLVII  1708,  XLVIU 
1748,  XLIX  1788,  L 1818. 

Umsteuerungsglocken  Ventil.  Ein  verbossertus  U.  für 
Regonerativöfon.  Von  (H.)  Gillo.  XXXVII  1319. 


Unfallverhütung.  Internationale  Ausstellung  für  U., 
Geworbohygiene  und  Arboiterwohlfahrt,  Budapest 
1907.  XXXV  1273. 

Ungarn.  Manganerze  in  U.  LII  1874. 

— (Siehe  auch  Oesterroich-U.) 

Union.  Die  neue  Stahlwerks- Gebläseniaschine  der 
A.-G.  „U.“  zu  Dortmund.  XXVII  938. 

V. 

Vanadinstahl.  Ueber  einige  Eigenschaften  des  V'es. 
Von  (W.)  Eilender.  XXXVHI  1367. 

— V.  in  den  Vereinigten  Staaten.  LII  1891. 

van  der  Zypen,  Julius.  Nachruf.  XXXVHI  1372. 

Ventil  (siehe  Umsteuerungsglockenv. ; Gasumstcuerv.). 

Verbände  (siehe  Vereine). 

Veredlungsverkehr.  V.  mit  Eisenblech,  rohen  Waren 
aus  nicht  schmiedbarem  Eisenguß  und  Abfällen 
von  verzinktem  Eisen.  XLV  1641. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  XXXI  1139. 

— Hauptversammlung  am  14.  Sept.  1907.  XL  1430. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.  Aenderungen  in 

der  Mitgliederliste.  XXVII  964,  XXVHI  1051, 
XXIX  1083,  XXX  1116,  XXXI  1148,  XXXII  1180, 
XXXIII  1212,  XXXIV  1244,  XXXV  1276,  XXXVI 
1308,  XXXVII  1.340,  XXXVHI  1371,  XL  1444, 
XLII  1624,  XLIII  1564,  XLIV  1604,  XLV  1644, 
XLVI  1676,  XLVII  1716,  XLVlII  1756,  XLIX 
1796,  L 1828,  LI  1860. 

— Voreinsbibliothok.  XXVHI  1051,  XXXI  1148, 
XXXIV  1244,  XXXV  1276,  XXXVI  1308,  XL 
1444,  XLIII  1664,  XLIV  1604,  XLV  1644,  XLVI 
1676,  XLIX  1796,  LI  1860. 

— Hauptversammlung  vom  12.  Mai  1907 : Hebe-  und 
Transportmittel  in  Stahl-  und  Walzwerksbetrieben. 
Vortrag  von  Dr.-Ing.  G.  Staubor.  XXVHI  965. 

— Hauptversammlung  vom  8.  Dezember  1907 : An- 
kündigung. XLV  1644,  XLVI  1676,  XLVII  1716, 
XLVm  1766,  XLIX  1796. 

— Dasselbe:  Versammlnngsbcricht.  LI  1829. 

— Vorstandssitzung  vom  13.  November  1907.  XLVU 
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Stäuber,  Dr.-Ing.  G.  Hebe-  und  Transportmittel  in 
Stahl-  und  Walzwerksbetrieben.  XXVIII  966. 

— Neuere  Kipperanlagcn.  XI.VIII  1749. 

Sieger,  Dr.  Baukürper  von  geringem  Wärmeloitungs- 
vermögen  für  die  Hüttenindustrie.  XLVII  1697. 

Stutzer,  Dr.  O.  Die  Entstehung  der  lappländischen 
Eisencrzlagerstätten.  XXXVII  1322. 

Teichgräber  (Georg).  Zur  Frage  der  Reinigung  von 
Roh-  und  Flußeisen  mittels  Chlor  und  Chlorver- 
bindungen. Zuschrift.  XLII  1601. 

Thallner,  O.  Qualitative  Arbeit  in  der  Stahlerzeu- 
gung und  elektrisches  Schmelzverfahren.  XLVII 
1677,  XLVIII  1721. 

Trescher,  Dr.  E.  Britisch-imperialistische  Handels- 
fragon.  XXXI  1125. 

Turley,  E.  Einige  Versuche  mit  F.isensäulen.  XLV 
1640. 

Vahle,  P.  Kritische  Betrachtungen  Ober  die  Sicher- 
heitsvorsebriften  elektrischer  Starkstromanlagen. 
XLIV  1581. 

Venator,  Wilhelm.  Neues  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Manganlegierungen.  XLVIII  1751. 

Vogel,  Otto.  Zeitschriftenschau.  XXXIX  1373,  LIl  1861. 

— Ofen  zum  Schioneuhärten.  XLVII  1708. 

— Kisenimlustrie  Portugals.  XLVII  1709. 

Vossen,  Dr.  Leo.  Arbeitnehmerverbände  — Kartelle 

— Arbeitgeberverbände.  XLIX  1772. 

Wallichs,  A.,  (und  Dr.-Ing.  O.  Petersen).  Taylors  Unter- 
suchungen über  rationelle  Dreharbeit.  XXIX  1053, 
XXX  108.5. 

anner,  II.  lieber  optische  Pyrometrie  und  ein  neues 
Pyrometer.  XXX  1112. 

Wedding,  Dr.  H.  Der  elektrische  Induktionsofen  nach 
dem  System  Röcbliug-Rodcnhauser.  XLV  1605. 

Wehmann,  Dr.  Der  Kampf  um  die  Eisenerzkonzessinnen 
bei  Deutsi'li-Oth  in  den  Jahren  1865  bis  1870. 
L 1809. 

Wernicke,  Fr.  lieber  Druckfestigkeit  von  Schamotte- 
steinen. Zuschrift.  XLVI  1659. 


lila.  Bücherschau. 

I.  Verzeichnis  der  besprochenen  Bücher,  deren  Verfasser  genannt  ist:  nach  dem  .\lpbabet  der  letzteren. 
Nebst  Verweisungen  von  den  Herausgebern  und  Bearbeitern  der  Werke,  die  unter  II.  aufgeführt  sind. 


Arndt,  Dr.  Kurt.  Technische  Anwendungen  der  physi- 
kalischen Chemie.  XXIX  1077. 

Baedeker,  Diedrich.  Jahrbuch  für  den  Oberborg- 
amtsbezirk Dortmund.  VII.  Jabrg.  XXXV  1274. 

Becker,  H.  Der  Aachener  Hütten  - Aktien -Verein, 
Rothe  Erde  bei  Aachen.  XXXII  1176. 

Beucker,  J.,  und  W.  H.  Schmidt.  Die  Bezugsquellen 
von  F.isen-  und  Metallwaron  und  Maschinen.  Fünfte 
Auflage.  L 1824. 

Bolze,  Dr.  Rechte  der  Angestellten  und  Arbeiter  an 
den  Erßndungen  ihres  Etablissements.  XLIV  1598. 

Brand,  Julius.  Technische  Untersuchungsmethoden 
zur  Betriebs-Kontrolle.  Zweite  Auflage.  XLVIII 
176.3. 

Calwer,  Richard.  Das  Wirtschaftsjahr  1906.  I.  Teil. 
XLIII  1557. 

Caspar,  F.  (Herausgeber;  siehe  Gewerbe  - Uiifallver- 
sicherungsgusetz). 

Daeschner,  Franz.  Die  Kontrollstatistik  im  modernen 
Fabrikbetriebe.  XXXIV  1242. 

Dubbel,  Heinrich.  Entwerfen  und  Berechnen  iler 
Dam])fmaschincn.  Zweite  Auflage.  XXXIll  1210. 

Ehrhardt,  Ernst.  Hebeinascliinen  und  Transportein- 
riclitungeii  im  Fabrikbetriebe  und  bei  .Montagen. 
XXIX  1087. 


Elsden,  J.  V.  (siehe  Greenwell,  Allan). 

Emperger,  Dr.-Ing.  F.  von  (Herausgeber  und  Be- 
arbeiter; siehe  Handbuch  für  Eisenbeton). 

Escard,  Jean.  Le  carbone  et  son  indiistrie.  XXXVI 
1304. 

von  Festenberg  - Packisch,  Hermann.  Der  Braut- 
schleier. XLVII  1712. 

— Betrachtungen  und  Erinnerungen  eines  alten  Berg- 
knappen. Zweite  Auflage.  XLVII  1712. 

Fidler,  Henry.  Notes  on  Construction  in  .Mild  Steel. 
XLII  1511. 

Frevtag,  E.  Die  Laufbahn  des  Ingenieurs.  XXVII 
960. 

Fuchs,  Paul.  Formeln  und  Tabellen  der  Wärme- 
technik. XLIII  1557. 

Garnett,  W.  H.  Stuart.  Die  Schaufclmotoren,  Wasser- 
und  Dampfturbinen,  Zentrifugalpumpen  und  Ge- 
bläse. Deutsche  Ausgabe,  bearbeitet  von  C.  Heine. 
XXXIV  1242. 

Gelpke,  Victor.  Turbinen  und  Turbinenanlagen. 
XLII  1511. 

Glaser,  Friedrich  (Horausgober;  siehe  Annalen,  Wirt- 
sehaftspolitischo). 

Gleim,  W.  (Herausgeber;  siehe  Gesotz,  Das,  über 
Kleinbahnen). 
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Goerens,  Dr. -Ing.  Paul.  Uelier  die  Vorgänge  bei 
der  Erstarrung  und  Umwandlung  von  Eieonkohlen- 
etofllcgicrongen  und  deren  Beobachtung  auf  me- 
tallographiscbem  Wege.  XL  I4.S9. 

Görts,  E.  (siehe  Haborstroh,  11.). 

Greenwell,  Allan,  and  J.  V.  Elsden.  Analysus  of 
British  Coats  and  Coke.  XXXV  12T3. 

GroQmann,  Dr.  H.  Die  Bedeutung  der  chemischen 
Technik  filr  das  deutsche  Wirtschaftsleben.  XLVII 
1711. 

Grünwald,  F.  Der  Bau,  Betrieb  und  die  Reparaturen 
der  elektrischen  Beleuchtungsanlagen.  XLVIII 
1753. 

Haberstroh,  H.,  E.  Görts,  E.  Weidlich  und  Dr.  R. 
Stegemann.  Anlage  von  Fabriken.  XLV  I(i42. 

Hahn,  Dr.  Hans.  Eisenhüttenkunde.  XXXVI  1304. 

Heine,  C.  (Bearbeiter;  siehe  Garnett,  W.  H.  Stuart). 

Henze,  O.  (siehe  Werneburg,  P.). 

Höfer,  Hans.  Das  Erdöl  und  seine  Verwandten. 
Zweite  Auflage.  XXXVI  1304. 

Huth,  Dr.  Fritz  (siche  Valentin,  Ernst). 

Jolv,  Hubert.  Technisches  Auskunftsbuch  für  das 
Jahr  1908.  XLIX  1794. 

Kersten,  C.  Brücken  in  Eisenbeton.  I.  Teil:  Platton- 
und  Balkenbrücken.  XL  1439. 

— Der  Eisenbetonbau.  II.  Teil.  Dritte  Auflage.  XLV 
1641. 

' Klüpfel.  Die  Notwendigkeit  des  Zusammenschlusses 
der  Betriebskrankenkasaen.  XXXV  1273. 

Kolbeck,  Dr.  Friedrich  (Bearbeiter;  siehe  Plattner, 
Carl  Friedrich). 

Ledebur,  A.  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde.  Fünfte 
Auflage.  Erste  und  zweite  Abteilung.  XLIX 
1793. 

Lemberg,  Heinrich.  Die  Steinkohlonzechen  dos  nieder- 
rheinisch-westfülischen  Indnstriebezirka,  des  Aache- 
ner Bezirks  und  des  Saargobiets,  der  Pfalz  und 
von  ElsaB-Lothringen,  sowie  die  Braunkohlongrubcn 
des  rheinischen  Braunkohlengebiets.  Dreizehnte 
Auflage.  XXXIII  1209. 

Loeck,  P.  (Herausgeber;  siehe  Stempelsteuergesetz, 
PreuBisches). 

Longmuir,  Perey  (siehe  Mc.  William,  Andrew). 

Lorey,  Fr.  (Bearbeiter;  siche  Handbuch  für  Eisen- 
beton). 

Loewe,  Ludwig,  & Co.  (Herausgeber;  siehe  Normalien 
im  Maschinenbau). 

Lueger,  Otto  (Herausgeber;  siehe  Lc.xikon  der  ge- 
samten Technik). 

Mancher,  Wilh.  Leitfaden  für  den  Geologie  - Unter- 
rii;ht  an  Berg-  und  Hflttenschulon.  Nebst  Anhang: 
Die  sächsischen  Erz-  und  Kohlenvorkommen. 
XXXVII  1337. 

Mc.  William,  Andrew,  and  Perey  Longmuir.  General 
Foundry  Practice.  XXXII  1175. 

Meyer,  Dr.  Alfred  Gotthold.  Eisonbauten,  ihre  Ge- 
schichte und  Aesthetik.  Zu  Ende  geführt  von 
Wilhelm  Freiherrn  von  Tettau.  XXXI  1143. 

Nast,  B.  (Bearbeiter;  siehe  Handbuch  für  Eisenbeton). 

Neudeck,  G.  Das  kleine  Buch  der  Technik.  XXXVI 
1306. 

Neumann,  H.  Die  Yerbrennungskraftmaschinen  in 
der  Praxis.  XLII  1511. 

Nowak,  A.  (Bearbeiter;  siehe  Handbuch  für  Eisen- 
beton). 

Oppel,  Dr.  A.  Wirtschaftsgeographie  der  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika.  XXXVII  13.36. 

Orthey,  Max.  Die  Kisenhüttenchomie.  XXXVII  1336. 

— Laboratoriumsbuch  für  den  Eisenhüttenchemiker. 
XLIV  1597. 

Penzler,  Johannes.  Bismarck  und  die  „Hamburger 
Nachrichten“.  I.  Bd.  XXXIII  1208. 

— Jugendgesebichte  des  Fürsten  Bismarck  (bis  1851). 
XLVII  1712. 


Pila,  H.  Allgemeines  Protilvorzeichnis  der  großen 
deutschen  SValzwerkc.  XLIII  1557. 

Plattner,  Carl  Friedrich.  Probierkunst  mit  dem  Löt- 
rohre, bearbeitet  von  Dr.  Friedrich  Kolbeck. 
Siebente  Auflage.  XLV  1641. 

Recke,  Dr.-Ing.  Oskar.  Druck-  und  Geschwindigkeits- 
Verhältnisse  des  Dampfes  in  Froistrahl  - Grenz- 
turbinon.  XLV  1642. 

Rudolphi,  G.  Die  kaufmännische  Fabrikbetriebs- 
Buchfflhrung  und  -Verwaltung.  L 1824. 

Rupp,  H.  (siche  Werneburg,  P.). 

Ruer,  Dr.  Rudolf.  Metallographie  in  elementarer 
Darstellung.  XLIX  1794. 

SchefFler,  Dr.-Ing.  Kurt.  Die  Westerwaldtonc  in 
ihren  für  den  Keramiker  wichtigsten  Eigenschaften. 
XL  1439. 

Schindler,  Karl.  Eisonkonstruktionen  im  Hochbau. 
XL  VI  1672. 

Schlüter  (siehe  Westhoff  und  S.). 

Schmidt,  W.  H.  (siehe  Beucker,  J.). 

Schön,  Fritz.  Die  Schule  des  Werkzeugmachers  und 
das  Härten  des  >Stables.  XXXVl  1305. 

Schuberth,  H.  Hand-  und  Hilfsbuch  für  den  prak- 
tischen Metallarbeiter.  XXXII  1176. 

Schulz-Briesen,  B.  Die  Genossenschaft  zur  Regu- 
lierung der  VorHut  und  der  Abwässerreinigung  im 
Emschergebiet.  LI  1856. 

Schulze,  F.  W.  Otto  (Bearbeiter;  siehe  Handbuch  für 
Eisenbeton). 

Stahlwerks -Verband  (Herausgeber;  siehe  Eisenbahn- 
Frachten- Tarif  für  Eisen  und  Stahl  des  Spezial- 
tarifs II). 

Stegemann,  Dr.  R.  (siehe  Haberstroh,  H.). 

Steller,  Paul.  Nationale  Bankpolitik.  XXXIII  1209. 

Stephan,  P.  Die  Luftseilbahnen.  XXXIV  1242. 

Strecker,  K.(Uobcrsetzer;  siehe  Thompson,  Silvanus  P.). 

Taylor,  Frcderick  W.  The  Art  of  Cutting  Metals. 
XL  1440. 

Tettau,  Wilhelm  Freiherr  von  (siche  Meyer,  Dr. 
Alfred  Gottbold). 

Thompson,  Silvanus  P.  Die  dynamoelektrischen 
Maschinen.  Siebente  Auflage.  Uebersetzt  von 
K.  Strecker  und  F.  Vesper.  Heft  1.  XXXVIl  1336. 

Tille,  Dr.  AL  (siehe  Werneburg,  P.). 

Tolksdorf,  B.  Der  gewerbliche  Rechtsschutz  in  Deutsch- 
land. XXIX  1078. 

Truchot,  P.  Les  Pyrites.  L 1824. 

Urbahn,  Karl.  Ermittelung  der  billigsten  Betriebs- 
kraft  für  Fabriken.  XXXVIl  1337. 

Utz,  Ludwig.  Moderne  Fabrikanlagen.  XLII  1511. 

Valentin,  Ernst,  und  Dr.  Fritz  Huth.  Entwerfen  und 
Berechnen  von  Kraftwagen.  I.  Band:  Das  Wagen- 
gestell.  XL  1439. 

Vesper,  V.  (üebersetzer;  siehe  Thompson,  Silvanus  P.). 

Wedding,  Dr.  Hermann.  Ausführliches  Handbuch  der 
Eisenhüttenkunde.  Zweite  .Auflage.  Vierter  Band. 
Erste  Lieferung,  zweites  Buch.  XXXIV  1241. 

Weidlich,  E.  (siehe  llaberstroh,  IL). 

Weigel,  Robert.  Konstruktion  und  Berechnung  elek- 
trischer Maschinen  und  Apparate.  XLIX  1793. 

Werneburg,  P.,  O.  Henze,  H.  Rupp  und  Dr.  Al.  Tille. 
Der  llandelHbafen  der  Saarstädte.  XXXVIl  1337. 

Westhoif  und  Schlüter.  Allgemeines  Berggesetz  für 
die  PreuB.  Staaten.  Zweite  .\uflage.  XLIII  1557. 

Wuezkowski,  R.  (Bearbeiter;  siehe  Handbuch  für 
Eisenbeton). 

Wupperman,  Dr.  Herman.  Die  Industrie  emaillierter 
Blechgeschirre  in  Deutschland.  XLVIII  1753. 

Zipkes,  S.  Kontinuierliche  Balkonbrücken  aus  Eisen- 
beton in  Theorie  und  Ausführung.  XXXIII  1210. 

Zöllner,  Dr.  Aug.  Eisenindustrie  und  Stahlwerks- 
Verband.  XXXIII  1208. 

zur  Nedden,  F.  Das  praktische  Jahr  des  .Maschinen- 
bau-Volontärs. XLVII  1711. 
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II.  Vorzeichnis  der  beBprochenen  Bücher,  deren  Verfaeser  nicht  genannt  oder  bei  denen  nur  der 
Herausgeber  bezw.  Bearbeiter  angegelien  ist:  nach  dem  Alphabet  der  Titel. 


Annalen,  Wirtschaftspolitische.  Krater  Jahrgang  1906. 
IIorauBgegebon  v.  F riedrich  Olaaer.  XXIX1078. 

Eisenbahn-Frachten-Tarif  für  Eisen  und  Stahl  des 
Spezialtarifs  II.  IlerauBgegeben  vom  Stahlwerka- 
Verband.  Nachtrag  111.  XXXIV  1242. 

Gesetz,  Das,  über  Kleinbahnen  und  Privatanschluß- 
bahnen. Erläutert  von  W.  («leim.  IV.  Aufl. 
XXXIII  1209. 

Gewerbe-Unfallversicherungsgesetz.  IX.  Aufl.  Hor- 
auBgegeben  von  F.  C'aapar.  XXXIII  1209. 

Handbuch  für  Eisenbeton.  Heraiiagegebon  von  Dr.- 
Ing.  F.  von  Emperger.  III.  Band,  1.  und  2.  Teil: 
llauauaführungen  aua  dem  Ingcniourweaen,  be- 
arbeitet von  F.  von  Emperger,  A.  Nowak, 

F.  W.  Otto  Schulze,  K.  Wuczkowßki,  Fr. 

I.orey  und  B.  Nast.  XMV  lö98. 

Industrie,  Die,  im  Gebiete  des  Mittelrheinischen  Be- 
zirksvercins  deutscher  Ingenieure.  XXXI  1143. 


Jahresbericht  des  Vereins  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  für 
dasjahr  1906.  II.  (StatintiHcher)  Teil.  XLIII  UiTü. 

Lexikon  der  gesamten  Technik.  llerauHgegeben  von 
Otto  Lueger.  Zweite  AuH.  IV.  Band.  XLII  lüIO. 

Meyers  Kleines  Konversaiions- Lexikon.  Siebente 
Auflage.  Zweiter  Band;  Cambridge  bis  Galizien. 
XXXIII  1210. 

Normalien  im  Maschinenbau.  llerauHgogoben  von 
L u d w.  L o e w e & C 0.,  AktiongeBollBchaft.  X LV  1641. 

Stempelsteuergesetz,  Preußisches.  IlerauBgegeben 
von  P.  Loeck.  VI.  Aufl.  XXXIII  1209. 

III.  Titelanzeigen: 

XXVII  960,  XXIX  1078,  XXXI  1144,  XXXII  1176, 
XXXIII  1210,  XXXIV  1243,  XXXVI  1306,  XXXVII 
1338,  XL  1440,  XLIV  LWO,  XLV  1642,  XLVH 
1712.  XLVIIl  1753,  XLIX  1794,  L 1825,  LI  1857. 


III  b.  Zeitschriftenschau. 


(Die  Titel  der  Ke  fo  rate,  die  in  der  „ZeitschriftenBchau“  enthalten  sind,  haben  einzeln  an  den 
betr.  Stellen  des  „SachverzeiehniBBoa“  .\ufnahme  gefunden.  — Einfache  Quellenangaben  Bind 
mit  Hilfe  der  nachfolgenden  Hyatematischon  Inhalta-Uebersicht  aufzuauchen.) 


A.  Allgemeiner  Teil. 

I.  GeachichtlichoB.  XXXIX  1373,  LU  1861. 

II.  Die  Lage  der  Eiaeninduatrie  in  den  einzelnen 
Ländern.  XXXIX  1376,  LU  1864. 

III.  AllgomeineB.  XXXIX  1376,  LU  1864. 

B.  Brennstoffe. 

I.  Holz  und  Holzkohle.  XXXIX  1376,  LIl  1866. 

II.  Torf.  XXXIX  1377,  LU  1866. 

III.  Steinkohle  und  Braunkohle.  XXXIX  1379, 
LU  1866. 

IV.  Koka.  XXXIX  1380,  LH  1867. 

V.  Petroleum.  XXXIX  1381,  LH  1868. 

VI.  Naturgas.  XXXIX  1381,  LU  1868. 

VII.  Generatorgna  und  Waaaergae.  XXXIX  1381, 
LU  1868. 

VHI.  Gichtgas.  XXXIX  1381,  LU  1868. 

C.  Feuerungen. 

I.  Pvrometrio.  XXXIX  1382,  LU  1869. 

II.  Kauchfrage.  XXXIX  1382,  LU  1869. 

III.  Dampfkeaaelfcucrungen.  XXXIX  1382,  LH  1869. 

IV.  Erzeugung  beaondera  hoher  Temperaturen. 
XXXIX  1382,  LH  1869. 

D.  Feuerfestes  Material. 

I.  Allgcmeinoa.  LII  1870. 

II.  Feucrfoalor  Ton.  Lli  1870. 

UL  Dolomit.  LH  1870. 

IV.  Magnesit.  LH  1870. 

V.  Bauxit.  XXXIX  1383,  LH  1871. 

E.  Schlacke  und  Schlackenzement. 

XXXIX  1383,  LU  1871. 

F.  Erze. 

I.  Eiacnerzo.  XXXIX  1383,  LH  1872. 

H.  .Mangan-,  Nickel-,  rhrom-  und  Wolfrainerzo. 
XXXIX  1384,  LII  1874. 

HL  Küatung,  Scheidung  und  Brikettierung.  XXXIX 

1385,  LU  1875. 

G.  Werksanlagen. 

1.  BeBchreibung  einzelner  Werke.  XXXIX  1385, 
LU  1875. 

II.  Materialtranaport.  XXXIX  1386,  LH  1875. 

HI.  Allgeineinea  über  Wcrkacinrichtungcn.  XXXIX 

1386,  LII  1875. 


H.  Roheisenerzeugung. 

XXXIX  1387,  LU  1876. 

1.  Gießereiwesen. 

I.  Neuere  Gießercianlagen.  XXXIX  1389,  LII  1876. 

II.  Schmelzen.  XXXIX  1389,  LII  1876. 

III.  Formerei.  XXXIX  1389,  LU  1877. 

IV.  Gießerei-Einrichtungen.  XXXIX  1390,  LU  1877. 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

I.  Schwoißoisen.  XXXIX  1390,  LII  1877. 

II.  FlußoiBen.  XXXIX  1392,  LII  1883. 

L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens. 

1.  Walzwerke.  XXXIX  1393,  LH  1884. 

II.  Eiaenbabnachienen  und -Schwellen.  XXXIX  1394. 
LII  1886. 

HL  Panzerplatten.  XXXIX  1394,  LII  1886. 

IV.  OcBchützo  und  Geachuaac.  XXXIX  1394. 
LH  1886. 

V.  Kolirfabrikation.  XXXIX  1394,  LH  1886. 

VI.  Drahterzeugung  und -Verwendung.  XXXIX  1394, 
LU  1886. 

VH.  Glühen  und  Harten.  XXXIX  1.39.5.  LU  1886. 

VIII.  Ueberziehen  mit  anderen  Metallen.  XXXIX  1398, 
LH  1887. 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

XXXIX  1399,  LH  1887. 

N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

XXXIX  1400,  LU  1888. 

O.  Legierungen  und  Verbindungen  des  Eisens. 
XXXIX  1401,  LH  1889. 

P.  Materialprüfung. 

I.  MochaniBchc  Prüfung.  XXXIX  1402,  LII  1891. 

1.  Allgemeines.  XXXIX  1402. 

2.  Untersuchung  beBondercr  .Materialien. 
XXXIX  140.3. 

3.  Lieferungavorachriften.  XXXIX  1403. 

II.  Mikrosk«ipie.  XXXIX  1403,  LH  1892. 

HI.  AnalytiaehcB.  XXXIX  1403,  LII  1892. 

1.  Allgemcinea.  XXXIX  1403. 

2.  Unterauchiing  der  Erze,  dea  Eiaona  und  aciner 
Legierungen.  XXXlX  1404. 

3.  Brennatoffe.  XXXIX  1404. 
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IV.  Patentverzeichnis. 


Deutsche  Reichspatente. 

Klasse  1.  Aufbereitung. 

174  005.  Diilingcr  Fabrik  gelochter  Bleche  Franz  .M»?- 

guin  Ä Uo.,  .'\.-0.  Becherwerk  mit  durch- 
lässigen Becherwänden  zum  Fördern  und 
gleichzeitigen  FntwAssern,  insbesondere  von 
P'einkohle.  XXXV  1263. 

175  765.  .Metallurgische  Gesellschaft  A.-ü.  Vorrich- 

tung zur  magnotischon  Sclioidung,  bei  der 
eine  Trommel  zwischen  Magne(|>olen  um  einen 
feststehenden  Kisenkern  rotiert.  XXIX  1071. 
179  2S6.  Maschinonhau-Anstalt  Humboldt.  Kinrichtung 
zur  Entwässerung  von  Feinkohlcn.  XXXII 1 109. 

179  790.  .August /(Hier.  Vorrichtung  zur  magnetischen 

Aufbereitung  von  Erzen  und  anderem  Gut 
mittels  einen  durch  ein  Magnetfeld  geführten 
magnetisierbaren  Kosten.  XXXI  1184. 

180  422.  Peter  Altena.  Schwingsieb  zum  Entwässern 

von  Waschprodukten  und  zum  Klassieren  von 
Kohlen,  Koks,  Kies  usw.  XL  1427. 

180  928.  Metallurgische  Gesellschaft,  A.-G.,  und  Ma- 
schinenbau-Anstalt Humboldt.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Trennung  von  Stoffen  ver- 
schiedener magnetischer  Erregbarkeit  unter 
Verwendung  eich  kreuzender  Fortbewegungs- 
mittcl.  XLV  1630. 

182  351.  Gustaf  Abraham  Granstrüm  und  Hjalmar 
Lundbohm.  Verfahren  zum  Laden  und  Ab- 
ladcu  magnetischer  Erze  oder  dergleichen 
mittels  eines  elektromagnetischen  Kranes. 
XLVII  1703. 

182  017.  William  Joshua  Patterson.  Verfahren  zur 

Behandlung  von  Kohlen  für  die  Kokerei  unter 
Benutzung  der  Kohlen  als  Filter  für  das 
Waschwasser.  XLVIII  1744. 

183  825.  August  Zoller.  Förderband  für  magnetische 

Scheider  mit  zwei  Übereinander  liegenden 
Polen,  zwischen  welchen  das  Band  hindurch- 
geführt  wird.  XLIX  1779. 

Klasse  7.  Blech-  und  Drahterzeugung. 

174  378.  Otto  Heer.  Pilgerschrittwalzwerk  zum  Aiis- 
strccken  von  Kohren  und  anderen  Hohlkör- 
pern, bei  welchem  die  Ausstreckung  durch 
sich  ständig  im  gleichen  Sinne  drehende  und 
durch  Verschiebung  ihres  Tragblockes  vor- 
uud  zurückbewegte  Kalibcrwalzcn  erfolgt. 
XXIX  1071. 

174  901.  Hcinr.  Ehrhardt.  Walzkniiber  für  Pilger- 
schrittwalzen. XXIX  1071. 

176  936.  Otto  Briede.  Pilgerwalzwerk  mit  8cliwing?n- 

den  Walzen.  XXXV  1204. 

177  489.  Firma  Thyssen  Cie.  Vorfahren  zur  Her- 

stellung von  Bchmiedeisornen  Muflen  an 
Kohren.  XXX  1108. 

177  683.  Anton  Schöpf.  Haspel  für  Bandeisen  und 
dergleichen.  XXXIII  1203. 

177  802.  Otto  Briede.  Verfahren  zum  .Auswalzen  von 
nahtlosen  Köhren  und  dergl.  auf  einem  Dorn 
unter  abwechselnder  Benutzung  von  Streck- 
und  Lösungswalzcn.  XXXI V 1232. 

179  121.  Siemens-Kchuckert- Werke  G.  m.  b.  H.  An- 
trieb für  WalzcnstraBen.  XXXII  1170. 

179  717.  Theodor  Geck.  Ziehrolle  für  Drahtzieh- 

maschinen. XXXII  1108. 

180  009.  Christian  HUIsmeyer.  Verfahren  und  Vor- 

richtung, um  Koliro  oder  Vollkörper  durch 
absatzweiscs  Aiisstrecken  vom  gröUten  nach 
dem  kleinsten  Durchmesser  hin  konisch  zu 
ziehen  oder  zu  walzen.  XXXVl  1290. 


180  030.  Ma.v  Manncsiiiann.  Walzwerk  zum  Strecken 

von  Kohren  und  anderen  Hohlkörpern  mit- 
tele mehrerer  aufeinander  folgender  Walzen- 
paarc  oder  Walzensätzo  mit  zunehmender  Ge- 
schwindigkeit und  beweglichem  Dorn.  .XXXVII 
1327. 

182  294.  Otto  Heer.  Pilgerschrittwalzwerk  zum  Aus- 
strecken  von  Rohren  und  anderen  Hohlkör- 
pern, bei  welchem  die  .Ausstreckung  durch 
eich  ständig  im  gleichen  Sinne  drehende  und 
durch  Verschiehung  ihres  Traghockes  vor-  und 
zurückbewegte  Kaliberwalzen  erfolgt.  L 181 7. 

182  295.  Iroquois  Machino  Company.  Einzieh  Vorrich- 

tung für  Drahtziehmaschinen  mit  in  Reihe 
hintereinander  geschalteten  Zieheisen  und 
Ziohtrommcln.  XLVIII  1744. 

183  095.  Wilhelm  Rodewald.  Vorrichtung  zur  Her- 

stellung stumpfgcschweißter  Rohre  in  einem 
einzigen  Durchgänge.  L 1817. 

183  803.  Ale.xander  Pogany  und  Heinrich  Lahmann. 

Vorrichtung  zum  Wellen  von  Rohren  mit 
mehreren  gleichzeitig  arbeitenden  Rollen- 
kOpfen.  LI  1851. 

Klasse  10.  Brennstoffe  usw. 

181  100.  Wilhelm  Klönne.  Liegender  Koksofen  mit 

Zugwochsol  und  Würmespeichorn  für  die 
Vorbrennungsluft.  XLII  1508. 

181  383.  Heinrich  Kleutgen.  Vorfahren  zur  Herstel- 
lung von  Braunkohlenbriketts.  XLV  1629. 

181  592.  Hell.  Fischer.  Einrichtung  zum  Festklemmen 
und  Freigeben  der  Stampferstangen  von 
Kohlenstampfmaschincn  in  einem  auf  und  ab 
bewegten  Gleitschlittcn.  XLIV  1586. 

181  655.  F'ranz  Mcguiii  & Co.,  Akt.-Ges.  Koblen- 

stampfmaschine  mit  dur<;h  Saug-  und  Preß- 
luft betriebenem  Stampfer.  XLVI  1667. 

182  286.  Emil  Wagener.  Liegender  Koksofen  mit 

Gewinnung  der  Nebenprodukte,  bei  welchem 
diu  mit  Regeneratoren  verbundenen  Heiz- 
wände in  zwei  voneinander  unabhängige, 
hintereinander  liegende  Längshälften  geteilt 
sind  und  in  jeder  Hoizwaudlängshälfte  für 
sich  mit  Zugumkehr  sowie  Wechsel  der  Gas- 
führung gearbeitet  wird.  LI  1852. 

183  096.  Franz  Joseph  Collin.  Liegontler  Koksofen 

mit  senkrechten  Heizzügen  und  zwei  oberen, 
übercinanderlicgenden  Verbinduugskanälcn  für 
diese.  L 1817. 

183  108.  Ludwig  AVoiß.  Verfahren  zur  Herstellung 
fester  harter  Briketts  aus  stückigen  oder 
imlvcrigcn  Stoffen,  wie  Erzen,  Gemischen 
von  Erzen  und  Koksgrus,  Anthrazit,  Stein- 
öder  Holzkohle  und  dergleichen,  wobei  das 
Brikettiergut  mit  Kalkhydrat  vermischt  und 
feucht  mit  Kohlensäure  unter  Druck  he- 
handelt  wird.  L 1817. 

188  281.  Walter  Schumacher.  Vorrichtung  an  Koks- 
kohlen-Stampf-  und  Beschickungsmaschiiien 
für  Koksöfen,  um  beim  ZurOckziehen  des 
Stampfkastenbodens  aus  dem  Koksofen  ein 
Stauchen  und  Ahhröi-kcln  des  Kohlenblockes 
zu  verhüten.  XLIX  1779. 

183  670.  Robert  Barlen.  Stehender  Koksofen  mit  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte  und  Beheizung 
der  Wände  durch  Bunsenbrenner.  XLVIII 
1744. 

Klasse  12.  Chemische  Apparate  und  Prozesse. 

175  581.  Gottfried  Zschocke.  Entstäubungsvorrichtung 
für  Luft  und  Gase.  XXXI II  1204. 
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175  665.  George  Marie  Capell.  Vorrichtung  z.  Waschen 

und  Keinigeii  von  Gasen.  XXVII  948. 

176  452.  Eicher  Hütten- Verein  Metz  & Oie.  Vorrichtung 

zur  Vorreinigung  von  Gichtgasen,  hestchcnd 
aus  einer  Anzahl  hintereinander  angeordneter, 
dnrchhrochenor,  durch  Flüssigkeit  hindiirch- 
bewegter  Metallscheihen.  XXXVl  1296. 

177  805.  Ernst  Weilie  und  0.  KieUelbaeh.  llochofen- 

gasreiniger.  XXXlll  1203. 

179  602.  Michael  Drees.  Vorrichtung  zur  gegenseitigen 
unmittelbaren  Beeinflussung  von  Gasen  oder 
Dämpfen  mit  Flüssigkeiten.  XXXII  1169. 
179  626.  Gebr.  Körting.  Akt.-Oes.  Gasreiniger  zur  Ab- 
scheidung von  staubförmigen  festen  oder 
flüssigen  Verunreinigungen  aus  Gasen  mittels 
in  den  Behälter  senkrecht  zur  Zugrichtung 
des  Gases  in  feiner  Verteilung  eingespritzten 
Wassers.  XXXI  1134. 

179  685.  Axel  Sahlin.  Verfahren  zur  Reinigung  von 

Gicht-  und  anderen  Gasen,  bei  welchen  das 
Gas  in  einem  Zickzackwoge  eine  rotierende, 
gelöcherte  und  benetzte  Trommel  durchströmt. 
XXXII  1169. 

180  116.  Wenzel  ließ.  Mit  Wassereinspritzung  arbei- 

tende Vorrichtung  zur  Reinigung  von  Gasen, 
insbesondere  von  Gichtgasen,  mit  Absperr- 
ventilen in  den  Zu-  und  Ableitungen.  XXXVII 
1327. 

180  117.  Louis  Schwarz  & Oo.,  Akt.-Gos.  Verfahren 
und  Einrichtung  zum  Entstauben  von  Gasen, 
insbesondere  von  Hüttenrauch,  sowie  der 
Luft  aus  Blende-  und  TonmQhlen  mittels  be- 
wegter Hindernisse.  XL  1427. 

180  863.  Albert  Elsenhans.  Vorfahren  zum  Reinigen 
von  Gasen,  bei  welchem  durch  Zentrifugieren 
die  Gase  mit  einer  Waschflüssigkeit  in 
Wechselwirkung  gebracht  worden.  XLV  1629. 
182  942.  Karl  Emmerich.  Vorfahren  zum  Reinigen 
von  Gasen,  insbesondere  von  Hochofengasen 
zum  Betreiben  von  Motoren.  L 1817. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

173  688.  J.  Eduard  Goldschmid.  Vorfahren  zum  Zu- 
sainmonballen  mulmiger  Eisenerze  durch  eine 
Gasflamme  im  Drehofen.  XXX  1108. 

175  811.  Axel  Sahlin.  Vorrichtung  zum  absetzenden 
Drohen  des  mit  einem  Vertoilungsrohr  ver- 
schonen Fülltrichters  vonHochöfen  XXVII  948. 
175  812.  .lulius  Albert  Elsnor.  Vorfahren,  Gebläse- 
luft für  Hochöfen  oder  sonstige  Oofon  mittels 
hygroskopischer  Salze  oder  dorgl.  zu  trocknen. 
XXXI  1134. 

175  814.  Walthor  Mathesius.  Anwendung  dos  Ver- 
fahrens nach  Patent  165  492  zur  Abschoi- 
dung  von  Verunreinigungen  aus  Metall-,  be- 
sonders Eisonbädorn.  XXIX  1071. 

175  815.  Gustave  Gin.  Elektrischer  Ofen  zur  Erzeu- 
gung von  Stahl  oder  zur  Herstellung  von 
Metallegierungen,  in  dom  die  Erhitzung  des 
Metallbados  durch  dessen  Leitungswiderstand 
beim  Durchgang  des  Stromes  bewirkt  wird. 

XXXIV  1233. 

175  816.  Robert  Abbott  Hadticid.  Verfahren  zur  Her- 
stellung gehärteter  Panzergeschosse  aus 
Nickol-Chrom-Stabl.  XXXIV  1233. 

175  817.  Benrather  Maschinenfabrik,  Actiun-GcHoll- 

schaft.  Mit  einem  Blockzangenkran  verbun- 
dene Hilfsbebovorrichtuug  für  Tioföfondockel. 

XXXV  1264. 

176  392.  Pootter  & L'o.,  .\kt.-Oes.  Aus  mehreren  leicht 

auswechsclbarou  Schienen  zusammengesetzte 
Gleitbahn  mit  eingelegtem  Kühlruhr  für  Stoß-, 
Roll-  und  andere  Oofen.  XXXIV  1232. 

176  626.  August  Kayssor.  NTorfahren  zur  Herstellung 
von  Ziegeln  aus  Oichtstuuh.  XXXIII  1204. 


177  306.  Giuseppe  f'attaneo.  Einrichtung  zum  Trocknen 

von  Gebläseluft  für  metallurgische  Zwecke 
durch  Abkühlung.  XLII  1504. 

178  183.  .Montague  Moore  und  Thomas  James  Ileskett. 

Ofenanlage  zur  Erzeugung  von  schmiedbarem 
Eisen  unmittelbar  aus  feinkörnigem  Eisenerz 
durch  uacheinanderfolgendes  Behnndeln  der 
Erze  in  oinom  Rost-  oder  Vorwärm-,  einem 
Reduktions-  und  einem  Schmelzrauine  mit 
reduzierenden  Gasen.  XXXVI  1296. 

178  303.  Ludwig  Weiß.  Verfahren  zum  Brikettieren 

von  Eisenabfällen.  XXXII  1170. 

179  566.  Friedrich  (\  W.  Timm.  Verfahren  zur  Er- 

zeugung von  Eisenschwamm  aus  Erzen  und 
dergl.  unter  Benutzung  regenerierter  heißer 
Gichtgase  als  Reduktionsmittel.  XXXII  1170. 
179  567.  Benrather  Maschinenfabrik,  Act.-Ges.  Kipp- 
vorrichtung für  Roheisenmischer.  XXXI  1134. 

179  739.  Carl  Henning.  Verfahren  zur  Herstellung 

eines  dichte  Güsse  liefernden  Roheisens  durch 
Mischen  von  flüssigem  Roheisen  mit  flüssigem 
Stahl.  XXX  1108. 

180  073.  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt.  Verfahren 

zum  Vorbehandeln  von  zu  trocknender  feuch- 
• ter  Luft,  insbesondere  für  den  Hochofenbetrieb. 
XL  1427. 

181  191.  Ernst  Osten.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 

Stahl  im  Hochofen  unmittelbar  aus  Erz. 
XLIII  1545. 

181  662.  Knute  Backlund  und  Birger  Fritiof  ßurman. 

Fahrbare  Beschickungsvorrichtung  für  Hoch- 
öfen, bei  welcher  der  Ofenabsebluß  während 
des  Beschickens  durch  das  Beschickungsgefäß 
selbst  hergcstellt  wird.  XLVII  1703. 

181  888  Gustave  Gin.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 

Stahl  aus  rohem  oder  teilweise  gereinigtem 
Eisen  in  einem  mehrraumigen  elektrischen 
Ofen,  bei  dom  das  Metall  ununterbrochen 
verschiedene  Räume  des  Ofens  durchfließt 
und  dabei  der  O.vydation,  Reduktion  und  Rück- 
kohlung unterworfen  wird.  XLVI  1667. 

182  048.  Ferdinand  Vahlkampf.  Form  für  das  Brennen 

basischer  Bcssenierhirncnböden.  XLVII  1703. 

182  950.  Jünkerather  Gewerkschaft.  Befestigung  von 

gußeisernen  SchlackenkUheln  an  der  Blecb- 
pfanne  von  Schlackenförderwagon.  LI  1852. 

183  .509.  Robert  Abbott  Hadrield.  Verfahren  zur  Her- 

stellung von  Schienen  und  anderen  Prolil- 
stücken  aus  Manganstahl.  XLIX  1779. 

Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

180  041.  Kalkcr  Workzougmaschinen-Fahrik  Breuer, 

Schumacher  &.  Go.,  .\kticn-Geaellschaft.  Ein- 
richtung zur  Verhinilcrung  dos  Wanderns 
von  Eisenbahnschienen.  XXXVII  1327. 

181  995.  Georges  Menard.  Schionenstoßvcrlaschung. 

XLVI  1666. 

Klasse  21.  Elektrische  Apparate. 

176  455.  Motallurgiska  Patentaktiebolagct.  Elektri- 

scher luduktionsofon  nach  Patent  126  606. 
XXXyi  1237. 

177  177.  .\ndrc  Fauchon-Villephio.  Elektrischer,  durch 

Induktionsströino  beheizter  Ofen  in  Gestalt 
einer  Bessemerbirne.  XXXIV  1232. 

177  773.  GustuveGin.  Elektrischer  Ofen  mit  mehreren, 
durch  Zwischenolektroden  dauernd  hinter- 
einander geschalteten  Schnielzstellen.  XXXIII 
1203. 

177  774.  Vladimir  Mitkevitch.  Verfahren  zur  elektro- 
therniischeii.MutullbearbeitunginittclsWccbsel- 
stroinlichtbogens.  XXXlll  1203. 

179  527.  Vladimir  .Mitkevitch.  Verfahren  zur  eloktro- 
thcrmischen  .Metallbearbeitung  gemäß  Patent 
177  774.  LI  18.51. 
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180  227. 

181  819. 

183  622. 

175  131. 

175  832. 

175  834. 

176  232. 

176  644. 

177  «88. 

179  190. 


179  830. 


180  163. 
180  787. 


180  999. 


181  061. 


181  343. 
181  84.5. 


181  880. 


Otto  Frick.  Elektrischer  Transformatorofen. 
XXXVri  1327. 

Gnstave  Oin.  In  die  Sohle  eines  elektrischen 
Ofens  eingebaute  Metallelektrode  mit  Höhlung 
zurDurchleitungeinosKüblmittels.  XLVI  1667. 
Nils  Wallin.  Elektrischer  Induktionsofen 
zum  kontinuierlichen  Verarbeiten  von  Erzen 
and  dergl,  insbesondere  zur  Metallgewinnung. 
L 1816. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

Thomas  Stapf.  Gaserzeuger  mit  in  der  Feuer- 
zono  dos  Schachtes  behufs  Verhinderung  des 
Ansetzens  von  Schlacke  eingesetzten  Kühl- 
körpern. XXX  1108. 

Deutsche  Bauke-Gas  Gesellschaft  m.  b.  H. 
Gaserzeugungavorfabron.  XXXV  1264. 
Gebr.  Körting,  Aktiengesellschaft.  Einrich- 
tung zur  Reinigung  des  Rostes  und  zur  Ent- 
fernung der  Asche  und  Schlacken  aus  dom 
unteren  Teile  von  Schachtfeuerungon.  XXXIV 
1233. 

Louis  Alexander  David.  Gaserzeuger  für  um- 
kehrbaren Betrieb  mit  einer  den  Schacht  in 
zwei  Kammern  teilenden,  nach  oben  bis  an 
die  Verkokungszone  reichenden  Scheidewand. 
XXXV  1264. 

Ernst  Schild.  Uinschaltventil  für  Luft  und 
Gas.  XXXIII  1204. 

Aktien-Gcsollschaft  Görlitzer  Maschinenbau- 
Anstalt  und  Eisengießerei.  Rostlosor  Gas- 
erzeuger, besonders  für  bituminöse  Brenn- 
stoffe, mit  in  der  Mittelachse  des  Vorgasunga- 
schachtes in  der  heißesten  Zone  oder  unter 
dieser  liogendam  Gasabzug.  XX.XIII  1203. 
Heinrich  Siewors.  Vorfahren  zur  Erzeugung 
von  icorfreiem  Gas  durch  Verbrennung  eines 
Teiles  des  aufgegehenen  Brennstoffes  in  dem 
oberen  Raume  eines  Gaserzeugers,  Entgasung 
dos  andern  Teiles  und  Hindurchloitung  der 
ontwoichcndei)  Abgase  durch  die  im  unteren 
Teile  des  .Schachtes  befindliche  glühende 
Bronnstoffschiebt.  XXXII  1170. 

.Aug.  Rübenkainp.  Vorrichtung  zum  Ent- 
fernen der  Schlacke  bei  Gaserzeugern  mit 
einem  zum  Entfernen  der  Schlacken  nach 
nnton  umlegbaren  Rost  und  einem  den  Ein- 
satz beim  Abschlackcn  stützenden  Hilfsrost. 
XXX  1108. 

Friedrich  Thiele.  Gaserzeuger.  XXXVII  1327. 
A.  Piontek.  Vorrichtung  zur  Entfernung  der 
BrennstoffrückstSndo  bei  SchrSgrostfeuerungen 
mit  einer  im  Schlackenschacht  liegenden  ge- 
neigten Führung.  XLlll  1545. 

Lucien  Gontiy  und  äociötä  Nouvolle  des 
Etablissements  de  L’Horme  et  de  lu  Bluire. 
Kegelförmiger  Einsatz  für  Gaserzeuger  zur 
Verteilung  des  Brennstoffes  nach  der  Wand 
des  Verbronnungsraumes  hin.  XL  1426. 
Paul  Schmidt  & Desgraz,  Technisches  Bureau, 
G.  m.  b.  H.  Verfahren  zur  Vergasung  von 
toerhaltigon  Brennstoffen  in  einem  System 
von  zwei  oder  mehr  einzeln  zu  hetreibenden 
Gaserzeugern,  durch  welche  nacheinander  der 
Brennstoff  gelangt,  his  er  im  letzten  voll- 
stSndig  vergast  wird.  XLIII  l.’)45. 

G.  Pölitz.  Schrägrostfeuerung  mit  an  deren  unte- 
rem Endo  angebrachtem  Drehrost.  XLIII  1544. 
Friedrich  Kirsch.  Doppelraststab,  dessen 
Einzelstäbe  zwischen  ihren  Enden  an  mehre- 
ren Stellen  miteinander  verbunden-  sind. 
XL  VII  170.3. 

Hering.  Kettenrost  mit  (lucrliegendcn,  um 
ihre  Längsachse  sebwingbaren  Roststabeii. 
XLVI  1666. 


181  899.  Carl  Manderla.  Schflrlochverschluß  an  Gas- 
erzeugern. XLVI  1667. 

181  937.  John  Radcliffe.  Verfahren  zum  Betriebe 

eines  Gaserzeugers,  bei  welchem  sich  unten 
an  den  feststehenden  Bronnstoffschacht  eine 
oder  mehrere  rotierende,  die  Asche  abfüh- 
rende Kammern  anschlicßen.  XLVI  1666. 

182  469.  Hermann  Zutt.  Wanderrostfouerung.  XLVIII 

1744. 

182  508.  Ed.  Hanappe.  Mundstück  für  zentrale  Gas- 
abführungsrohre  von  Gaserzeugern  mit  meh- 
reren übereinander  liegenden,  kegolstumpf- 
förmigen  Hohlkörpern.  LI  1852. 

182  635.  .Maurits  Daniel  Charlouis.  Gaserzeugungs- 
anlage. XLVII  1702. 

182  731.  II.  A.  Theodor  Lange.  Treppenrost  mit  in 

ihrem  vorderen,  dem  Fouerraum  zugekehrten 
Teil  durchbrochenen  Kostplatten.  LI  1852. 

183  063.  J.  Eduard  Goldschmid.  Wassergaserzougor, 

der  durch  ein  Sauggebläse  warmgoblason 
wird.  L 1817. 

183  105.  Societe  Internationale  du  Gaz  d'Eau  Brevets 
Strache  S'"  A“'.  Wassergaserzeugungsver- 
fahrcD,  bei  welchem  die  aus  Steinkohle  oder 
dergleichen  unter  Zuführung  von  erhitztem 
Wasserdampf  gewonnenen  Gase  durch  glühen- 
den Koks  geführt  worden.  XLIX  1779. 

183  674.  Ernst  Schmatolla.  Gaserzeuger  mit  stufen- 
artig  untereinander  angoordneton  und  in  das 
Innere  des  Schachtes  vorspringendeu  Feue- 
rungen. L 1816. 

Klasse  31.  Gießerei  und  Formerei. 

174  876.  Berliner  Formpuder- Werke  Fritz  Kripke. 

Vorfahren  zur  Herstellung  von  Modellpulver. 
XXVII  948. 

175  481.  Louis  Rousseau.  Schmelzofen  mit  Luftzufüh- 

rung sowohl  unter  den  Rost  als  auch  in  die 
Verhronnungsgaso.  XXVII  948. 

176  038,  Vereinigte  Schmirgel-  und  Maschinen-Fabri- 

ken,  Actiongosollschaft,  vormals  S.  Oppenheim 
& Co.  und  Schlesinger  & Co.  Sandstrahl- 
Gußpntzmaschine  mit  feststehenden  Düsen  in 
umlaufender  Trommel.  XXXIII  1204. 

176  245.  Edwin  Winckler.  Aus  eisernem  King  mit 
eingesetzten  eisernen  Zahnformhlöcken  be- 
stehende Hartgußform  für  Zahnräder.  XXXIII 
1204. 

176  246.  Benrather  Maschinenfabrik, Actiengesellschaft. 

Block'zange,  deren  Schenkel  in  Führungen 
beweglich  sind.  XXXV  1264. 

176  650.  August  Koch.  Schmelzofen  mit  Oelfeiierung 

und  zwei  oder  mehr  abwechselnd  als  Scbmelz- 
oder  Vorwärmeraum  dienenden  Kammern. 
XXXIII  1204. 

177  123.  Graf  Paul  de  Ilomptinne.  Verfahren  und 

Vorrichtung,  blasenfroie  und  stets  gleich- 
mäßig schwere  hohle  Blöcke  durch  Schleuder- 
guß herzustellcn.  XXXIV  1233. 

177  222.  Eisenhütten-  und  Emadlierwerk  Tangerhütte 
Franz  Wagenfilhr.  Kreisteilvorrichtung,  ins- 
besondere für  Räderformmaschinen.  XXXII 
1168. 

177  354.  Hopp  & Heuthor.  Durcbziehformmaschine 
mit  drehbarer  Modellplatte.  XXXVI  1206. 

177  412.  Alphonse  Baillot.  Kupolofen  mit  Verbren- 

nung der  der  (iicht  zustrebonden  Gase  und 
Zumischen  derselben  zum  Gebläsewind.  XXXIV 
1232. 

178  310.  AugustKoch.  Schmelzofen  mitOclfeucrung  und 

zwei  abwechselnd  alsSchmelz-  oder  Vorwärme- 
raum dienenden  Kammern.  XXXIII  1202. 
178  329.  Heinrich  Enge.  Vorfahren  zur  Bestimmung 
der  richtigen  Lage  der  Modelle  auf  .Modell- 
platten. XXX  1108. 
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178  694.  Henry  Edwin  Hodgaon  und  James  Hartlej. 

Lagerung  fQr  den  auf  einem  Wagen  dreh- 
baren Formtisch  einer  Formmaschine.  XXXIII 
1203. 

179  231.  Wilhelm  Beckschäfer  und  Paul  Beckschäfer. 

Vorfahren  und  Modell  zur  Herstellung  der  OieB- 
kanälo  bei  der  Handformerei.  XXXII  1170. 
179  311.  Hermann  Lausborg.  Kippbarer  Tiegelschmelz- 
ofen. XXXII  1169. 

179  700.  Qoorg  Rietkötter.  Kippbarer  Tiegeischmclz- 

ofen.  XXX  1108. 

180  098.  Bopp  Ä;  Reuthor.  Formmaschine  mit  Modell- 

und Durchzichplaito.  XXXVH  1328. 

180  462.  Lucas  P.  Hasonkamp  und  Uiedorich  Liesen. 

Modollwalzo  zur  Herstellung  von  UuBformen. 
XL  1427. 

180  602.  Franz  Tangording.  Vorrichtung  zur  Her- 

stellung von  Formen  für  Riomschoiben  ohne 
Teilung  im  Kranze,  aber  mit  Teilung  in  der 
Spcichenebeno  XL  1427. 

181  021.  Benrather  .Maschinenfabrik,  Actiongosellschaft. 

Bluckzange,  deren  Schenkel  in  Führungen 
hewoglich  sind.  XLIII  1545. 

181  531.  Robert  Samuel  Logan.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zur  Herstellung  von  Stahlformguß  ver- 
schiedoner  Härte  mittels  Einbringen  von  Härte- 
mitteln — Mangan  oder  Kohlenstolf  — in 
die  OuBform.  XI-IV  1586. 

181  906,  Henry  Madison  Sciple  und  Monroe  Lee  Ross. 

Aus  Sand,  Leinöl  und  einem  Kohlenwasser- 
stoff bestehende  Formmasso.  XLVI  1(!06. 

182  399.  Fritz  Fe.xer.  Drehbarer  Formtisch  zur  Auf- 

nahme senkrechter  Rohrformon.  LI  1852. 
182  638.  Hermann  von  Förster.  Verfahren  zur  Ver- 
hütung der  Lunkerbildung  beim  Gießen  von 
Metallen  durch  Nachgießon.  XLVI  1666. 

182  689.  Lambert  Pütz.  Formkastenhalter.  XLYIII 

1744. 

183  336.  Sydney  Jessop  Robinson  und  George  Rodgor. 

Geteilte  Blockform.  XLIX  1779. 

183  499.  Emilie  Minna  Oränitz  geh.  Ledorer.  Modell- 
pulver  und  Verfahren  zu  dessen  Herstellung. 
L 1816. 

183  764.  Edwin  Bosshardt.  Herdofen  zum  Schmolzen 
kleinerer  Motallmongen.  XLIX  1779. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

175  657,  Ludwig  Weiss.  Verfahren  zum  Brikettieren 
von  Metallabfällen  und  Erzen.'  XXVII  948. 
179  403.  Karl  August  Kühne.  Verfahren  zur  Dar- 
stellung von  Metallen,  3Ietalloiden  oder  Le- 
gierungen derselben  miteinander  und  mit 
Aluminium  aus  Gemengen  von  Aluminium 
mit  den  sauerstoffhaltigen  Verbindungen  der- 
jenigen Elemente,  welche  nach  dem  Alu- 
miniumthermitverfahren von  Goldschmidt  in 
einheitlicher  regulinischer  Form  nicht  dar- 
sttdlbar  sind.  XXXIl  1169. 

179  436.  Fonderies  & l.aminoirs  de  Blache  Saint- 
Vaast  Socicte  anonyme.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zum  mccbanischen  Beschicken  von 
kalten  oder  erhitzten  Tiegeln,  Retorten  und 
dergleichen  mittels  Preßluft.  X X X 1 1 1169. 

Klasse  49.  Mechanische  Metallbearbeitung. 

175  449.  Ernst  Langheinricb.  Luftdruckhammer  mit 
Saug-  und  Bärkolben  in  einem  gemeinsamen 
Zylinder.  X.XXI  1134. 

177  000.  Otto  Bricdc.  V'orfahren  zum  Bilden  von 

Köpfen  an  Xieton  mit  vollen  Schäften. 
XXXIV  1233. 

178  589.  Jean  Hecht*.  Fallhammer  mit  Zugorgan- 

aiitrieb.  XXXII  1170. 


179  999.  Karl  Kohut.  Bicgemaschine  für  Flach-  und 

Fassoneison  mit  drei  in  gleicher  Richtung 
angetriebenen  Walzen.  XXXVII  1328. 

180  000.  Otto  Heer.  Richtmaschine  für  Rohre,  Wellen 

und  Fassoneisen.  XXXVH  1328. 

180  002.  Siemens-Schuckeit-Werke  (1.  m.  b.  H.  Ver- 
fahren zur  Befestigung  von  teilweise  versenk- 
ten Stiften  in  Platten.  XXXV’II  1328. 

180  027.  Sturm  & Schmitz.  Schmiedepresse  mit  Knie- 
hobelantrieb und  verstellbarem  Hub  während 
des  Ganges  der  Maschine.  XXXVII  1328. 
180  900.  Ernst  Peters.  Steuerung  für  Riemenfall- 
liämmor  mit  ständig  umlaufender  Ilubscheibe. 
XXXVII  1327. 

180  901.  Ernst  Langheinricb.  Richtmaschine  für  Walz- 

stäbe  mit  vorstellbarer  Richtrollo.  XLV  1629. 

181  107.  Hugo  Sack.  Richtbank  für  Flach-  oder  Uni- 

versaloison  und  ähnliche  Profilo.  XLV  1629. 
181  584.  Ernst  Langheinrich.  Proliloiscnschoro  mit 
nach  dem  Trägerprofil  profilierten  Schneide- 
messern am  geradlinig  und  schräg  gegen  den 
Träger  geführten  Mcssorschlitton  und  am 
Maschinenständer.  XLII  1503. 

181  630.  Anhalter  Hufeisonfabrik  (Inhaber  Werner 
Schnitze).  Dampfhammer  mit  zwei  über- 
einander liegenden  Zylindern.  XLIV  1586. 

181  631.  Haniel  & Lueg.  Vorrichtung  zur  Herstel- 

lung von  Bandagenringen  aus  nur  einmal  er- 
hitzten Blöcken  in  ununterbrochener  Reihen- 
folge bisznm  Fertigwalzen  derselben.  XLVII 
1703. 

182  992.  Haniel  & Lueg.  Hydraulische  Lup)>onBchoro 

mit  nur  einem  Preßzylinder.  XLVIll  1744. 

183  482.  Karl  Woitzik.  Gegenhalter  zum  Nieten  oder 

Schweißen  enger,  langer  Rohre.  LI  1851. 

Nr.  Britische  Patente. 

387.  Horaco  Worth  Lash.  Direkte  Eisengewinnung 
aus  Eisenerzen.  XLIV  1587. 

800.  Louis  Sterne.  Trocknen  von  Gebläseluft. 
XXXVI  1297. 

960.  Walter  Henry  Wobb,  William  George  Brettel 
und  .\lexander  John  Adamson.  Trocknen 
von  Gebläseluft.  XLV  1630. 

5 030.  Henry  William  Coupe  Annablo.  Verfahrender 

Darstellung  von  kohlenstoffarmem  Ferro- 
chrom.  XLIV  1587. 

6 426.  Robert  A.  Hadfield.  Verfahren  zur  Herstellung 

und  Behandlung  von  Eisenlogicriingen  für 
elektromagnetische  Maschinen  usw.  X.XXVI 
1297. 

10  881.  Claude  Vautin.  Gewinnung  von  .Metallen  aus 
ihren  Oxyden  und  durgl.  unter  Benutzung  von 
Reduktionsmetallen.  XLIV  1587. 

17  131.  Montague  Moore  und  Thomas  James  Heskett. 
Verfahren  der  direkten  Stahlgewinnung. 
XXXVI  1297. 

24  647.  Louis  Sterne.  Trocknen  von  Gebläsewind. 
X.XXVI  1297. 

N,.  Französische  Patente. 

367  884.  Walther  Henry  Webb,  William  George  Brettel 

und  .\lexander  John  Adamson.  Verfahrender 
Vorbehandlung  von  Gebläseluft  für  metall- 
urgische Offen.  XLIV  1587. 

368  598.  Montague  Moore  und  Thomas  James  Heskett. 

Direkte  Eisen-  und  Stahlgewinnung.  XLIV 
1587. 

369  251.  Louis  Alexander  David.  Verfahren  derdirckten 

Eisen-  und  Stalilgowiiinung  aus  Eisenpyriten. 
XLIV  1587. 

371  098.  William  Speirs  Simjtson.  Vorfahren  zum  Ze- 
mentieren von  Eisen  und  Stahl.  XLIV  1587. 
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xr.  Oesterreichische  Patente. 

23  796.  EloktruBtalil,  0.  ni.  b.  II.  Verfahren  zur  Des- 
4i.\vdntion  von  Flußeieen,  Flußbtahl  und  dergl. 
XLIV  1587. 

27  247.  Witkowitzor  Bergbau*  und  EiscnhQttungewerk- 
scbaft.  Verfahren  zur  \gglonicrterung  fein- 
körniger Erze  oder  eiuenlialtiger  .Materialien. 
XLIII  154.5. 

Xr.  Patente  der  Vereinigten  Staaten. 

805  041.  C.  F.  Turner.  Anwarmofon.  XLII  1504. 

817  747  und  817  790.  Ooorge  W.  Bollinann  und  Erneitt 

5V. Marbhall.  Uochofonschrägaufzug.  XXXVII 
1329. 

818  015.  John  W.  Iloughcrtv.  Doppelter  (iichtverechluß 

für  Hoehöfon.  XLV  1030. 

818  684.  H.  Grey.  Blockform.  XXXVI  1297. 

818  891.  Edward  C.  Joneu.  Gasreiniger.  XXXVII  1329. 

818  918.  Marcus  Kuthenburg.  VerfahrenzurGewinnung 

von  Eisen  aus  seinen  Erzen.  XLV  1631. 

819  143.  Robert  König.  Röhrenwalzwerk.  XLV  1030. 
819  538.  Kirtlaiid G.Oardiier.  Universalwalzwerk.  XLII 

1504. 


819818.  Clarence Taylor.  Massolnbrecher.  XLII  1504. 
820  005.  .Albrecbt  B.  Neumann.  Verteilungsvorrichtung 
für  die  Beschickung  von  Hochöfen.  XXXVII 
1329. 

820  144.  Erwin  0.  Sherman  und  W.  W.  Mc  Kelvey. 

Kippwagon  für  Schlacken  und  dergleichen. 
XXXVI  1297. 

822  380.  William  R.  Miller  und  Faul  V.  Colo.  Anwärm- 
öfon  für  Blöcke  und  dergl.  XLVIII  1745. 

822  502.  C.  E.  Bowron.  Beschickungsvorrichtung  für 

Kupolöfen.  XLV  1031. 

823  669.  .lohn  C.  Cromwall.  Kippbarer  Herdofen. 

XLVIII  174.5. 

823  703.  T.  Sharp.  Vorrichtung  zum  Brikettieren  von 

Metallabfällon.  XLV  1031. 

824  160.  Henry  Alken.  Umschaltvontil.  XLVIII  1745. 

824  518.  P.  M.  Weber.  Universalwalzwerk.  XLV  1630. 

825  348.  Edgar  F.  Frice.  Verfahren  zur  Herstellung  von 

kohlenstoffarmen  Eisenlegierungen.  XLVIII 
1745. 

825  522.  Victor  Defays.  Regonerativ-Hordofen  für  die 
Erzeugung  von  Stahl.  XLVIII  1745. 

825  043.  Edward  L.  Ford  und  < ’harlcs  F.  Farks.  Schrüg- 
aufzug  für  Hochöfen.  XLVIII  1745. 


V.  Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Actien  - Commandit  - Gesellschaft  Aplerbcckor  Hütte 
Brügmann,  Wevland  & Co.,  Aplerbeck.  XXXVIII 
1370. 

.Actien-Gcsellschaft  Bremerhüfte  zu  Weidenau.  XLIII 
1559. 

.Vcticngesellschaft  Charlottonhütte  in  Niederschelden. 
XLII  1518. 

.Vctien-Oesellschaft  Oörlitzer  Maschinenbau-Anstalt  und 
Eisengießerei,  Görlitz.  XLIV  1599. 

Actiengcseilschaft Laiichhainmer, Riesa i. Sa.  XLII  1518. 

Aeticn-GesoIIscbaft  Meggener  Walzwerk,  Meggen  i.  W. 
XXXVHI  1370. 

Acticngcsollschaft  Oberbilker  Stahlwerk  vorm.  C,  Foens- 
gen,  Giesbers  & Cie.,  Düsseldorf-Oberbilk.  XLVI 
167.3. 

Aktiengesellschaft  .\lphnns  Oiistodis,  Düsseldorf. 
XXVII  963. 

Aktien-Gesellschaft  Bergischer  Gruben-  und  llQttcn- 
Veroin  in  Hochdahl.  XLII  1518. 

.Aktiengesellschaft  Brown,  Boveri  & Cie.  in  Baden 
(Schweiz).  XXXIV  1243. 

.Vktiengcsellscliaft  der  DiUingor  Hüttenwerke,  Dillin- 
gen a.  d.  Saar.  XLII  1519. 

Aktien-Gesellschaft  Düsseldorfer  Eisenbahnitedarf vorm. 
Carl  Weyer& Co.  zu  Düsseldorf-Oberbilk.  XLIV  1599. 

Aktiengesellschaft  ^Eisenwerk  Rothe  Erde“  in  Dort- 
mund. XLII  1519. 

Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  KIoiiilmhnen-Bedarf 
vormals  Orenstein  Ä Koppel,  Berlin.  XXVII  963. 

Aktien-Gesellschaft  Xiederscheldener  Hütte  in  Nieder- 
schelden (Kreis  Siegen).  XLII  1519. 

.Vktiongesellschaft  Rolandshütte,  Weidenau  a.  d.  Sieg. 
.XL  1442. 

Aktien-Gesellschaft  Warsteincr  Gruben-  und  Hütten- 
Verein  zu  Warstein  in  Westfalen.  XLVI  1673. 

.Vktien  - Gesellschaft  Wilhelm  - Heinriehswerk  vorm. 
Willi.  Heinr.  Grillo  zu  Düsseldorf.  XLIII  1559. 

Allgemeine  Elektricitäts-Gesellschaft  zu  Berlin.  XLIX 
1 795. 

Aluininiumpreis.  XLII  1517. 

.Amerika  (siche  Vereinigte  Staaten  von  A.). 

Annener  Gußstahlwerk,  Actien  - Gesellschaft,  .Annen 
i.  W.  XLVI  1674. 

Ankor-Werke,  Aktien-Gesellschaft,  vormals  Hengsteii- 
berg  & Co.,  Bielefeld.  XLIX  1795. 

Aplerbecker  Hütte  nsw.  (siche  Actien -Commandit- 
Oesellschaft  A.  H.  nsw.). 


,Archimedcs“,  Action-Gosellschaft  für  Stahl-  und  Eisen- 
industrie in  Berlin  und  Breslau.  XLVI  1074. 
Asiatische  Türkei.  Die  Geschäftslage  in  der  A’n  T. 
.XXXV  1274. 

•Australien.  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  A.  XXVII  963. 
Bandeiscnwalzworke  (siehe  Vereinigung  Rheinisch- 
Westfälischer  B.). 

Barojier  Walzwerk,  .Actien-Gescllschaft,  Barop.  LI  1858. 
Belgien.  Belgischer  Stahlwerks- Verband  : Freisfest- 
stellungen.  XLII  1517. 

Bergbau- und  Eisenindustrie  Neuseelands.  XLVIII  1754. 
Bergbau-  und  Hütten- Actien-Gcsellschaft  Friedrichs- 
hUttc  zu  Herdorf.  XL  1442. 

Bergischer  Gruben-  und  Hütton-Verein  (siehe  .Aktien- 
Gesellschaft  B.). 

Bismarekhütte  zu  Bismarckhütte,  O.-S.  XLVI  1674. 
— (Siehe  auch  Stahlwerke  Hieb.  Lindenberg.) 
Blechwalzwerk  Schulz  Knaudt,  .Acticn-Gesellschaft  zu 
E.ssen.  LI  1858. 

Bochumer  Verein  für  Bergbau  und  Gußstablfabrikation 
zu  Bochum.  XLIII  1560. 

Böhler,  Gehr.,  & Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin  (siehe 
Stahlwerke  Rieh.  T/mdcnbcrg). 

Böhmieche  .Vlontangescllschaft  in  Wien.  XLVI  1075. 
Braunkohlcn-Hrikett-Verkaufsverein,  G.  m.  b.  IL,  Cöln. 

XXIX  1082. 

Brcnierhütte  (siehe  .Actien-Gescllschaft  B.). 
Hritisch-Ostindien.  Eisen-  und  Metallindustrie  in  B. 

XXX  VI II  1370. 

Brown,  Boveri  & Co.  (siehe  .Aktiengesellschaft  B.) 
('apito  Klein,  Aktiengesellschaft  zu  Benrath  a.  Kh. 
XLV  1643. 

(3iarlottcnhüttc  (siehe  Actiengcseilschaft  C.). 
Chemnitzer  Werkzeugmaschinen  - Fabrik  vorm.  Joli. 

Zimmermann,  Chemnitz.  XLII  1519. 
Cöln-Müsener  Bergwerks  - .Actien  - Verein,  Creuzthal. 
XL  1442. 

Ciistodis,  Alphons  (siche  Aktiengesellschaft  A.  C.). 
(’saky  (siehe  Graf  Ladislaus  C.). 

Deutsche  Werkzeiigmaschinen-Fabrik  vormals  .Sonder- 
mann Stier  in  Chemnitz.  XLII  1519. 

Deutsch  - Luxemburgische  Bergwerks-  und  Hütten- 
.Aktiengesellschaft  zu  Bochum.  XLIII  1560. 
Dcutsch-Gesterreicliisclie  Mannesmannröhren- Werke  zu 
Düsseldorf.  XLIV  lOOO. 

Dillinger  Hüttenwerke  (siehe  .Aktiengesellschaft  der 
1).  IL). 
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Dinfflerscbe  MsBchinenfabrik,  A.  • G..  ZwoibrUckon. 

XXXI  1148. 

Drahtwalzwerke  (siebe  Verband  deutsebor  D.). 
Duisbarger  Maacbinenbau-Aktien-GosollBcbaft  vormals 
Becbem  & Eeetman,  Duisburg.  XLVII  1713. 
Duinburger  Masebinenbau  - Aktiengosellscbaft  vorm. 
Becbem&Keetman  — Hocbfelder  Walzwerk,  Action* 
Verein  in  Duisburg.  XLVI  1874. 

Düsseldorfer  Risonbahnbedarf  (siebe  Aktion  - Gesell- 
Bcbaft  D.  E.). 

Düsseldorfer  EisenbUttengesoUsebaft  zu  Düsseldorf. 
LI  1858. 

Düsseldorfer  Eisen-  und  Drabtindustrio,  Akiien-Gesell- 
sebaft  zu  Düsseldorf.  XXXV  1275. 

Düsseldorfer  Röhronindustrie,  Düsseldorf  - Oberbilk. 
XXXVI  1308. 

Eisenbabn  (siebe  Sibirische  E.). 

Eisenerz.  Zur  Ausfuhr  sUdrussiseber  K'o  über  die 
Westgrenze  Rußlands.  XXXI  1147. 

— Ausfuhr  von  E.  und  Manganerz  über  Nikolujew  im 
Jahre  1906.  XXXIII  1211. 

— E.  in  Norwegen.  XLV  1643. 

Eisenerzversand.  Aussichten  des  E'es  von  dem  Oberen 

See.  XXXI  1147. 

— Schwedischer  E.  XXXIl  1178. 

— (Siebe  auch  unter  I.  Sachverzeichnis:  Eisenorzver- 
schiifungen.) 

Eisenindustrie.  E.  und  Stahlindustrie  in  Australien. 
XXVII  963. 

— E.  und  Metallindustrie  in  Britisch  - Ostindien. 
XXXVIII  1370. 

— Japan  und  die  ausländische  E.  XL  1441,  XLIII 15C3. 

— Bergbau  und  E.  Neuseelands.  XLVIII  1754. 
Eisen  - Industrie  zu  Monden  und  Schwerte,  Aktion- 

Gesellschaft  in  Schwerte.  XLIV  1600. 
Eisenmarkt.  Vom  schwedischen  E’e.  XXXVIII  1869. 

— Vom  englischen  E.  XLV  1642. 

— (Siehe  auch  Roheisenmarkt;  Viertel jahres-Markt- 
borichto;  Stahlwerks- Verband,  A.-G.  zu  Düsseldorf; 
Robeisongoschäft.) 

Eisen-  und  Stahlwerk  Hoosch,  Aktiengesellschaft  in 
Dortmund.  XLII  1519. 

Eisenwerk  Maximiliansbütte  in  Rosenberg  (Oberpfalz). 

XXXII  1179. 

Eisenwerk  Nürnberg,  A.-O.,  vorm.  J.  Tafel  & Co., 
Nürnberg.  XLV  1643. 

Eisenwerk  Rothe  Erde  (siehe  Aktiengesellschaft  E.). 
Eiserfoldcr  Hütte,  Akt.-Qes.  in  Eiserfeld.  XL  1442. 
England.  Vom  englischen  Roheisenmarkte.  XXVll 
961,  XXXIV  124.3,  XXXVT  1306,  XXXVH  1388, 
(XLV  1642),  XLVII  1712,  XLIX  1794,  LI  1857. 

— Englisch-japanisches  Stahlwerk.  aXXI  1147. 

— Englische  Eisen-  und  Stahlwerke  im  Jahre  1906. 
XXXVI  1307. 

— Vom  englischen  Eisenmarkto.  XLV  1642. 

— (Siehe  auch  Großbritannien;  Rohoisengeschäft; 
Roheisenmarkt.) 

Erzverkaufsgesellschaft.  Französische  E.  XLVI  1673. 
Escbweiler  Bergwerks -Verein  zu  Eschwoilcr- Pumpe. 
XLIV  1601. 

Escbweiler- Köln  - Eisenwerke,  Aktiengesellschaft  zu 
Eschweiler-Fümpchen.  XLIII  1561. 
Eschweiler-Ratinger  Maschinenbau  - Aktiengosellscbaft 
zu  Escbweiler- Aue.  XLIII  1561. 

B'a^onoison -Walzwerk  L.  Mannstaodt  Oie.,  Aktion- 
gesellscbaft  zu  Kalk.  XXXV  1275. 

Frankreich.  Vom  französischen  Kohlen-  und  Koks- 
markt. XXXIl  1178. 

— Französische  ErzverkaufsgesoIlHchaft.  XLVI  1673. 
Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Aktien-Gescllschaft,  Cöln- 

Deutz.  XLVII  1713. 

Gas-  und  Siedorohr  - Syndikat  zu  Düsseldorf.  Ver- 
längerung. XXVll  961. 

Goisweider  Eisenwerke,  Actiengesellschaft,  Geisweid 
(Kreis  Siegen).  XL  1442. 


Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hütten-Verein,  Aktien- 
gesellschaft zu  Osnabrück.  L 1826. 

Gesellschaft  für  Elektrostablanlagen  mit  beschränkter 
Haftung,  Berlin-Nonnendamm.  XL  1443. 

Görlitzer  3Iaschinenbau-Anetalt  (siehe  Actien-Gesell- 
sebaft  G.  M.). 

Grobblechwalzwerke  (siebe  Verband  deutscher  G.). 

Großbritannien.  Vierteljahres  - Marktbericht.  Von 
II.  Ronnebeck.  XXIX  1080,  XLII  1514. 

— (Siehe  auch  England.) 

Gußstahl-Werk  Witten  in  Witten  a.  d.  Ruhr.  XLII  1520. 

Gutehoffnungshütto,  Aktion-Verein  für  Bergbau  und 
Hüttenbetrieb  zu  Oborhauson  2 (Rboinlaud).  L 1827. 

Haftpflichtverband  der  deutschen  Eisen-  und  Stahl- 
industrie. XL  1441,  XLVIII  1755. 

Hagener  Gußstahlwerke,  Hagen.  XLVII  1713. 

Harponor  Bergbau- Action- Gesellschaft  zu  Dortmund. 
XLIII  1561. 

Hasper  Eisen- und  Stahlwerk,  Haspe  i.W.  XLVI  1674. 

Hernadtbalor  Ungarische  Eisenindustrie,  Actien-Gesell- 
schaft  zu  Budapest.  XLIV  1602. 

Hochfolder  Walzwerk,  Act.- Verein  in  Duisburg.  LI  1858. 

— (siehe  auch  Duisburger  Maschinenbau- Aktiengesell- 
schaft vorm.  Bechern  & Keetman). 

Hochofenwerk  Lübeck,  Aktiengesellschaft  in  Herren- 
wyk bei  Lübeck.  (Vom  Roheisenmarkt)  XXX  1115, 
XLII  1.520. 

HOstener  Gewerkschaft,  Aktiengesellschaft  zu  Hüsten 
in  Westfalen.  L 1828. 

Indien  (siehe  Britisch-Ost-I.). 

Japan.  Englisch-japanisches  Stahlwerk.  XXXI  1147. 

— J.  und  die  ausländische  Eisenindustrie.  XL  1441, 
XLIII  1563. 

Kalker  Werkzeugniaschinenfabrik  Breuer,  Schumacher 
& Co.,  Akt.-Ges.  in  Kalk  bei  Köln  a.  Rh.  XL  1443. 

Kattowitzer  Acticn-Goaellechaft  für  Bergbau  und  Eison- 
büttenbetriob  in  Kattowitz.  XXVll  963. 

Kohlen-Syndikat  (siehe  Rheinisch-Westfälisches  K.(. 

Kohlen- und  Koksmarkt.  Vom  französischen  K.  XXXIl 
1178. 

— (Siebe  auch  Rheinisch- Westfälisches  Kohlon-Syndi- 
kat ; Vierteljabres-Marktberichte.) 

Köln.  Verdingung  für  eine  neue  Rheiiibrücke  in  K. 
XXXI  1147. 

Krupp,  Fried.,  A.-G.,  Essen  a.  d.  Ruhr.  XXX  1116, 
XXXVIII  1370,  LI  1858. 

Lage  des  RohoisongcBchäftcs  (siche  RohoiBcngoschäft; 
Roheisenmarkt). 

Langschedur  Walzwerk  und  Verzinkereien,  Akticn- 
Gesullschaft  in  Langschede  a.  d.  Ruhr.  XLII  1520. 

Lauchhammer  (siche  Actiengesellschaft  L.). 

Lothringer  Eisenwerke  in  Ars  ander  Mosel.  XLIX  1 795. 

Lothringer  Hüttonvereiu  Aumetz-F'riodo  in  Kneuttin- 
gon.  XLIV  1601. 

Lothringer  Walzengießoroi,  Actiengesellschaft,  Busen- 
dorf  (Lothr.).  XLIII  1561. 

Lu.vemburg.  (Die  Lage  des  Roheisengeschäftes)  L 1825. 

Luxemburger  Bergwerks-  und  Haarbrilcker  Eisen- 
hütten-Akticngesellschaft,  Burbacher  Hütte  bei  .Saar- 
brücken. XLVIII  1755. 

Manganerz.  Ausfuhr  von  F'.isen  und  M.  Ober  Niko- 
lajew  im  Jahre  1906.  XXXIII  1211. 

— Ausfuhr  von  M.  über  Rio  de  Janeiro.  XXXIII  1211. 

Märkische  Maschinenbauanstalt  Ludwig  Htuckenbolz 

A.-G.  zu  Wetter  a.  d.  Ruhr.  XLIV  1602. 

Maschinenbau-Aktiengesellschaft  vormals  Starke  ÄHoff- 
niann  in  Hirschberg  (Schics.).  XLVII  1714. 

Maschinenbau  - Gesellschaft  Karlsruhe  in  Karlsruhe 
(Baden).  XLII  1521. 

Maschinenbau-  und  Kloineisonindustrie-Berufsgenossen- 
Bcbaft.  XXXIl  1179. 

— (Siehe  auch  unter  I.  Sachverzeichnis.) 

Maschinen-  und  Armatur  - Fabrik  vormals  Klein, 

Schanzlin  & Becker,  Fraukcnthal  (Rheinpfalz).  XLV 
1643. 
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Meggoncr  Walzwerk  (aiobe  Aclion-OeHellBchart  M.  W.). 

MoMaha-Krzbezirk.  Zum  Streik  im  M.  XXXIII  1210, 
XXXV  1274. 

— (Siehe  auch  Oberer  See.) 

Nähmaechinenfabrik  KarUrahe  rorm.  Haid  & Neu  in 
Karlsruhe  (Baden).  XLIT 

Neuseeland.  Bergbau-  und  BiHenindiistrie  N's.  XI. VI II 
1764. 

Niedcrscheldener  Hütte  (siehe  Akiien-GesellschaftN.H.). 

Nienburger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  in 
Nienburg  a.  d.  Saale.  XI. VII  1714. 

Nikolajew.  Ausfuhr  von  Eisen-  und  Manganerz  über  N. 
im  Jahre  1906.  XXXIII  1211. 

Nordische  Elektrizitäts-  und  Stahlwerke,  Schellmühl 
bei  Danzig.  XLV  1649. 

Norwegen.  Eisenerz  in  N.  XI. V 1643. 

Oberer  See.  Aussichten  des  Eisenerzversandes  von 
dem  Oberen  .S.  XXXI  1147. 

— (Siehe  auch  Mosaba-Erzbezirk.) 

Oberbilker  Stahlwerk  (siehe  Actiengesellscbaft  O.-S.). 

Oberschlesien.  Vicrteljahres-Marktbericht.  XXIX  1079, 
XLII  1513. 

Oberschlesisches  Robeisensyndikat,  Zabrze.  Verlänge- 
rung. XLVII  1712. 

Oberschlesischc  Stahlwerksgcsellscbaft  zu  Berlin. 
XXVII  961,  XI.IV  1599. 

Ochtina-Seboeker  Gewerkschaft,  Ochtina.  XLIV'  1003. 

Oldenburgische  Eisenhütten  - Gesellschaft  zu  August- 
fehn. XI.IX  1795. 

Ostindien  (siehe  Britisch-O.). 

Peipors  & Co.,  Aktiengesellschaft  für  WalzenguB  in 
Siegen.  XXXVIll  1370. 

Phoenix,  Aktien-Gcscllschaft  für  Bergbau  und  HUtten- 
betrieb,  Duisburg-Rubrort.  XLII  1521. 

Piedboeuf,  J.  P.,  & Co.,  Röhrenwerk,  .\.-G.  in  Eller 
bei  Düsseldorf.  XXIX  1083. 

Prager  Eisen -Industrie-Gesellschaft  in  Wien.  XI.VI 
1675. 

Preußen.  Schienenlieferungcndes  Stahlwerks- Verbandes 
an  den  Preußischen  Staat.  XL  1441. 

Rheinbrücke.  Verdingung  für  eine  neue  R.  bei  Köln. 
XXXI  1147. 

Rheinische  Stahlwerke  zuDuisburg-Heiderich.  XXX  VIII 
1371. 

Rheinisch- Westfälisches  Kohlen  - Syndikat.  Versand- 
Bericht.  XXVII  962,  XXXII  1176,  XLIII  1559, 
XLVIII  1754. 

— Hauptversammlung.  XXVIl  963. 

Rheinland -Westfalen.  Vierteljahres- .Marktbericht.  Von 
Dr.  W.  Beurner.  XXVII  961,  XLII  1511. 

Kimamuräny-Salgö'Tarjiiner  Eisenwerks- Actiengesell- 
schaft  zu  Budapest.  XLIV  1603. 

Rio  de  Janeiro.  Ausfuhr  von  Manganerz  über  R. 
XXXIII  1211. 

Roheisengeschaft.  Die  Lage  des  R’es.  XXXIII  1210, 
XXXV  1274,  XXXVIll  1369,  XL  1440,  XLII  1517, 
XLIV  1599,  XLVI  1672,  XLVIII  1754,  L 1825. 

Roheisenmarkt.  Vom  englischen  R'e.  XXVII  961, 
XXXIV  1248,  XXXVI  1306,  XXXVII  1338,  XLIII 
1557,  XLVII  1712,  XLIX  1794,  LI  1857. 

— Vom  R’e.  XXX  1115,  XXXI  1146. 

Roheisen-Syndikat  (siehe  Roheisenmarkt;  Oberscblosi- 

sches  R.). 

Rolandshütte  (siehe  Aktiengesellschaft  R.). 

Rombacher  Hüttenwerke  zu  Rombach.  LI  1859. 

Rümelinger  und  St.  Ingberter  Hochofen-  und  Stahlwerke, 
A.-G.  in  Kümelingen-St.  Ingbert.  XXVI H 1052. 

Rußland.  Zur  Ausfuhr  südrussischer  Eisenerze  über 
die  Westgrenze  R’s.  XXXI  1147. 

Sächsische  Gußstabifabrik  in  Döhlen  bei  Dresden. 
XL  1443. 

Sächsische  Maschinenfabrik  vormals  Rieh.  Hartmann, 
Aktiengesellschaft  in  (3iemnitz.  XLII  L523. 

Schienenlieferungen.  S.  des  Stahlwerks- Verbandes  an 
den  Preußischen  Staat.  XL  1441. 


Schieß,  Ernst,  Werkzeugmaschinenfabrik,  Aktiengesell- 
schaft in  Düsseldorf.  XLIII  1561. 
Schiffbaustahl-Vereinigung.  XXX  1116. 

Schrauben-,  Muttern-  und  Nietenfabrik,  Aktiengesell- 
schaft, Danzig-Schellmühl.  XLIII  1561. 

Schweden.  Schwedischer  Eisenerzversand.  XXXII 
1178. 

— Vom  schwedischen  Eisenmarkte.  XXXVIll  1369. 
Schweißeisenwerke  (siebe  Vereinigung  der  Rheinisch- 

Westfälischen  S.) 

Sibirische  Eisenbahn.  Die  Verlegung  des  zweiten  Ge- 
leises auf  der  s’n  E.  XXXVII  1339. 

Siegen  - Solinger  Gußstahl  - Action  - Verein,  Solingen. 
XXXVIll  1371. 

Sicgerländer  Eisensteinverein,  G.  m.  b.  IL,  Siegen.  Vor- 
kaufstätigkeit XLIII  1558. 

Sieg- Rheinische  Hütten- Actien-Gesellschaft  zu  Frie- 
drich-Wilhelmshütto  (Sieg).  L 1828. 

Societe  Anonyme  des  .\cierios  d’Angleur  in  Renory- 
Anglour  (Belgien).  XLVII  1714. 

Societe  Anonyme  des  Acieries  de  Franco,  Paris. 
XLIV  1603. 

Societe  Anonyme  dos  Ilauts  - Fourneaux  Acieries 
d'Athus  zu  Atbus  (Luxemburg).  XLIII  1563. 
Socidtc  Anonyme  des  Haute  - Fourneaux,  Forges  et 
Acieries  de  Thy-le-('hateau  & Marcinello  in  Mar- 
cinolle  (Belgien).  XLVI  1675. 

Societe  Anonyme  des  Usines  Metallurgi(|ues  du  Ilainaut, 
Couillot.  XLIV  1603. 

Societe  Anonyme  John  Cockorill  in  Seraing  (Belgien). 
XLV  1644. 

Societd  Anonyme  Metallurgique  de  Couillot,  Couillet 
(Bolgieu).  XLIII  1563. 

Societd  Anonyme  Metallurgique  Dnieprovienne  du  Midi 
de  la  Russio.  LI  1860. 

Societö  des  Acieries  de  Longwv  in  Mont-Saint-)Iartin. 
XXXVII  13.39. 

Socidtö  .M(>tallurgique  de  .Sambre-ct-Mosello,  Montigny- 
sur-Sambre.  XLIV  1603. 

Staboisenverband.  L 1826. 

Stahlhärtende  .Metalle.  Zur  Frage  der  Versorgung 
der  Stahlindustrie  mit  s'n  M'n.  XXXIII  1211. 
Stahlindustrie.  Eisen- und  S.  in  Australien.  XXVII 963. 

— Zur  Frage  der  Versorgung  der  S.  mit  stahlhärtcn- 
den  .Metallen.  XXXIII  1211. 

Stahlwerk.  EngliHcb-Japanisches  S.  XXXI  1147. 
Stahlwerke  Gebr.  BrOninghaus,  Aktiengesellschaft, 
Werdohl  i.  W.  XL  1443. 

Stalilwerko  Rieh.  Lindenberg  Aktiengesellschaft  zu 
Remscheid- Masten.  XLII  1523,  XLIV  1602. 
Stahlwerk  üeking,  Aktiengoscllschaft, Düsseldorf- Lieren- 
feld.  XXXVI  1306. 

Stahlwerksverliand.  Belgischer  S.:  Preisfeststellungen. 
XLII  1517. 

Stahlwerks-Verband,  A.-G.,  Düsseldorf.  Bericht  über 
die  Geschäftslage.  XXVIII  1052,  XXXII  1176, 
XL  1440,  XLII  1516,  XLVII  1713,  LI  1857. 

— Versand-Bericht.  XXX  1 1 1.5,XXXIV1243,XXXVIII 
1369,  XLIII  1557,  XLVII  1712,  LI  1857. 

— Jahresbericht  für  1906/07.  XXXI  1144. 

— Schienen- Lieferungen  des  S'es  an  den  Preußischen 
Staat.  XL  1441. 

— Halbzeug-  und  Formeison-Pruise.  L 1826. 

Streik.  Zum  S.  im  Mesaba-Erzbezirk.  XXXIII  1210, 

XXXV  1274. 

Süddeutsche  Trügerhändlervereinigung,  Mannheim. 
XXIX  1082. 

Tennessee  Coal,  Iren  and  Railroad  Company — United 
States  Steel  Corporation.  XLVI  1676. 

Thomee,  Friedrich,  Aktien  - Gesellschaft,  Werdohl. 
XXXVII  1339. 

Trägerhändlervereinigung,  Süddeutsche,  Mannheim. 
XXIX  1082. 

Trierer  Walzwerk,  Aktiengesellschaft,  Trier.  LI  1859. 
Türkei  (siebe  Asiatische  T.). 
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Union,  Actionj»e8ell«nhnft  für  Bor"baii,  Eisen-  und 
Stalil-Indiistrie  /u  Dortmund.  XLIII  l.'iü'i. 

United  States  Steel  Corporation.  Viertcljahresausweis. 
XXXn  1177,  XLVI  1673. 

— (Siehe  auch  Tennessee  Coal,  Iron  and  Rnilroad 
Company». 

Veitscher  Majinesitwerke  - Actien  - (lesellschaft,  Wien. 
XUI  1523. 

Vorhand  deutscher  Drahtwalzwerke.  Verlängerung. 
XXVIl  961,  XDV  1642. 

— Preisermäßigung  für  Flußeiseuwalzdraht.  XLII 
1517,  L 1826. 

Vorhand  deutscher  (irohhlochwalzwerke,  G.  ni.  h.  II., 
Essen  a.  d.  K.  Marktlage.  XLIII  1558. 
Verdingung.  V.  für  eine  neue  Hheinhrücke  hei  Köln. 
XXXI  1147. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  Hannoversche,  Eih- 
und llarzgruppo:  Preiserhöhungen.  XXVIl  961. 

— Mitteldeutscb-.'^ächsische  Gruppe:  Preise.  XXXVHI 

1.369. 

— Geschäftslage  der  Werke.  XE  1441. 

— Hessen  - Nassauischo  Gruppe:  Preisfeststellung. 

XEVHI  17.54. 

— Ostfriesisch  - Oldenhurgischo  Gruppe:  Preisfest- 

stellung. ii  1826. 

— Niedorrheieisch -Westfälische  Gru(>pe  für  Handels- 
guß:  Preisfeststellung.  EI  1857. 

— Gruppe  Berlin:  l’reisfeststellung.  El  1857. 
V'ereindeutscherWerkzeugmaschinenfahrikcnzu  Düssel- 
dorf. Vierteljahreshericht.  XXIX  1083. 

— Meinungsaustausch  über  die  Geschäftslage.  XE  1441. 
Verein  für  den  Verkauf  von  Siegcrländer  Uoheisen. 

Verrechnungspreise.  XXVIl  962. 

Vereinigte  Königs-  und  Eaurahüttc,  Aktiongesollscbaft 
für  Bergbau  und  Hüttcnhetrich  zu  Berlin.  XLIII  1562. 
Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und  Maschinen- 
baugesellschaft  Nürnberg  A.  - G.  zu  Augsburg. 
XEVIII  1755. 


Vereinigte  Staaten  von  .Amerika.  Vierteljahres-Markt- 
bericht.  XXIX  1081,  XEll  1516. 

— (Die  Eage  des  Koheieengeschäftes)  XEVIII  1754, 
E 1825. 

— Zum  wirtschaftlichen  Kttckschlag  in  den  Vn.  S. 
XEIX  1795. 

— (Siehe  auch  United  States  Steel  Corporation.! 
Vereinigte  Stahlwerke  van  der  Zypon  und  Wissener 

Eisenhütten-Akt.-Üos.,  Köln-Deutz.  XXXIl  1178. 
A'ereinigung  der  Ubeinisch -Westfälischen  Schweiß- 
eisenwerko,  Hagen  i.  W.  Preisfeststellungen.  XEll 
1517,  E 1826. 

Vereinigung  liheiniseh -Westfälischer  Bandeisen  Walz- 
werke, Schlebusch  - Manfort.  Preisfeststellungen. 
XEll  1517. 

Vierteljahres  - Marktbericht  Großbritannien.  Von 
H.  Ronnebeck.  XXIX  1080,  XEll  1514. 

— Obcrscblcsien.  XXIX  1079,  XEll  1513. 

— Rheinland-Westfalen.  Von  Dr.  W.  Heumer.  XXVIl 
961,  XEll  1511. 

— Vereinigte  Staaten  von  Amerika.  XXIX  1081, 
XEll  1516. 

Walzdrahtsyndikat  (sioho  Verband  deutscher  Draht- 
walzwerke). 

Warsteiner  Gruben-  und  Hütton-Vorcin  (siehe  Aktien- 
Gesellscbaft  W.  0.  u.  H.). 

Westdeutsches  Eisenwerk,  Aktien-Gcsellschaft  in  Kray 
bei  Essen-Ruhr.  XEll  1523. 

Westfalen  (siehe  Rheinland- W.). 

Westfalische  Drahtindustrie  zu  Hamm  i.  W.  XEVl  1675. 
Westfälische  Drahtwerko  in  Werne  bei  Eangondreer. 
XEll  E523. 

Westfälische  Stahlwerke,  Aktiengesellschaft  zu  Bochum. 
XXXVI  1307. 

Wilhelm-Heinrichswerk  (siehe  Aktion-Gesellschaft  W.). 
Wittener  Stahlröhrenwerke  zu  Witten  a.  d.  Ruhr. 
XEV  1643. 

Zwickauor  Maschinenfabrik  in  Zwickau.  XXXI  1148. 


VI.  Tafelverzeichnis. 


Tufcl-Sr.  Hrfi-Xr. 

XIII.  Die  neue  Stahlwerks-Gcbläsemaschine 

der  A.-G.  „Union“  zu  Dortmund  . . XXVIl 

XIV.  Hobe-  und  Transportmittel  in  Stahl- 
und  Walzwerksbetriebon.  Von  Dr.-lng. 

G.  Stäuber XX VIII 

XV,  XVI,  XVII.  Die  Gießerei  für  Form- 
maschinenbetrieb  der  Aplcrbockcr 
Hütte,  Brügmann,  Wcyland  & Cie.  in 
Apleri)ock  XXXII 


Tnf.l-Nr.  Ilrft-Nr. 
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Die  neue  Stahlwerks-Gebläsemaschine  der  A.-G.  „Union“ 

zu  Dortmund. 

(Hierzu  Tafel  XIII). 


T^ie  in  Tafel  XIII  «lar<re.stellte  Gebläse- 
mascliino  liefindct  sicli  schon  seit  lannc^rer 
Zeit  auf  dem  ol»en  genannten  Werke  in  Betrieb. 
Sie  wurde  geiiaut  von  der  Maschinenfabrik 
Elirhardt  Ä.  Sehmer,  G.  m.  !•.  II.,  in  Schleif- 
inüble-Saarbrückcn.  Die  Maschine  liat  folgende 
Haiiptabine.ssnngen : 


Durnhincsflcr  des  Hochdruokzylindora 
„ , Niodordriick/.ylinders 

.,  beider  Windzylindor 

Geincinaanicr  Kolbenhub 

•VdmiHHionH-Spannung 

WindpresBung 

UnidrebungHzahl  [ i " ' ' ' 

^ maximal  . . . . 

Anaaugevolumen  bei  6U  Touren  . . 

fl  ff  bO  „ . . . 


1450  mm 
2250  , 

2000  „ 

1800  „ 

10  Atm. 

2|5  „ 

50  i.  d.  Min. 
60 

1 100  cbm 
1300  „ 


Wenu  aiicli  die  Abmessungen  der  Dainpf- 
zylinder  etwas  kleiner  gewählt  sind  als  bei  der  in 
dieser  Zeitschrift  1 907  Nr.  1 5 S.  523  beschriebenen 
Maschine,  so  ist  docli  die  Windleistung  genau 
die  gleiche,  da  die  Abmessungen  der  Gebläsc- 
zylinder,  sowie  Hub  und  Tourenzahl  überein- 
stimmen.  Die  Durchmesser  der  Dampfzylinder 
reichen  aber  für  die  verlangte  Windpressung 
vollständig  aus,  da  die  Maschine  auch  bei  ge- 
ringerem Dampfdruck  den  Wind  bis  auf  3 Atm. 
pressen  kann.  Die  Mascliine  leistet  stets  die 
verlangte  Arbeit  auch  noch  bei  Betrieb  ohne 
Kondensation. 

Der  Uochdruckzylinder  ist  mit  Ventil- 
steuerung ausgerüstet;  die  Zuführung  des  Damjifcs 
zu  den  Einlaßventilen  erfolgt  getrennt  vom 
Zylinder,  weil  die  Maschine  mit  hocli  über- 
hitztem Dampf  von  300°  (.’.  arbeitet.  Die  Ein- 
laßventilsteuerung ist  vom  Wjlrterstande  aus 
verstellbar,  so  daß  der  Maschinist  die  der 
jeweiligen  Belastung  und  Umdrehungszahl  ent- 
sprechenden Füliungsgrade  leicht  einstellen  kann. 
Der  Niederdruckzylinder  hat  Corliß -Steuerung 
mit  getrenntem  Antrieb  für  Einlaß-  und  .Vuslaß- 


XKVH.m 


Organe,  so  daß  die  Dainpfverteilung  eine  recht 
günstige  ist.  Die  ganze  Maschine  ist  außer- 
ordentlich stark  gebaut.  Die  Kähmen  liegen 
der  ganzen  Länge  nach  auf,  sind  Jedoch  aus 
Herstellung-sriicksichten  zweiteilig  ausgefiilirt. 
Die  Dampfzylinder  sind  niclit,  wie  dies  vielfach 
geschieht,  in  der  Mitte,  sondern  an  den  hinteren 
Enden  unterstützt,  um  ein  Scliaukeln  der  großen 
Dampfzylinder  auszuse.hließen. 

Die  Windzylinder  sind  mit  den  Dainpf- 
zylindern  durch  zweiteilige  Zwischenstücke,  ver- 
bunden, welche  so  lang  .sind,  daß  ein  Aus- 
bauen der  Dam|ifkolben  erfolgen  kann,  ohne 
die  Windzylinder  oder  deren  Deckel  verschieben 
zu  müssen.  Diese  Anordnung  vergrößert  zwar 
etwa.s  die  Bauiängc  der  Maschine.  Jedoch 
h.at  sie.  sich  im  Betriebe  vorzüglich'  bewährt. 
Die  Windzylinder  schließen  sich  wieder  kon- 
zentrisch an  diese  Zwischenstücke  an,  so  ilaß 
die  auftretenden  Kräfte  durciiaus  sicher  über- 
tragen werden  und  auch  hier  ein  Schaukeln 
der  Windzylinder  ausgeschlossen  ist.  .Teiler 
Windzylinder  besteht  aus  einer  LauOiiichse  mit 
Külilmantel  und  aus  zwei  sich  daran  konzentrisch 
anschließenden  ringförmigen  Kasten,  welche  die 
Ventile  enthalten. 

Wie  bei  allen  ihren  Gcbläsenui-schinen  hat 
auch  hier  die  ausführende  Firma  mit  Vorteil 
ihre  bekannten  l’lättchcnventile  verwendet.  Die 
Ventilkasten  ruhen  mit  ihren  Füßen  in  einem 
Schlitten,  so  daß  die  Zylimler  sich  in  der  Längs- 
richtung frei  bewegen  können.  Die  Luft  wird 
zwischen  den  beiden  Ventilkasten  durch  einen  be- 
sonderen ringförmigen  Kaum  von  außen  angesaugt. 

Die  Maschine  be.sitzt  einen  eigenen  unter 
Flur  aufgestclltcn  Einsjiritzkondensator,  dessen 
Pumpe  vom  Kurbelzapfen  der  .Maschine  aus  an- 
getrieben wird.  Zum  .Anla.ssen  der  M.a.schine 
ist  ein  I)ami>fklinkwerk  vorsresehen,  jedoeb  tritt 
dieses  nur  bei  etwaigen  Keparaturen  in  Tätig- 
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kcit,  da  die  Mascliinc  in  jeder  bcliehij^en  Kurbel- 
Htellun^r  ansiirin^en  kann.  E.h  ist  zu  die.scin 
Zwecke  eine  liesondere  .Viifahrvorricliluii}'  vor- 
handen, welclie  das  .Vnlassen  der  .Mascliinc  sowohl 
vom  Hoclidrnek-  wie  vom  Niederdruckzylinder  aus 


gestattet.  .Silmtliclie  zur  Hedieniing  der  Maschine 
erlorderliclieu  Handliche]  und  .Apparate  sind  auf 
einer  hesouderen  Wilrterhühnc  vereinigt,  so  daß 
der  Maschinist  die  .Maschine  gut  ühersehen  kann 
und  sic  vollstilndig  in  der  Hand  hat. 


Zur  Frage  der  Rißbildung  in  Kesselblechen. 


I n der  „Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  In- 
^ genieure“  * sind  zwei  Fülle  von  Hissen  in 
Kcssclhleehen  behandelt.  So  dankenswert  das 
Hestreben  an  sich  ist,  dazu  beizutragen,  diese 
Frage  <ler  Lösung  lulher  zu  bringen,  so  ist  es 
angesichts  der  genannten  VerölVeutlichungen  au- 
gezeigt, auf  einige  Mangel  und  grundsätzliche 
Hedenken  hinzuweisen,  die  uns  bei  dem  Studium 
der  Herichte  aufgefallen  sind  und  die  unserer 
.Ansicht  nach  möglichst  bald  berücksichtigt 
werden  müssen,  sollen  die  heute  vielerorts  noch 
unklanui  .Au.schauungen  über  die  rrsachen  der 
Hisse  nicht  noch  mehr  verwirrt  werden.  Wir 
hoflen  durch  diese  .Anri'gung  auch  unsererseits  zur 
Lösung  der  wichtigen  Frage  beitragen  zu  können. 

Für  die  Untersuchung  von  Blechen,  welche 
zu  Beauslandungen  V'eranla-ssung  gegeben  haben, 
muß  zuerst  der  (Ti-undsatz  festgelegt  werden, 
daß  dieselbe  an  den  Teilen  d^^r  Bleche  vor- 
geiiomnien  wird,  die  in  unmittelbarer  Xühe  der 
Bruchstelle  liegen.  Es  ist  bekannt,  daß  Fluß- 
cisen  allerbester  Besch.atVenheit  Verschicdenheitiui 
der  chemischen  Zusammensetzung'  und  der  jthysi- 
kalischeii  Eigenschaften  aufweist,  welche  in  der 
Herstellungsart  und  den  chemischen  Eig<!ii- 
schaftcu  der  in  Frage  kommenden  Elemente 
begründet  sind  und  welche  unmöglich  gänzlich 
beseitigt  werden  können.  Pie  verschiedenen 
Teile  eines  Bleches  müssen  daher,  wie  auch 
schon  Otto**  nachgewiesen  hat.  immerein  ver- 
schiedenes Verhallen  zeigen.  Es  ist  daher  un- 
zulüssig,  ilas  Verhalten  eines  Teiles  eines  Bleches 
auf  die  Eigenschaften  eines  amlcrn  Teiles  zu 
übertragen. 

.Aber  nicht  nur  diese.Ver.schiedenhcitcn  treten 
auf,  sondern  es  können  noch  viel  größere  Un- 
gleichheiten dadurch  entstehen,  daß  die  Bleche 
bei  ihrer  Herstellung  an  einzelnen  .Stellen  ver- 
schieden behandelt  werden.  Es  ist  da  zunüchst 
daran  zu  erinnern,  daß  Brammen,  welche  zur 
Herstellung  von  Blechen  benutzt  wer<lcn  sollen, 
schon  im  Würmofen  an  einzelnen  .Stellen  über- 
hitzt wenlen  können,  daß  wiederum  das  gleiche 
bei  dem  Au.sgliihen  der  Bleche  eintreten  kann, 
oder  daß  «lieses  .Ausglühen  an  einzelnen  .Stellen 
nicht  stark  genug  vorgenommen  worden  ist. 


* C.  Hftcli:  .Aufreißcii  eines  KcsmcIiIoiiics  l>ei 

der  Bruckprobe,  IttüT  Nr.  12  S.  4t!5;  sowie  Krgebnisse 
der  l’iiterHiichimg  eines  bei  der  Dnirkprolic  niif- 
geriHsenen  Kesselbloehos,  l'JOT  N'r.  l‘J  A.  747. 

••  „Stiibl  und  Eisen“  l'JOS  .Nr.  24  S.  nii:t». 


.Sodann  kann  unglcichmüßiges  .Abkühlen  der 
Bleche  die  Eigenschaften  derselben  beeintrüchtigen. 

Endlich  aber  und  zwar  wieder  in  viel 
größerem  Maße  kann  bei  der  AVeiterverarbeitung 
der  Itlcche  zu  Kesseln  gesündigt  werden. 

Es  braucht  da  nur  an  d.as  Stanzen  der  Löcher, 
an  das  ein.seitige  .Ausglühen  von  einzelnen  Teilen, 
an  das  Warmaurichten  oder  an  das  Handwarm- 
bearbeiten  erinnert  zu  werden.  .Auch  das  Aus- 
ziehen von  Ecken , das  Bördeln  von  Flanschen 
usw.  kann  große  »inbcrcchenbare  Veränderungen 
der  Eigenschaften  erzeugen.  Endlich  hat  der 
Betrieb  der  Kessel  und  die  Wartung  häutig 
großen  Einfluß  auf  die  Eigenschaften  der  Bleche. 

Die  allermeisten  Beeinflussungen  der  ge- 
schilderten .Art  treten  nur  au  einzelnen  Teilen 
der  Bleche,  auf.  Es  muß  also  als  durchaus  un- 
zulässig bezeichnet  werden,  von  dem  Verhalten 
von  Blechteilen,  welche  die  ungünstig  beein- 
flußten .Stellen  nicht  enthalten,  auf  die  Eigen- 
schaften zu  schließen,  welche  dem  Blech  an  der 
Bruchstelle  eigentümlich  waren.  Die  lokalen  Be- 
einflussungen sind  oft  auf  einen  so  kleinen  Haum 
beschränkt,  »laß  es  Schwierigkeiten  machen  wird, 
die  Beeinflussung  überhaupt  in  ein  zu  nehmendes 
Probestück  hereinzubekommen,  z.  B.  treten  bei 
überlajipten  Nietungen  starke  Beanspruchungen 
nur  in  der  Jünie  der  Nietreihe  auf,  und  gerade 
in  der  Linie  liegen  dann  die  His.se.  Wird  nun 
selbst  eine  Probe  direkt  neben  dem  Riß  ent- 
nommen und  werden  zur  Herstellung  der  par- 
allelen .Seitenflächen  <les  Probestückes  auch  nur 
.0  mm  .abgefräst,  so  kann  unter  l.'mständcn  schon 
das  ganze  oder  ein  großer  Teil  des  durch  ilic 
Biegungsspannungen  veränderten  Materials  be- 
seitigt sein  und  die  Probe  gibt  nicht  mehr  ein 
wirklich  richtiges  Bild  der  an  dei-  Hißstelle 
zur  Zeit  des  Eintretens  des  Risses  herrschenden 
Zustände. 

.Als  völlig  unzulässig  muß  es  nun  erst  recht 
bezeichnet  werden,  wenn  genommene  l'robestücke 
durch  irgendwelche  Behandlung  in  ihrem  Zu- 
stande verändert  werden,  d.  h.  wenn  dieselben 
warm  gerade  gerichtet  oder  gar  längerem 
Glühen  unterworfen  werden.  Proben  letzterei' 
.Art  sind  gänzlich  ungeeignet,  zur  Beurteilung 
hcrangezoge.n  zu  werden.  Wir  gtdien  hier  .so 
weit,  zu  wünschen,  ilaß  Untersuchung.sergebnis.se, 
welche  unter  Nichtachtung  obiger  Grundsätze 
erzielt  wurden,  nicht  verölVentlicht  werden  dürften, 
«la  sic  zu  erheblichen  Trugschlüssen,  wie 
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z.  H.  „das  Material  hat  im  Kessel  den  Würz- 
hurger  Xormen  genüfjt“  oder  „die  Uiiter- 
suchungsmethoden  der  Wiirzliurgcr  Normen  be- 
deuten eine  abgelaufene  Phase  des  l'rüfungs- 
wesens“,  Veranlassung  gehen. 

Will  man  die  Ursache  des  .Auftretens  eines 
KMsses  ergründen,  so  muß  man  zuerst  möglichst 
genau  die  Kigenschaften  des  Hleches  feststellen, 
welche  es  zur  Zeit  des  Kintretens  des  Risses 
hatte.  Erst  wenn  das  völlig  einwandfrei  ge- 
schehen ist,  können  andere  bezw.  müssen  andere 
Erwngungon  Platz  greifen. 

Hierhin  gehört  zuerst  die  Frage:  „Sind  die 
gefundenen  Eigen.schafteii  auf  die  (Qualität  des 
zur  Herstellung  des  lileches  verwendeten  Fluß- 
eisens zurückzuführen  oder  sind  die  Kigenschaften 
erst  spilter  erworben?“ 

Die  Kigenschaften  ilcs  Flußeisens  können  in 
gewissen,  jedoch  nicht  immer  zutreffenden 
(Jrenzen  durch  eine  Analyse  festgestellt  werde.n. 
Dieselbe  darf  sich  natürlich  nicht  a>if  die  landlUutige 
Hestimmung  von  Kohlenstoft’,  Mangan,  Schwefel 
und  Phosphor  beschrünken,  sondern  muß  vor 
allem  auch  z.  B.  den  SauerstolVgehalt  einwand- 
frei feststellen.  Leider  gibt  es  hierfür  und 
auch  für  andere  fthnliche  Uiitcrsnchuiigcn  noch 
keine  sicheren  Methoden,  wenigstens  keine  sol- 
chen, welche  für  die  Praxis  brauchbar  er.scheiiion. 
Aus  solchen  Erwilgungen  heraus  ist  cs  heute 
auch  unmöglich , die  Analyse  in  dem  Umfange, 
wie  sie  jetzt  üblich  ist,  als  integrierenden  Bestand- 
teil in  die  .Abnahmevor.schriften  aufzuneiimen, 
denn  abgesehen  von  auch  bei  lanilläutigen  .Ana- 
lysen nur  zu  leicht  auftretendmi  Fehlern,  können 
die.sellien  oft  keine  Grundlage  zur  Beurteilung 
der  Qualität  al>gel)en. 

Gibt  die  .Anal3'se  nicht  genügend  .Aufschluß 
über  die  (iualiUlt  des  verwendeten  nußeisens, 
so  muß  eben  ein  Mittel  lierangezogen  werden, 
das  gerissene  Blech  in  den  ursprünglichen  Zu- 
stand zurückzuversetzen.  Der  Hüttenmann  hat 
nun  mit  dem  Ausglühen  von  Eisen  ein  Mittel 
in  der  Hand,  den  letzteren,  wenn  auch  nicht 
L'anzlich,  so  doch  annähernd  wieder  iKU'zustellen. 
Wohl  solange  Eisen  überhau))t  erzeugt  wird, 
weiß  der  Hüttenmann,  daß  er  die  Einflüsse  des 
Walzens,  Schmiedens,  Stanzens,  Abschreckens, 
einseitigen  Erwärmens,  Biegens  usw.  und  auch 
die  tler  sogenannten  inneren  Spannungen  durch 
vorsichtiges  gleichmflßiges  Glühen  bei  guter 
Kirschrothitze  und  dar, auf  folgendes  langsames 
gleichmflßiges  Abkühlen  annühernd  wieder  auf- 
he!)en  kann. 

Die  in  den  letzten  .lahrcn  von  vielen  For- 
schern .angestellten  Versuche  haben  die  wünschens- 
werten .Aufschlüsse  über  die  inneren  Vorgänge 
bei  dem  Glühen  erbracht,  uu<l  uns  Mittel  .an  die 
Hand  gegeben,  Veränderungen  in  den  Zustilnden 
des  Eisens  zu  erkennen.  Sie  haben  auch  die 
alte  Erfahrung  bestätigt,  daß  schlechtes  Eisen 


durch  .Ausglühen  nicht  zu  gutem  Eisen  geimacht 
werden  kann.  Das  Ausglühen  ermöglicht  es 
daher  zu  entscheiden,  ob  etwa  schlechte  Kigen- 
schaften von  Blechen  auf  die  Qiialitilt  des  ver- 
wendeten Flußeisens  oder  auf  dessen  n.aehherige 
Bearbeitung  zurückzuführen  sind. 

Der  zweite  Schritt  in  der  Untersuchung 
eines  felilerhaften  Bleches  muß  darin  bestehen, 
wiederum  'Feile  desselben,  welche  mögli(;hst  nahe 
an  der  Bruchstelle  liegen,  richtig  zu  glühen  und 
sie  demnflehst  den  gleichen  Prüfungen  wie  vorher 
zu  unterwerfen.  J)ic  Diftcrenz  der  Ergebnisse 
dürfte  auf  irgendwelche  uniächtige  Bearbeitung 
oder  Behandlung  zurückzuführen  sein. 

Der  dritte  Schritt  müßte  dann  darin  bestehen, 
zwei  weitere  K»dhen  Proben  möglichst  weit  voti 
der  Rißstelle  zu  entnehmen,  und  die  eine  mög- 
lichst in  dem  Zustande,  in  welchem  das  Blech 
sich  im  Kessel  befand,  und  die  zweite  wiederum 
ausgeglüht  zu  crjiroben.  Diese  dritte  Unter- 
suchung ist  nötig,  um  feslziistellen,  ob  d.as  ganze 
Blech  oder  nur  'Feile  dessedben  gut  oder  schlecht 
gewesen  sind , z.  B.  ob  ein  Blech  am  oberen 
Kopf  zu  wenig  beschnitten  war  und  für  eine 
Lünge  von  .öO,  100,  200  mm  Eigenschaften  be- 
sitzt. welche  von  denen  des  übrigen  Bleches  mehr 
abwcichen,  als  dieses  durch  ilic  natürlichen  nicht 
zu  vermeidenden  Schwankungen  bedingt  ist. 

Wird  durch  eine  .solche  Er])robung'  beisjiiel.s- 
weise  festg’estellt,  daß  die  (jualitUt  des  ver- 
wendeten Materials  gut  war,  so  bleibt  noch  die 
schwierige  Frage  zu  lösen,  in  welchem  Stadium 
der  Weiterverarbeitung  d.as  Blech  die  ungün- 
stigen Eigenschaften  angenommen  hat,  und  zwar 
ob  das  im  AValzwerk,  bei  der  Ziiiächtung,  in  der 
i’resserei  oder  Schweißerei,  in  der  Kessel- 
schmiede oder  endlich  bei  dem  Betriebe  des 
Kessels  der  Fall  w.  r. 

Es  würde  zu  weit  führen,  diejenigen  Mittel, 
welche  derartige  so  sehr  nötigen  Untersuchungen 
ermöglichen,  hier  zu  besprechen.  Es  er.scheint  viel- 
mehr angcbrsicht , die  .Ausarbeitung  der  üntcr- 
suchungsmethoden  licr  Kommission  zu  überlassen, 
welche  vom  Verein  deutscher  Ingenieure  ein- 
gesetzt ist  oder  welche,  de.mnilchst  im  Deutschen 
Reich  für  die  Fortbildung  der  Normen  eingesetzt 
werden  wird. 

Die  Veröffentlichungen  in  der  „Zeitschrift 
des  Vereines  deutscher  Ingtuiieure“  tragen  nur 
in  beschrilnktem  Maße  den  obigen  .Ausführungen 
Rechnung.  Zunächst  scheinen  die  vorgenommenen 
Untersuchungen  zu  sehr  nach  den  üblichen 
Grundsätzen  der  rein  mechanischen  Erj»roliung 
vorgenomtnen  zu  sein  und  lassen  beinahe  jede 
hüttenmnnnische  Erwiigung  vermissen.  Sodann 
sind  die  Grundlagen,  auf  welchen  die  Erprobung 
aufgebaut  wurde,  in  vieler  Beziehung  nicht  ein- 
wandfrei. Endlich  können  die  <aus  ilen  Ergeb- 
nissen gezogenen  Schlüsse:  nicht  in  allen  'Fcileti 
als  richtig  anerkannt  werden.  .Auch  scheinen 
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sie  den  heah.siditifrtcn  Zweck,  nSmIich  liclehrenil 
zu  wirken  und  Aiirpfrunj!r  zur  Vermoidiinjr  der 
Vorkommnisse  zu  pel>ßii , niclit  zu  erfüllen, 
denn  sie  enthalten  sich  jeden  Urtt-iles  l)ezw. 
Jeder  iSchlußfolgerun>r,  welche  lier  Praktiker  fiir 
seine  Faltrikation  verwenden  könnte.  Sie  sind 
sotrar  peei^rnet,  in  gewissen  Kreisen  der  In- 
dustrie irrtümliche  .^nschauunpen  hervorzurufen. 
ZurBepründunp  vorstehender  .\nsichten  wollen  wir 
die  heiden  vorpetrapenen  Fftlle  näher  hetrachten. 

I.  „Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure“ 1907  Nr.  12  S.  4ßr>;  Ks  handelt 
sich  um  ein  Dommantclhlech,  welches  l>ei  der 
Druckprohe  klaffend  aufriB. 

Der  Fall  hat  sich  in  Oesterreich  ereignet 
und  ist  insofern  von  Hedeutiinp,  als  durch  das 
ausströniende  Wasser  ein  3Iann  ti'/s  m fort- 


peschleudert  und  pi^tötet  wurde.  Der  ursprüng- 
lich* über  den  Unfall  veröffentlichte  Bericht 
findet  sich  auch  in  der  „Zeitschrift  des  Bay- 
rischen Hevisions- Vereines“  190G  Nr.  2 ,S.  25. 
Nach  der  Darstellung  in  letzterer,  welcher  auch 
obenstchende  Zeichnung  cntnoranicn  ist  (Abbil- 
dung 1),  soll  der  Riß  an  den  oberen  zwei 
Nieten  begonnen  haben  und  nach  unten  bis  in 
die  Krempe  verlaufen  .sein.  Diese  .\nnahmc  er- 
scheint nicht  richtig ; zweifellos  i.st  bei  der 
Druckprobo  im  Dom  noch  Luft  vorhanden  ge- 
wesen, denn  sonst  hätte  das  Wa.sser  nicht  in 
solcher  Menge  und  mit  solcher  Gewalt  aus- 
strömen können,  um  einen  Mann  8*/s  m weit 
zu  schleudern.  Hätte  der  Riß  an  den  oberen 
Nieten  l)egonnen,  so  wäre  zweifellos  zuerst  die 
komprimierte  Luft  entwichen  und  es  hätte  eine 
Entlastung  des  Druckes  ohne  llcrausschleudern 
nennenswerter  Wasserinengen  stattpefiinden.  Ks 
muß  also  angenommen  werden,  daß  der  Riß 
unten  am  Flansch  angefangen  uml  sich  von 
dort  nach  ol»on  verlängert  hat.  Dies  ist  auch 
wahrscheinlich,  weil  das  Material  an  dem  Flansch 
am  stärksten  durcli  Bearbeitung  lieeinflußt  wonlen 

•.„Zeitschrift  der  DHinpfkessel  - UiiterHiichimgs- 
und  VorsicherunpHgesellHcbaft  in  Wien“  1905  S.  1.53. 


war.  Es  ist  anziinohimMi,  daß  die  Bearbeitung 
der  Bördelung  bei  nicht  genügender  oder  zu 
großer  Wärme  stattfand  und  bezüglich  ihrer 
Form  nicht  genau  genug  erfolgte,  und  daß  die 
Nieten  in  der  Nähe  der  mita(  Abbild.  l)bezeichneten 
.Stelle  das  vorher  nicht  genügeml  anliegende 
Blech  der  Krempe  auf  den  Kesselmantel  her- 
untorgezogen haben,  wodurch  eine  unbegrenzte 
Spannung  im  Blech  des  Dominanteis  an  der 
.Stelle  entstand,  an  welcluir  sich  der  gabelförmige 
Riß  befindet.  .An  der  Stelle  scheint  auch  das 
Blech  ausnahmsweise  spröde  gewesen  zu  sein, 
denn  an  derselben  i.st  ein  kleines  .Stück  ganz 
ausgebrochen. 

Die  in  der  ersten  Verötfentlichung  des  Bayrischen 
Revisions-A'erelnes  wicdcrgegeltenen  Ergebnisse 
von  Zerreißversuchen  gestatten  leider  keinerlei 
Rückschluß  auf  den  Zustand,  in  welchem  sich  das 
Blech  zur  Zeit  als  der  Bruch  eintrat,  befunden 
hat,  denn  e.s  ist  nicht  angi'gebcn,  ob  die  dem 
Blech  entnommenen  Proben  ausgeglüht  worden 
sind  oder  nicht.  Werden  die  gefundenen  Hesul- 
tAte  mit  denjenigen  des  llrn.  von  Bach  ver- 
glichen, so  liegt  die  Vermutung  nahe,  daß  ein 
Ausglühen  oder  wenigstens  Warmgeraderichten 
der  Proben  stattgefunden  hat,  wodurch  natürlich 
ein  Rück.schluß  auf  die  Beschaffenheit  in  un- 
geglühtem  Zustande  unmöglich  wird.  Die  bei 
ilen  Resultaten  angeführte  Fußnotiz  („Zugfestig- 
keit und  Dehnung  entsjirechen  jedoch  vollständig 
der  einschlägigen  Vorsclirift  der  Würz- 
burger  Normen  für  Flußeisenmanlelblcch. 
Letzteres  ist  für  nicht  lieheizte  Dommäntel  nach 
denselben  Normen  zulässig.  Kontr.aktionszitfern 
sind  darin  nicht  vorgeschrieben“)  läßt  sich  aus 
den  Resultaten  auch  nicht  rechtfertigen,  da  die 
höchst  zulässige  Festigkeit  der  \Viirzburger 
Normen  45  kg  beträgt,  während  die  gefumiene 
Festigkeit  der  einen  wahrscheinlich  geglühten 
Probe  45,8  kg  n.aehweist.  Bei  dem  ersten  Bericht 
ist  sehr  zu  bedauern,  daß  keinerlei  Erhebungen 
d.arüber  angestellt  worden  sind,  wie  d.as  Blech 
nach  seiner  Walzung  im  AValzwcrk  (war  es  z.  B. 
nach  dem  Walzen  ausgeglüht?)  oder  in  der  Kiissel- 
schmiede  behandelt  und  bearlieitet  worden  ist. 

Unter  Berücksichtigung  der  t^u.alität  iler 
jetzt  in  der  Regel  von  guten  Walzwerken  her- 
gestellten Bleche  k.ann  nicht  oft  genug  darauf 
hingewiesen  werden,  daß  gerade  die  Weiterver- 
arbeitung der  Bleche  in  der  Schmiede  und  die 
Beanspruchung  derselben  im  Bctriel)  der  .schärf- 
sten Ueberwaciiung  bedürfen,  weil  gerade  Ver- 
fehlungen in  dieser  Richtung  für  den  größten 
Teil  aller  Risse,  welche  an  Ke.sseln  auftn*ten, 
verantwortlich  gemacht  wertlon  müssen. 

Der  jetzt  vorliegende  Bericht  d<-s  Herrn 
von  Bach  pilit  auch  keinerlei  Aufschluß  üiier 
die  Weiterverarbeitung  des  Bleches.  Beine 
Prolten  sind  einem  Stück  entnommen,  iiei  wel- 
chem nicht  feststeht.  aus  welchem  Teil  dos 
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Dommnntcl.s  cs  heraiist^csclinittcn  war.  .loden- 
talls  sind  die  Probeu  nicht  in  der  Xilhe  des 
Risses  entnommen  worden.  Der  Znstand,  in 
weleliem  sich  das  Hlecli  an  der  Rißstelle  befand, 
ist  also  pilnzlieh  unauffjeklilrt.  Besonders  der 
Zustand  an  der  unteren  jrabclförmigen  Rißstelle 
batti^  festfreiegt  werden  müssen.  Die  Versuchs- 
ergebnisse sind  hierunter  kurz  /.usammcugosteilt. 
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Hartliiege|»rolif*,  ilimkol- 

rot  geglüht  ...  gebrochen, 

Wiirmbiegeprobe  . . . gut, 

Kaltbiegeprobe  im  Kin- 

liereniiigH/,iistaiul  . . uuliun  gut,  iiiiien  niigubrocheii. 

In  einer  .Schlußzusammenfassung  kommt  der 
Verfasser  dann  zu  dem  Krgebnis,  daß  das  Ma- 
terial die  Hartbiege|irobo  nicht  best.anden  habe 
uikI  daß  die  gefundene  .Sprödigkeit  wohl  auf  un- 
geeignete Behandlung  des  Bleches  zurückzu- 

führen  sei.  Die  vorgenommene  Untersuchung 
laßt  also  im  Hinblick  auf  die  oben  fe.stgelegten 
(Trundsiitze  manches  zu  wünschen  übrig. 

Zunächst  würde  wohl  darauf  aufmerksam  zu 
machen  .sein,  daß  die  geringe  Streckung“,  welche 
der  Stab  im  Einlieferungszustando  gezeigt  hat,  auf 
eine  Hartung  hin  weist,  denn  gerade  bei  ge- 
härteten Probeu  wird  oft  das  Verschwinden  der 
„Streckung“  beobachtet.  Es  ist  nicht  deutlich 
.angegeben,  jedoch  wohl  anzunchmen,  daß  die  lluter- 
.suchung  der  Festigkeitseigenschaften  bei  100”, 
200  ” und  300”  ('.  an  vorher  au.sgeglühteii 
Proben  vorgenommen  wurde.  Das  Bilil  <lcr 
Eigenschaften  des  Materials,  wie  es  sich  im 
Kessel  befand,  würde  bei  weitem  mehr  geklart 
worden  sein,  wenn  die  Zerreißproben  bei 

* .\ll(>  UrgebiiisBO  Mimi  IiüIilt  sIh  imeb  den  Würz- 
burger Nonnen  zulnaHig. 

**  Dubnung  und  Qualitats/abl  gunUgen  den  Würz- 
burger Nurmon  niclit. 


höherer  Temperatur  auch  an  Proben  im  Einliefe- 
rungszustande vorgenommen  worden  waren.  Es 
würde  dann  der  ungünstige  Einfluß  der  Er- 
warmung sich  zu  demjenigen  hinzuaddiert 
haben,  welcher  schon  durch  die  ungünstige  Vor- 
behandlung des  Bleches  entstanden  war. 

Die  Analyse  zeigt,  daß  es  sich  um  basisches 
Material  Irnndelt,  cs  fallt  in  derselben  der  niedrige 
Mangangohalt  und  de^r  hohe  Phospborgehalt  auf. 
Man  kann  daher  vermuten,  daß  die  betrefl'eude 
Charge  nicht  ganz  normal  war,  jedoch  wird  diese 
.\nnahiue  dadurch  zweifelhaft,  daß  die  ausgeglühte 
Probe  bei  über  40  kg  Festigkeit  beinahe  2y”/o 
Dehnung  hatte,  wodurch  der  Wunsch  nach  einer 
Kontrolle  der  Analyse  nahcgelegt  wird.  DieHart- 
biegejirobc  erscheint  in  der  Art  ihrer  Ausführung 
nicht  ganz  einwandfrei.  Dieselbe  wurde  auf 
dunkle  Kirschrothitzc  erwärmt.  Eine  solche 
Erwarmung  genügt  kaum,  die  ungünstigen  Ein- 
flüsse der  vorherigen  unrichtigen  Behandlung 
aufzuhebeu , ist  vielmehr  unter  Umständen  ge- 
eignet, die  vorher  erlangte  Sprödigkeit  noch  zu 
steigern.  Der  Hartung  der  Probe  hatte  ein 
langer  dauerndes  Glühen  bei  wenigstens  900”  C. 
vorhergehen  müssen,  und  es  erscheint  sehr  zweifel- 
haft, ob  auch  bei  einer  solchen  Behandlung  die 
Hartbiegeprobe  gebrochen  sein  würde. 

Das  gleiche  bezüglich  des  Ausglühens  muß 
von  der  Kerbschlagbiegeprobe  gesagt  werden, 
auch  diese  scheint  nicht  genügend  ausgeglüht 
worden  zu  sein,  um  die  vorher  vorhandenen  un- 
günstigen Einflüsse  zu  beseitigen.  .\uch  hier  er- 
scheint es  nicht  ausgeschlossen,  daß  bei  rich- 
tigem .Ausglühen  der  Probe  die  geglühten  .Stäbe 
sehr  viel  bessere  Resultate  gezeigt  hatten.  Der 
Unterschied  zwischen  der  Erprobung  im  nicht 
geglühten  und  geglühten  Zustande  ist  daher 
wahrscheinlich  größer  als  die  V'ersuche  nach- 
gewiesen haben. 

.Aus  dem  Gesagten  ergibt  sich,  daß  keines- 
wegs feststeht,  daß  das  Riech  bezw.  das  zu 
demselben  verwendete  Flußelsen  den  Würz- 
burger Normen  ursprünglich  nicht  entsprochen 
hat.  Es  ist  vielmehr  mit  Wahrscheinlichkeit  aii- 
zunehmen,  das  es  genügt  hat,  besonders  wenn 
sich  herausstellen  sollte,  daß  die  gegebene  Analyse 
nicht  gänzlich  einwandfrei  ist. 

Wird  nun  angenommen,  daß  das  zu  dem 
Blech  verwendete  Flußeisen  den  Anforderungen 
der  Würzburger  Normen  entsprochen  hat,  so 
muß  klar  ermittelt  wertlen,  warum  das  Blech 
trotzdem  bei  der  Druckiirobe  gebrochen  ist. 
.Aus  dem  ersten  Bericht  ist  ersichtlich,  daß  das 
Material  im  kalten  Zustande  so  sjtröde  war,  daß 
mit  einem  Handhammer  Stücke  abgeschlagen 
werden  konnten.  Es  handelt  sich  bei  die.ser 
Beob.achtung  anscheinend  um  .Stellen,  welche  sich 
in  der  Nahe  des  unteren  Endes  des  aufgetretenen 
Risses  befunden  haben.  Es  ist  also  wohl 
mit  Sicherheit  auzuuehmen,  daß  das  Blech  eine 
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außergewöhnlicli  ungünstige  Wärmebehand- 
lung erfahren  hat.  .\usgeselilossen  ist  z.  IJ. 
nicht,  daß  das  Hleedi  schon  als  Bramme  im 
Schweißofeu  stark  überhitzt  wurde,  ausgeschlo.sscn 
ist  ferner  nicht,  daß  es  nach  dem  Walzen  nicht 
ausgeglüht  worden  ist,  und  endlich  ist  es  höchst 
wahrscheinlich,  daß  es  in  der  Kesse.lschmiedc  be-im 
Umllanschen  arg  mißhandelt  wurde.  Schließlich 
ist  aus  dem  Ergel)iiis  der  sehr  guten  mikro- 
skoidschen  Untersuchung  des  Kleingefüges  (der  Be- 
richt sagt  darüber:  ,das  Aus.sehen  des  Perlits  ruft 
den  Eindruck  wach,  als  habe  das  .Material  ver- 
hilllnisrnJlßig  rasche  .\bkühlung  erfahren,  etwa 
durch  Nibsse,  Luftzug,  Berührung  mit  Ki.senteilen 
oder  dergleichen“)  zu  ersehen,  daß  wahrscheinlich 
nach  dem  Bearbeiten  in  der  .Schmiede  noch  eine 
idötzliche  .\bkiihlung  bezw.  Hilrtung  statt- 
gefunden hat. 

Wird  angenommen,  daß  bei  diesem  Blech 
ausnahtnsweise  alle  die  geschilderten  ungünstigen 
Vorkommnisse  zusammengewirkt  haben,  so  ist 
trotz  guten  verwendeten  Flußeisens  das  Ver- 
halten des  Bleches  im  Kessel  bei  der  Druck- 
{irobe  nicht  verwunderlich. 

Es  muß  nun  nüt  Recht  die  Frage  aufgeworfen 
werden,  ob  die  Untersuchungsmethoden  der 
Würzburger  Normen  geeignet  sind,  solche  Vor- 
kommni.sse  zu  verhindern.  Zunächst  muß  jedoch 
festgestclit  w«!rden,  daß  im  allgemeinen  keinerlei 
Urüfungsvorschriften  verhindern  werden,  daß 
nicht  auch  einmal  ungeeignetes  Material  un- 
erkannt durchgeht,  aber  es  muß  auch  festgelegt 
werden,  daß  natürlich  die  Abnahmevorschriften 
)iicht  dafür  verantwortlich  gemacht  werden 
können,  wenn  nach  erfolgter  .\bnahme  ein  Ma- 
terial durch  unrichtige  Behandlung  Eigenschaften 
anninimt,  welche  es  für  seinen  Verwendungs- 
zweck ungeeignet  erscheinen  lassen.  Die  Auf- 
gabe der  .\bnahmevorschriften  kann  also  nur 
sein,  Material,  welches  zur  Zeit  der  Vornahme 
der  Prüfung  für  die  Verwendung  ungeeignet  ist, 
auszuschließen. 

Leider  genügen  die  vorliegenden  Prüflings- 
ergebnisse nicht,  fe.stzustellen,  ob  das  Material 
vor  oder  nach  seiner  Prüfung  (wenn  cs  ül»er- 
haupt  einer  solchen  unterworfen  worden  ist)  die 
schlechten  Eigenschaften  angenommen  hat.  Es 
ist  auch  nicht  fostzustellen,  ob  das  Blech  als 
Mantelblech  oder  als  Fcucrblech  bestellt  wurde. 
Wird  jedoch  angenommen,  das  Blech  habe  vor 
seiner  Prüfung  schon  die  aus  den  Ver.“nchs- 
ergebnissen  ersichtlichen  Eigenschaften  gehallt, 
so  hiltte  cs  zweifellos  bei  nur  obertinchlich  rich- 
tiger Handhabung  der  Würzburger  Normen  von 
der  Verwendung  ausgeschlossen  werde.ii  müssen, 
denn  seine  Fe.stigkcit  war  beinahe  ß kg  höher 
als  die  znUtssige  Höchstfestigkeit  der  Würzburger 
Normen;  das  Brechen  der  Hartbiegeprobe  sowie 
die  geringe  Dehnung  h.ltten  es  auch  ungeeignet 
erscheinen  la.ssen.  Hat  das  Blech  aber  erst  nach 


seiner  Erprobung  infolge  unrichtiger  Behandlung 
seine  schlechten  Eigenschaften  angenommen,  so 
kann  die  Prüfungsvorschrift  der  Normen  hierfür 
nicht  verantwortlich  gemacht  werden. 

Die  erzielten  Versnehsergebni.sse  haben  jeden- 
falls keinerlei  Beweis  dafür  erbracht,  daß  die 
Untersuchungsmethoden  der  Würzburger  Nonnen 
nicht  geeignet  sind,  mangelhaftes  Material  von 
der  Verwendung  auszuschlicßen,  eher  ist  das 
Gegenteil  der  Fall. 

II.  „Zeitschrift  des  V'ereines  deutscher  In- 
genienro“  1907  Nr.  19  S.  747: 

Die  Erprobung  dieses  zweiten  Falles  entspricht 
noch  weniger  als  der  erste  den  von  uns  im  Eingang 
aufgestellten  Forderungen.  Es  ist  bedauerlich, 
daß  dem  Berichterstatter  nur  so  wenig  Material 
zur  Verfügung  gestanden  hat,  daß  er  gezwungen 
war  sich  auf  Versuche  zu  stützen,  welche  an 
dritter  .Stelle  gemacht  wurden  und  von  welchen 
nicht  angegeben  ist,  wie  und  unter  welchen  Ver- 
h.'lltnissen  die  Z.ahlen  ermittelt  wurden.  Selbst 
die  Einzelergebnisse  sind  nicht  angegeben  und 
ist  es  z.  B.  gar  nicht  ausgeschlossen,  daß  bei 
den  Zugversuchen  Festigkeiten  von  34  kg  mit 
Dehnungen  von  2l®/o  zusammen  getroflen  sind. 
Das  würde  von  vornherein  den  Würzburger 
Normen  nicht  entsprechen,  da  die  Dehnung  an 
sich  und  auch  die  ()ualitiitszahl  nicht  erreicht 
sein  würde.  Es  ist  daher  nicht  verständlich, 
womit  der  Berichterstatter  den  Ausspruch  1 
seiner  Zusammenfassung  reclitfortigen  will,  in 
welchem  er  sagt,  „das  Material  an  sich  hat  »lie 
Würzburger  Normen  befriedigt“,  denn  selbst 
die  höchstgefundenc  Festigkeit  ergibt  mit  der 
niedrigsten  Dehnung  kein  nach  den  Normen  aus- 
reichendes Ergebnis. 

Diese.  .\uffa.ssung  ist  um  so  bedauerlicher,  als 
der  .Vusspruch  l in  den  letzten  .Jahren  zu  einem 
Schlagwort  gegen  die  Würzburger  Normen  ge- 
worden ist  und  uns  kein  Fall  in  der  Erinnerung 
ist,  in  welchem  er,  so  oft  er  auch  ausgesjiroclien 
wurde,  einer  näheren  Prüfung  hiltte  standhalten 
können.  Dieses  Schlagwort  ist  von  den  ver- 
schiedensten Seiten  trotz  seiner  Unrichtigkeit 
so  oft  wii'derholt  worden,  daß  eine  große  Zahl 
von  Ingenieuren,  welche  mit  Kesseln  zu  tun 
h.aben,  an  dassellie  wie  .an  ein  Ev.angelium 
glaulicn.  Es  ist  die  höchste  Zeit,  der  Weiter- 
verbreitung  solcher  .Schlagworte  e.ntgegenzntreten. 

Die  Schmiedeprobe  hat  auch  den  Würz- 
burger Normen  nicht  genügt , denn  sie  zeigte 
„Spuren  von  Rissen“.  Es  ist  .schon  früher  in 
dieser  Zeitschrift*  darauf  hingewiesen  worden, 
daß  gcr.ade  diese  Probe  ganz  einwandfrei  .sein 
müsse. 

Die  chemische  Untersuchung  können  wir 
auch  nicht  für  einwandfrei  halten  und  lieson- 
ders  die  Schlußfolgerungen  nicht  als  berechtigt 

• „9tahl  und  Ivisen“  lUOtl  Nr.  3 .S.  131. 
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anerkennen.  Wir  wollen  nur  die  Schwefel- 
bestimmunf^en  lierausgreifen.  Wir  lialten  es  für 
unmöglich,  daß  in  irgend  einem  Teile  eines 
Kesselbleches  nur  ü,ü01’'/o  Schwefel  vorhanden 
sein  kann.  Besonders  ist  das  ausgesclilossen, 
wenn  es  sich  um  die  Oberfläche  eines  Bleches 
liandelt,  denn  diese  ist  im  Block  zuerst  und 
sehr  schnell  erstarrt  und  muß  daher  ungefilhr 
den  Durchschnittsgehalt  der  ganzen  Charge  an 
Scliwefel  aufweisen.  Ebenso  unmöglich  ist  das 
Resultat,  welches  0,232  Schwefel  nachweist. 

Soweit  es  nach  ilen  gemacliten  .\ngaben 
möglich  ist,  den  vorliegenden  Fall  zu  beurteilen, 
handelt  es  sich  um  ein  Blccli,  welches  im  Walz- 
werk am  oberen  Kojif  zu  wenig  beschnitten  worden 
war,  und  welches  beinahe  den  ganztm  Lunker  und 
die  ganze  unter  demselben  liegende  Scigerung  noch 
enthielt.  Abgesehen  von  dem  allgemeinen  Ver- 
lialten  ist  dies  auch  schon  aus  den  guten  mikro- 
skopischen  Untersuchungen  mit  Sicherheit  zu 
schließen. 

Der  .Analysenbefund  von  0,232  ®/o  Scliwefel  ist 
dadurcli  zu  erklären,  daß  der  oliere  Kojif  des 


Blockes  und  aucli  des  Bleches  mit  zaiilre.ichen 
kleinen  hhnschlüssen  von  Schwefelmangan  durch- 
setzt war,  dessen  Schwefel  zusammen  mit  dem- 
jenigen des  B’lußeisens  bestimmt  worden  ist. 
Daraus  müßte  dann  eigentlicli  ein  liölicrer  Man- 
gangelialt  der  Probe  sich  ergeben.  Da  jedoch 
im  oberen  Kopfe  von  Blöcken  auch  eine  .\n- 
reicherung  von  Sauerstoff  bezw.  Eisenoxydul 
auftritt,  wird  wohl  ein  Teil  des  Mangans  des 
-Materials  als  Manganoxj'dul  in  die  Schlacke  ge- 
gangen sein,  welche  sich  auf  den  meisten 
Blöcken  an.sammelt.  Sclilüsse  aus  .Analysen  von 
Flußeisen  sollten  ohne  sachverständige  Begut- 
achtung vom  metallurgischen  Standpunkt  nicht, 
wie  geschehen,  veröffentlicht  werden. 

Im  vorliegenden  Falle  muß  jeiler  unliefangene 
Leser  annchmen,  daß  im  Flußeisen  Schwefcl- 
ausseigerungen  von  1 bis  zu  232  Tausendstel 
Prozenten  möglich  seien. 

Der  Bericht  über  diesen  Fall  in  der  veröffent- 
lichten Form  berechtigt  beinahe  in  keinem  einzigen 
Punkte  zu  einwandfreien  Schlüssen,  bietet  dagegen 
leider  Veranlassting  zu  Trugschlüssen.  Eichhoff. 


Die  Gießerei -Anlagen  der  Königlichen  Fachschule  für  die  Eisen- 
und  Stahlindustrie  des  Siegener  Landes  zu  Siegen. 


I |er  Hauptzweck  rter  .Anlagen  ist,  den  Schü- 

^ lern  Gelegenheit  zu  geben,  sich  im  Formen 
zu  üben  und  das  Schmelzen  und  Gießen  der  Me- 
talle, namentlich  des  (xußeisens,  durch  eigene 
Betätigung  kennen  zu  lernen.  Hierzu  dienen 
neben  der  .Sandgrube  und  einigen  Einrichtungen 
zur  'rischformerei  sowie  der  Formmasclnne  eine 
Tiegelofen  - .Anlage  und  ein  Kupolofen.  Beide 
.Anlagen  weisen  den  ültlichen  Einrichtungen  gegen- 
über IJnterscliiede  auf,  die  zunilchst  mit  «lern 
Zweck,  jungen  I.cuten  als  Lehrobjekt  zu  dienen, 
znsammenh.'lngcn,  aber  doch  vielleicht  für  die 
Fabrikationspraxis  mit  Vorteil  verwendet  werden 
können. 

Die  vom  Referenten  in  den  achtziger  .Jahren 
ausgeführte  Tiegclofcn-.A nlagc  in  der  Rem- 
se beider  Fachschule  besitzt  die  am  meisten  in 
der  Praxis  gebr.'luchliche  Einrichtung,  »len  Tiegel- 
ofen ganz  in  den  Boden  zu  versenken.  Der  zur 
Bedienung  der  beiden  dort  vorliamlenen  Oefen  er- 
forderliche Schacht  liegt  zwischen  diesen,  und  zum 
Herausheben  der  Tiegel  dient  ein  Kran,  der  sich 
von  dem  einen  Scliacht  zum  andern  schwenken 
lilßt.  Diese  Anordnung  hat  den  Vorteil  einer 
möglichst  geringen  AVilrmeausstrahlung,  aber 
den  Nachteil  der  etwas  schwierigen  Ihidienung, 
welche  die  V'erwenilung  von  Schülern  zu  die.sem 
Zweck  ausschließt : der  Schmelzer  muß  mit 

der  Tiegelzange  in  die  sehr  hohe  Glut  hinab- 
reichen, um  den  Tiegtd  zu  heben,  d(U'  dann 
freilich  leicht  mit  Hilfe  des  genannten  Kranes 


herausgehoben  wird.  Da  nun  in  Remscheid 
sowohl  als  auch  in  Siegen  das  Strel)en  dahin 
vorherr.scht,  daß  die  Schüler  möglichst  alles 
selbst  durchführen,  so  glaubte  ich  für  Siegen 
von  dieser  .Anordnung  Abstand  nehmen  zu 
mü.ssen,  zumal  sowohl  die  Eisen-  wie  die  Stahl- 
gießereien bekanntlich  hingst  über  Oefen  ver- 
fügen, l)ci  denen  sicli  der  Se.hacht  ü b e r ilem 
Boden  l)efindet.  Da  indessen  der  Rost  hier 
wieder  zu  hoch  liegt,  um  von  den  Schülern  be- 
(piem  bedient  werden  zu  können,  legte  ich  ihn 
in  Siegen  in  Fußbodenhöhe,  so  daß  der  Tiegel 
cl)en  nur  horizontal  bewogt  zu  werden  l»raucht, 
um  aus  dem  Ofen  herausgenommen  zu  werden. 
Zum  Verscliliiß  dient  ein  aus  feiierfe.sten  Steinen 
Itezw.  einem  gußeisernen  Winkel  besBdiender 
Einsatz,  <ler  mit  einer  Hülse  versehen  ist  und 
mit  Hilfe  eines  .an  einer  Laufrolle  hflngendon 
Heliels  leicht  herKiisgelioben  werden  kann. 

In  der  .Ablnldung  1 .sieht  man  zunUchst  die 
ganze  Werkstatt,  wo  unter  VH  die  Gießerei- 
.Anlage  dargestellt  ist.*  .Abbildung  2 zeitrt  die 
iieiilcn  Tiegelöfen,  von  denen  der  eine  durcli 
Herausheben  des  Einsatzes  geöffnet  ist.  Zwischen 
beiden  liegt  ein  80  cm  tiefer  Schacht,  der  be- 
quem zugilnglich  ist  und  zur  Luftzuführung  sowie 
zum  Hcrausziehen  eines  'l’eils  der  Boststiibe  be- 
stimmt ist,  wenn  ein  Tiegel  herausgenommen 

• Die  .Anordnung  hnt  JöngHt  durch  .Auswechselung 
der  .Abteilungen  II  und  XI  eine  Aenilerung  erfnhren. 
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wenicn  soll.  Es  blcihen  ilanu  nur  noch  soviel 
Uostsülhe  — '2.')-inin-Qnatlniteiscnstnngen — liegen, 
als  znin  Tragen  des  Tiegels  erforderlich  sind. 
Dieser  steht  natürlich  auf  einem  Kilse  und  wird 
auf  heiden  Seiten  von  Koks  l)efreit,  der  durch 
die  durch  d.as  Herausziehen  der  vorderen  und 
hinteren  Hosts'ilhe  entstandenen  Lücken  her- 
unlerfüllt  iiezw.  heruiitergestoßeii  wird.  Ist  der 
Tiegel  frei,  so  winl  er  mit  der  an  einem  Roll- 
haken schwelte.nden  Zange  gepackt  und  leicht 
mach  vorn  herausgenommen,  um  der  eigentlichen 
Tiegelzange  hehufs  des  Gießens  übergeben  zu 
wenhui.  Die  Abbildung  2 zeigt  links  den 
Tiegel,  nachdem  er  soeben  dim  Ofen  verlassen. 

Diese  .Vnordnung  hat  also  «len  Vorteil  der 
sehr  benuemen  Medienung.  Der  vielleicht  zu 
lu'fürclitende  N.achteil  des  zu  großen  W’iirine- 


Ofen  dieser  Art,  der  .je  gebaut  worden:  unten 
40  cm  i.  1.,  und  hat  nie  befriedigt,  weil  eben 
die  Weite  im  Verhilltnis  zum  Zug  zu  gering 
war.  Es  galt  nun,  ihn  umzubauen,  also  das 
fortzulassen,  was  sich  für  Schulzwccke  nicht 
bewahrt  hatte,  und  das  beizultehalten , was 
geeignet  erschien.  Kortzulassen  war  die  .\b- 
saugung,  welche  durch  Druckwind  ersetzt 
wurde;  beibehalten  aber  wurde  zunächst  der 
dem  Herbertzofen  eigentümliche  abfahrbare  Herd. 
Dieser  ist  gerade  für  .Schulzwecke  außerordent- 
lich dienlich,  weil  das  Ausraumen  sehr  erleich- 
tert wird.  Die  hierfür  sonst  erforderliche, 
meist  außen  ins  Freie  führende  üeftiiung  entfallt 
vollständig  und  damit  die  diesitezügliche  recht 
schwere  und  harte  Arlieit,  und  das  ganze  .Ausräu men 
ist  nunmehr  mit  Hilfe  einiger  Stangen  selbst  von 


Abbibiung  1.  Die  Lohrworkstätten  der  Küniglichen  Fachschule  zu  Siegen. 

I.  (}ftriierobc  iin<l  Wimcbrauin,  II.  TI«ehleri*.  1:  I.  Hobi*lbbDk(;.  S.  AbHchtemaNchloe,  3.  HnDd.tliKr.  III.  KI<»ktrot<>ch- 
n l«r  h r A A r bH  t<«x  i m m r r.  1 V.  II  ol  z il  rc*  h cre  l : 4.  Hol/drchbUokc,  5.  UrSekbunk,  9.  Dampf  kc  uMtd,  7.  Vorwirmer,  3.8ehorDHteln. 
9.  Kxhtiu«ir>r,  10.  KIrktromotor,  11.  DTnamo,  12.  Ventilator.  13.  Dampfmaitchine.  V.  M a ac  h I n e n b au : 14.  Ilanddrehblnke. 
If».  l.rUnpindrlbUbke,  16.  Frlndrehbank,  17.  FrUKcmcharldmaKcblnr,  13.  Fränbank,  19.  CniTercalfrlammAcblDP,  20.  VeHlkaifrtt<<« 
maAchlnr,  21«  FoiuhnbpImHHcliine.  22.  Ilobrlmajirhlnr.  23.  UniTpraMUchlrlfmaAchlne,  24.  KxzeDtrrprrHic,  2.9.  BohrmaAchtnen. 
26,  Fr  llbttnke,  27,  Schlrlfvtrlnr,  28.  Splrnlbobntt'hlelfmaarhlnr,  29.  KaltAXicr,  30.  SchmlrKPlurbribr,  31.  /.rnirierbaak,  VI.  Schmiede: 
32.  4 rachen  Srhniirdrfruer  mit  Dnlrrwind,  33.  4 faehrA  Behmirdereuer  mit  WnnnrrMtaub«  34.  KeA«cl  für  WaAACMtaub  und  FreOluft, 
35.  I'umpe  für  \VaA«*rrntiiub,  38.  KeurrAchruubAtoek,  37.  Itundfeucr,  38.  Dampnmmmrr,  39.  Ifrbelhammer,  40.  Schmirdeprenne« 
41.  Ambonne,  45.  Hchrrwrrk,  46.  Rallwrrk.  47.  Rlrhtplalle.  VI.  Formerei  und  OleOercl:  42.  Kupolofen«  43.  Doppcltlri^rlofen« 
44.  Suod^rube,  48.  Sandtnimmel,  49.  Ifodellr.  Ylll.  M a t e rl a 1 1 r n k a m m e r.  IX.  W e r k m e I a le r.  X.  AuAAtelluni;  der 
SchGIcr arbeiten.  XI.  .VuAAtellunf?  der  lland«erk«kammer. 


Verlustes  diircli  Ausstrahlung  bat  sieh  nicht  be- 
merkbar gemaclit,  «lenn  einerseiis  zeigen  die  im 
ganzen  zwei  Steine  starken  MauerwUiide  keine 
besondere  Warme,  anderseits  laßt  die  Flüssig- 
keit des  Eisens  nichts  zu  wünschen  übrig.  Wir 
ballen  da,  wo  iiuterinlisclic  Eingußlcitiiiigen  ab- 
zustopfen waren,  und  wir  dies  durch  Einschieben 
von  Weißblecii  vcrsuchti-n,  dies  letztere  durcli- 
gcsebmolzen  vorgefnnden. 

Walirend  für  die  gcwöbnlicben  Scbüler- 
arbeiten  die  Tiegelofen-.\nlage  dureliaus  genügt. 
Iiat  der  Kupolofen  neben  seinem  Haupt- 
zweck, als  Fntcrriclitsmittel  zu  dienen,  noch  den 
Wert  dci'  Ergänzung  für  größere  eigene  Zwecke 
sowie  zum  Umscbinelzcn  größerer  Stücke,  wozu 
aiieb  die  für  den  Tiegel  oft  nicht  recht  ge- 
eigneten Masseln  gehören. 

Der  Ofen  war  früher  ein  Herliertz-Ofcn, 
also  mit  Dampfstrabl-Absaiigung  versehen,  und 
diente  bis  daliin  der  Remsebeider  Schule  zu  dmi 
geuauiiteii  Zwecken.  Es  war  wohl  der  kleinste 


jungen  Leuten  leicht  zu  bewerkstelligen.  Zu- 
dem ist  der  Ofen  naeli  Abfahren  des  Herdes 
seiir  heipiem  zu  hesielitigen  und  ansznhi‘S.sern. 

Als  Neuheit  nun  erliielt  der  Ofen  einen 
Ringspalt  für  die  Windznführung,  was  durch 
Einhaucii  eines  Ringwinkels  (.Abbitdiing  3)  er- 
reicht wurde.  Dieser  Ring  tritt  um  30  mm 
gegenüber  der  Unterkante  des  Ofens  zurück, 
der,  wie  sonst  ühlicb,  mit  zwei  Düseuöflnungen  a 
(Abhihliing  4)  für  die  Aufnahme  der  Windrohre 
verseilen  wurde.  Der  mit  Hilfe  von  vier 
Seliranben  leicht  senkhare  Herd  wird  unter- 
gefahren und  dann  so  weit  gehoben,  daß  die  ge- 
nannten Ränder  des  Ofens  sich  fest  und  diclit 
anfselzen.  Der  dureli  die  heiden  Düsen  ein- 
getriehene  Wind  findet  also  einen  ringförmigen 
Kanal  vor,  aus  welchem  er  mir  durch  den  ring- 
förmigen Schlitz  b entweichen  kann,  der  zwischen 
jener  zurüeksi>ringenden  Kante  des  Ringwinkels 
und  der  Oberkante  des  Herdes  freigelassen  wird. 
Der  Wind  erhält  durch  einen  Sulzer-Zeutrifugal- 
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Ventilator  eine  Pressunfr  von  etwa  40*  cm,  wobei  der  unten 
40  ein  weite  Ofen  .500  kg  in  der  Stunde  schmilzt.  Die  Ent- 
fernung der  Schlacken  geschieht  von  vorn  durch  eine  kleine 
Spaltöfl'nuug  c (Abbildung  4),  und  die  Beobachtung  des  Schmel- 
zens  durch  zwei  kleine  Schaulöcher  d.  Das  Eisen  wird  so 
flüssig,  daß  die  Kückstünde  in  den  Eingüssen  in  Form  feiner 
Schalen  abgehoben  werden  können.  Dabei  halten  sich  die 
Kanten  des  Ringes  und  des  Herdes  vermöge  der  scharfen 
Luftkühlung  recht  gut. 

Zur  Bedienung  der  Gießerei  dient  ein  von  der  Anstalt 
selbst  gefertigter  Laufkran  von  14  in  Tragerlangc,  der  der 
schliiunien  .\nforderung  gerecht  werden  mußte,  im  ganzen  nur 
30  cm  Konstruktiunshöhe  zu  haben.  Er  muß  nämlich  einer- 
seits oben  von  den  Bindern  des  Daches  und  anderseits  unten 
von  der  Oberkante  des  Ofens,  über  welchen  er  hinzustroichen 
hat,  sowie  von  verschiedenen  Rohren  freigehen.  Denn  der  Ofen 
mußte  den  Anforderungen  des  Baues  entsprechend  innerhalb 
der  1,'mfassungswande  aufgcstcllt  werden,  an  welchen  entlang 
die  Krangeleise  anzuordnen  waren.  — Die  Langsbewegung  des 
Krans  wird  von  der  kurzen  Wand  des  Gebäudes  aus  bewirkt, 
während  die  Bedienung  der  Querbewegung  mit  dem  Kran,  nicht 
aber  mit  der  Katze,  mitzugehen  hat.  Ersterc  arbeiten  also 
nach  einfachen  Handsignalen , letztere  auf  Grund  eigener 
Teberlegung  bezw.  auf  Kommando. 

Zum  Zerschlagen  der  Gußstücke,  dient  ein  Fall  werk, 
welches  neben  dem  Gießereigebäude  auf  dem  Hofe  aufgestellt 
ist.  Es  ist  ein  Dreibein  mit  einer  verlängerten  Stange  bei 
14  m Fallhöhe,  rm  genau  zu  trefl'eu,  hat  Referent  die  in 
den  Abbildungen  öa  und  5 b dargestellte  Einrichtung  ge.schalVeii, 
deren  Zweck  es  ist,  den  zum  Aiisriicken  erforderlichen  Seiten- 
zug möglichst  herabzumindern,  damit  aber  auch  eine  mögliclist 
hohe  Sicherung  vor  frühzeitiger  Auslösung  zu  verbinden.  Beim 


Ih  • K f 


Abbildung  3. 


Ver8UcbMku|uilurtMi  mit  auafahrbareiu 


Herd. 
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Anziehen  löst  sich  zuerst  der  .Sicherheitshaken  f 
lind  dann  erst  erfolgt  das  eigentliche  .Anslösen, 
wozu  der  Anordnung  gemäß  nur  ein  leichter  Zug 
gehört,  der  erfahrungsinilßig  die  .Sicherheit  des 
Treffens  nicht  beeinträchtigt.  Der  Auslösungs- 
Vorgang  ist  aus  den  .Abbild.  .5  a und  5 b deutlicli 
zu  erkennen. 

Um  die  Sjiitze  des  hirnförinigen  Bären  recht 
widerstandsfällig  zu  machen,  ist  sie  nacli  dem 


allgeschreckten  Stellen  weichere  dadurch  erzeugt 
wurden,  daß  die  Schale  ziirücktritt  und  durch 
Kernsand  ersetzt  wird. 

Das  Verfahren  ist  in  den  .Abbildungen  (>, 
7 und  8 dargcstellt  worden.  Die  für  die  Härtung 
der  Spitze  erforderliche  Abschreckung  wird  in 
der  Mitte  durch  einen  Gußblock  a (Abliildiing  ö 
und  8)  und  für  die  .Seiten  durch  sechs  Giiß- 
blöckc  1)  bewirkt,  von  einer  Form,  die  in  der 
Abbild.  7 noch  in  einer 
dritten  Ansicht  wieder- 
gegeben worden  ist.  Es 
treten  also  nur  die  Kojif- 


Abbildung  5 a und  5 b. 


Allbildung  4.  VerHuchskupulofcn. 


Ausräckvurrichtung  für  das 
Fallwork. 


Verfahren  des  lieferenten*  gehärtet  worden. 
Der  untere  Teil  der  Birne  bestellt  aus  Weiß- 
guß, der  obere  aus  direkt  aufgegossenem  Grau- 
guß, selbstredend  in  der  Anstalt  selbst  ange- 
ferligt.  Um  Jedoch  ein  .Absiiringen  der  harten 
Schicht  zu  vermeiden,  was  beim  üblichen  Schalen- 
guß  zu  befürchten  ist,  ist  ein  Ein  wurzeln  der 
llärleschicht  dadurch  bewirkt  worden,  daß  die 
Schale  nur  an  wenigen  .Stellen  an  den  Weiß- 
guß herantritt,  während  zwischen  diesen  scharf 


* l’atent  angcuicldut. 


fläche  des  Blockes  a und  die  schmalen,  trapez- 
förmigen oberen  Flächen  der  Blöcke  b un- 
mittelbar an  den  Guß,  der  im  übrigen  in  dem 
üblichen  Formmaterial  ausgeführt  wird.  Auf 
diese  Weise  wird  eine  ungleiche  Härtung  der 
Spitze  derart  bewirkt,  daß  sich  zwischen  den 
glasharten  Stellen  weiche  Massen  befinden,  in 
welche  sich  die  ersteren  strahlenartig  hinein- 
erstrocken, so  daß,  wie  oben  bemerkt,  geradezu 
eine  E i n w ii  r z el  ii  n g der  harten  Stellen  in 
die  weiche  Masse  bewirkt  wird.  Der  Erfolg 
wurde  durch  verschiedene  Versuche  festgestellt. 
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Zuerst  wurde  der  untere  Teil  der  Birne,  auf 
den  es  allein  ankoimnt,  aus  hartem  Material 
l\Vei(J{ruß  in  der  üblichen  ^lischun^)  hergestellt. 
Bin  kräftiger  Schlag  mit  einem  Vorhammer 
genügte,  um  das  Stück  zu  zerschlagen.  Dann 
wurde  dasselbe  Stück  aus  bestem  Grauguß 
gegossen.  Dieser  erforderte  sieben  kräftige 
Schlüge,  war  aber  an  der  Sj)itze  zu  weich,  um 


Abbildung  6.  Einformvorfahren  für  den  Fallbär. 


Abbildung  8. 


Man  erkennt  deutlich,  wie  sich  zwischen  den  ab- 
geschreckten Stellen,  die  sich  nicht  etwa  winkel- 
recht, sondern  wie  aus  .\bbild.  10  zu  erkennen 
ist,  büschelförmig  in  die  Masse  hinfünstrahlen, 
graues,  weiches  Material  befindet,  welches  jedes 
Abblilttern  oder  .Abspalten  der  gehilrteten  Stellen 
verhindert.  Diese  Einwurzelung  verschwindet, 
sobahl  die  Kanten  der  hartenden  Blöcke  zu 
nahe  aneinander  treten,  da  alsdann  nicht  ge- 
nügend Weichmaterial  übrig  bleibt,  um  ein  Um- 


Abbildung  9. 


Abbildung  10. 
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Abbildung  II. 


dauernd  zum  Zerschlagen  von  Gußstücken  ver- 
wendet werden  zu  können.  Der  dritte  V'ersucl» 
wurde  nun  nacli  dem  oben  beschriebenen  Ver- 
fahren angestellt  und  ergab  eine  glasharte  Si>itze, 
verbunden  mit  der  Zähigkeit  des  Graugusses. 
Auch  diese  Spitze  erforderte  sieben  kräftige 
Schhoge,  um  geteilt  zu  werden. 

Abbildung  U zeigt  den  Bruch  eines  flaclien 
Gußblockes,  unten  mit  der  üblichen  ebenen  .Ab- 
schreckung, und  .Abbild.  10  wieiler  einen  solchen 
mit  jmnkt-  bezw.  iinienförmiger  .Abschrekiing. 


fassen  des  eingestrahlten  Hartmaterials  zu  l>e- 
wirken.  Es  entsteht  dann  einfach  die  gleich- 
mäßige .Ab.sclireckung  der  .Abbildung  9. 

.Abbildung  1 1 zeigt,  warum  in  einem  solchen 
Falle  die  Einwurzelung  vollständig  verschwindet, 
so  daß  eventuell  wieder  ein  .Absj>ring(Ui  der 
harten  Schicht,  wie  ohne  Einwurzelung,  zu  be- 
fürchten ist. 

Das  Verfahren  ist  also  auch  für  Panzer- 
platten und  ähnliche  Zwecke  geeignet. 

Hacdickc. 
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I |io  lüt/cten  Tai'iinj,'on  des  Keichstni'c.s  linbcn 
' auf  .suzial]iüliti.schem  (iebietc  anscbcinend 
wenig  Ergebnis.se  gezeitigt.  Es  ist  deslialb 
am;h  sclion  den  verltündeten  Ktigieningen  und 
dem  Keiehstag  von  denjenigen  Sozial])olitikern, 
die  das  Tempo  der  CTesetzgcbung  auf  diesem 
Gebiete  gar  nicht  genug  beschleunigen  können, 
der  Vorwurf  gemacht,  sie  ließen  die  Sozial- 
politik ganz  ins  Stocken  kommen.  Davon  kann 
keine  Rede  sein;  denn  eine  Unzahl  von  Verord- 
nungen sind  inzwischen  auf  dem  Verwaltungs- 
wege erlassen,  und  für  eine  ganze  Reihe  .sozial- 
politischer Entwürfe  sind  in  der  Zwischenzeit 
die  Vorarbeiten  geleistet  worden.  Was  in  den 
letzten  Reichstagstagungen  unterlassen  ist,  soll 
nun  in  der  nächsten  nachgeholt  werden  und  zwar 
in  einem  Umfange,  der  die  Aufmerksamkeit  der 
gesamten  Industrie  Deutschlands  auf  sich  zu 
ziehen  geeignet  ist. 

Die  deutsche  Industrie  hat  von  Anfang  an 
die  Sozialjfolitik,  in  der  Deutschland  allen  an- 
deren Landern  vorausgecilt  ist,  gern  mitgem.acht. 
Ohne  diese  Bereitwilligkeit  wäre  auch  die  ganze 
Arbeiterversicherung  in  der  Weise,  wie  sie 
Jetzt  besteht,  nicht  durchzuführen  gewesen. 
Sie  beruht  ja  zu  einem  guten  Teile  auf  der 
ehrenamtlichen  Tätigkeit  der  Arbeitgeber.  Auch 
die  Lasten,  die  die  .Arbeiterversicherung  mit 
sich  bringt,  haben  die  .Arbeitgeber  willig  und 
gern  auf  sich  genommen.  Bezüglich  der  Aus- 
dehnung des  Arbeiterschutzes  waren  allerdings 
die  .Ansichten  geteilt.  Immerhin  konnten  die 
gesetzgcben<lcn  Faktoren  des  Reiches  damit 
rechnen,  daß  alle  Bestimmungen,  die  Gesetz 
wurden,  von  den  industriellen  .Arbeitgebern  bis 
auf  das  letzte  Tü]>felchen  in  den  einzelnen  Be- 
trieben zur  Durchführung  gebracht  wurden.  Es 
hat  sich  nie  ein  j)as8iver  Widerstand  entwickelt. 
Gern  und  freudig  ist  die  Industrie  allen  .An- 
forderungen nachgekommen,  <lie  die  Gesamtheit 
auf  sozialpolitischem  Gebiet  an  sie  stellen  zu 
müssen  glaubte. 

Diese  Stimmung  dürfte  aber  nicht  für  alle 
Eventualitäten  anhalten.  Es  bricht  sich  doch 
jetzt  immer  mehr  die  .Ansicht  Bahn,  daß  cs  gut 
wäre,  die  Sozialpolitik  in  einem  Tem|io  weiter- 
zuführen, und  namentlich  die  daraus  tmtsteheuden 
Lasten  auf  ein  Maß  zurückzufUhren,  das  die 
industriellen  Gestehungskosten  nicht  zu  sehr 
steigert.  .Auch  bei  der  Industrie  soll  man  nicht 
mit  unbegrenzten  Möglichkeiten  rechnen.  Es 
sind  in  letzter  Zeit  so  viele  Momente  neu  in 
die  Erscheinung  getreten,  die  die  Uroduktions- 
kosten  gesteigert  haben,  daß  es  den  .Arl»eil- 
gebern  außerordentlich  schwer  filllt,  die  l’reise 
ihrer  Erzeugnisse  damit  in  Einklang  zu  setzen. 


.Auf  dieser  Harmonie  zwischen  Produktionskosten 
und  Produktenpreisen  beruht  .aber  schließlich 
die  ganze  industrielle  Erwerbsiäligkeit.  Hierauf 
muß  die  SoziaI]iolitik  Rücksicht  nehmen,  will 
anders  die  Leitung  des  Staates  ilamit  rechnen, 
daß  es  auf  wirtschaftlichem  Gebiete  so  wie 
bisher  vorwörts  geht.  .Auch  darf  der  Gesichts- 
punkt nicht  unbeachtet  bleiben,  daß,  wenn  den 
.Arbeitern  immer  mehr  Pflichten  abgenommen 
und  immer  mehr  Rechte  gewahrt  werden,  schließ- 
lich das.  Verantwortlichkeitsgefiihl  dieser  Be- 
völkerungskla.sse  recht  gering,  ja  ausgeschaltet 
wird.  .Auch  das  wftre  eine  Folge,  die  für  die 
Kulturentwicklung  des  Vaterlandes  bedauerlich 
wäre.  Deshalb  kann  immer  nur  wieder  geraten 
wenlen,  die  Sozialpolitik  so  einzurichten,  daß 
sie  die  Wettbewerbsfähigkeit  der  deutschen  In- 
dustrie nicht  beeinträchtigt.  Von  die^sem  Ge- 
sichtspunkte aus  sollte  auch  die  Sozialpolitik 
der  nächsten  Zeit  bearbeitet  werden. 

Eine  g.anze  Fülle  von  sozial|)olitischen  Ge- 
setzen und  anderen  Entwürfen  ist  für  die  nächste 
Zeit  und  namentlich  für  die  nächste  Reichs- 
tagstagung zu  erwarten.  Zunächst  kommt 
dabei  die  .Arbeiter Versicherung  in  Betracht. 
Mit  ziemlicher  Sicherheit  darf  darauf  gerechnet 
werden,  daß  der  Reichstag  im  nächsten  Winter 
.sich  mit  einem  Entwurf  über  die  Vereinheit- 
lichung der  Arb  ei  terv  er  sic  her  ungshes  tim - 
mu Ilgen  beschäftigen  wird.  Bekanntlich  gingen 
die  Pläne  der  maßgebenden  Kreise  zu  der  Zeit, 
als  noch  Hr.  von  Bötticher  das  Reichsamt  des 
Innern  und  Hr.  Bödiker  das  Reichsversiche- 
ruugsamt  leiteten,  dahin,  die  ( Irg.anis.alion  der  Ar- 
beiterver.sicheriing  zu  vereinheitlichen,  d.  h.  ge- 
meinsame Träger  für  alle  drei  Versicherungs- 
arten zu  schatVen.  Dieser  Plan  stieß  schon 
damals  auf  unüberwindliche  Schwierigkeiten  in- 
sofern, als  die  -Ausschaltung  der  Beriifsgenossen- 
schafti'n  für  unmöglich  erklärt  wurde.*  Indessen 
wollte  m.an  die  Organisation  der  Kranken-  und 
In  validitäts  Versicherung  verschmelzen.  Auch 
hiervon  hat  man  .Abstand  genommen.  Die 
Krankenkassem.  die  Berufsgenossenschaften  und 
die  Invaliditätsversicherungs-  .Anstalten  werden 
auch  später  so  wie  bisher  e.xistieren.  Der  Plan 
ist  jetzt  darauf  gerichtet,  möglichst  einheitliche 
Rechtsbestimmungen  für  die  ilrei  Versicherungs- 
arten  zu  treffen,  also  über  die  Entschädigungs- 
festsetzung, über  die  Auszahlung,  über  die 
Rechtsmittel  usw.  Ein  dahin  gehender  Entwurf 
kann,  wenn  er  Vereinfachungen  mit  sich  bringt, 
auch  für  die  Industrie  von  Vorteil  sein.  Man 
wird  aber  hier  die  Einzelheiten  abwarten  müssen, 

* .Mil  vollem  Recht.  LHe  Rfd. 
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um  ein  Urteil  alifreben  zu  können.  Hofl'enflich 
macht  man  iiiclit.  par  die  Erfahrung,  die  man 
liei  anderen  Versicherunfrsrevi.>tionen  bisher  zu 
maclien  (Tele^renheit  ffehaht  hat.  daß  damit  noch 
eine  Erhöhiinfr  der  Lasten  verhunden  ist. 

Das  Haui>tintere.sse  der  industriellen  .\rbeiter- 
sehat’t  richtet  sich  {ref'enwilrti};  auf  die  Ein- 
fiihrnnf;  der  Witwen-  und  Waisen-Ver- 
sicherunp.  Pis  ist  das  ein  panz  neuer  Ver- 
sicherunpszweip,  der  nach  dem  ZoUtarifpesetz 
his  zürn  1.  Januar  1910  einpeführt  sein  muß, 
wenn  nicht  bestimmte  PiventualitiUen  eintreten 
sollten.  .\n  dem  Pintwurfc  ist  seit  dem  Dezember 
1902  bi^reits  pearbeitet.  Mit  seiner  Vorlcgunp 
an  den  Reichstag  dürfte  nicht  mehr  lange  ge- 
wartet werden.  Dieser  (resetzentwurf  wird  sich 
sclbstverstflndlich  auf  dem  einheitlichen  inzwischen 
zu  schaffenden  (Trunde  von  Rechtsbestimmunpen 
aufliauen.  Da  aber  keine  Einheltstrilper  für 
die,  (resamtversicherunp  geschaffen  werden  sollen, 
auch  nicht  anzunchmen  ist,  daß  eine  neue  .Art 
von  Organisation  gebildet  werden  soll,  so  dürfte 
man  wohl  die  neue  Versicherung  einer  der  alten 
Organisationen  übertragen.  Die  Hauptfrage  auch 
bei  dieser  V^ersichcrunp  ist  die  der  Finanzierung. 
Wie  man  sich  in  den  Regierungskreisen  die  Ver- 
teilung der  Lasten  denkt,  darüber  ist  nichts  in 
die  Oetfentlichkeit  gedrungen.  Von  dem  bis 
1910  aufzufüllendcn  Hinterbliebenen- Versiche- 
rungsfonds wird  man  nicht  allzuviel  erwarten 
dürfen.  Bekanntlich  sollen  bis  zu  dem  ge- 
nannten .fahre  die  Mehreinnahmen  aus  gewissen 
landwirtschaftlichen  Zöllen  dem  Fonds  zugeführt 
werden.  Das  Jahr  190H,  das  erste  Jahr  der 
Geltung  des  neuen  Zolltarifs,  wird  aber  recht 
wenig  Mittel  zu  dem  P'onds  liefern.  F!s  blieben 
also  nur  noch  drei  Jahre  für  diesen  Zweck 
übrig.  Man  wird  hestenfalls  eine  Jährliche  Bei- 
hilfe zur  Bestreitung  der  Kosten  der  Witwen- 
und  Waisenversicherung  der  Arbeiter  aus  diesem 
P’onds  in  Höhe  von  4 bis  5 Millionen  Mark  er- 
warten dürfen.  Das  ist  gegenüber  den  Kosten, 
die  mindestens  100  Millionen  ausmachen  werden, 
nxht  wenig.  N'un  werden  ja  allerdings  auch 
von  1910  ab  jiihrlich  die  Mehreinnahmen  aus 
den  landwirtschaftlichen  Zöllen  für  diesen  Ver- 
sicherungszweig zu  verwenden  sein.  Daß  sie 
sich  aber  auf  100  Millionen  belaufen  werden, 
daran  ist  nicht,  zu  denken.  P^s  wird  also  ein 
beträchtlicher  Posten  jährlich  wiisder  zu  decken 
übrig  bleiben.  .Auf  jeden  Fall  muß  verlangt 
werden,  daß  die  Arbeiter  zur  Leistung  von  Bei- 
tragen in  betrilchtlichem  Umfange  herangezogen 
werden.  Sie  müssen  eben  mehr  als  bisher  ein 
Verantwortlichkeitsgefühl  für  ihre  P'amilic  er- 
halten, und  dies  ist  ihnen  nur  durch  die  .Auf- 
erlegung eines  beträchtlichen  Teiles  iler  Kosten 
beizubringen.  Die  Industrie  wird  ja  schließlich 
doch  auf  diese  oder  jene  AVeise  die  Last  zu 
tragen  bekommen ; aber  die  .Arbeiter  auszuschallen, 


wie  dies  etwa  lici  der  Unfallversicherung  ge- 
.schehen  ist,  würde  ein  schwerer  Fehler  sein. 
Man  wird  aber  auch  weiter  daran  denken  müssen, 
ob  es  nicht  angebracht  ist,  den  schwankenden 
P'aktor  der  Mehreinnahmen  der  landwirtschaft- 
lichen Zölle  ganz  zu  beseitigen  und  das  Reich 
zu  einem  bestimmten  jährlich  zu  leistenden  Zu- 
.schuß  heranzuziehen. 

Die  dritte  Versichcrungsart,  die  in  Revision 
genommen  ist,  ist  die  Kranken  Versicherung. 
Hier  handelt  es  sich  in  erster  Reihe  um  die 
Ausdehnung  der  Versicherungspflicht.  Pis  kommen 
hauptsächlich  die  landwirtschaftlichen  Arbeiter 
und  die  Dienstboten  in  Frage.  Aber  die  In- 
dustrie ist  auch  insofern  hieran  interessiert,  als 
die  He.lmarbeiter  der  Versicherungspflicht  unter- 
worfen werden  sollen.  Damit  sind  der  Industrie 
wieder  neue  Lasten  in  .Aussicht  gestellt.  Ver- 
langt muß  werden,  daß  bei  der  Krankenversiche- 
rungsrevision einmal  damit  Ernst  gemacht  wird, 
der  Sozialdemokratie  den  Einfluß  zu  entziehen, 
den  sie  durch  die  Krankenkassen  auf  die  Ar- 
beite.rschaft  auszuüben  in  der  Lage  ist.  Man 
sollte  meinen,  daß,  wenn  der  preußische  P'inanz- 
minister  im  .Abgeordnetenhause  sich  für  die  Um- 
gestaltung der  Kassenorganisation  in  diesem 
Sinne  stark  macht,  auch  Ernst  damit  gemacht 
wird.  Man  hatte  langst  und  namentlich  bei  der 
letzten  Krankenver8icherung.snovclle  in  dieser 
Richtung  vergehen  sollen.  Die  Sozialdemokratie 
wird  an  recht  vielen  Enden  bekämpft.  Die  Ge- 
setzgebung aber  sollte  wenigstens  nicht  Hand- 
haben bieten,  mit  denen  die  Sozialdemokratie 
ihren  Einfluß  auf  die  .Arbeiterschaft  verstärkt. 
Unter  die  Krankenversicherungsart  fallt  auch 
die  Hilfska.ssengesetzgcbung.  Plin  Gesetz,  das 
diese  P’rage  regelt,  liegt  dem  Reichstage  bereits 
vor.  Es  wird  also  in  nächster  Tagung  durch- 
beraten werden  müssen.  HolTentlich  kommt  es 
zustande  und  zwar  im  Interesse  auch  der  in- 
dustriellen .Arbeiterschaft,  die  vielfach  durch  die 
Gründung  unsolider  Kassen  in  ihren  Interessen 
geschädigt  wird. 

Wie  mit  den  verschiedensten  Fragen  ‘der 
.Arliciterversicherung  wiril  sich  der  Reichstag 
in  seiner  nächsten  Tagung  auch  mit  einzelnen 
Seiten  des  .Arbeiterschutzes  zu  beschäftigen 
haben.  Pis  kommt  hier  zunächst  in  PVage  der 
Maximalarbcitstag  der  P’ rauen.  Be- 
kanntlich ist  durch  die  Novelle  zur  Gewerbe- 
ordnung vom  Jahre  1891  der  Maximalarbeitstag 
für  die  Frauen  eingeführt  und  auf  1 1 Stunden 
festgelegt.  Man  hatte  damals  schon  ver- 
schiedentlich zu  hören  bekommen,  daß  die  Be- 
stimmung über  diese  .Arbeitszeit  lediglich  vor- 
üliergchender  Natur  sein  würde.  Es  ist  ja 
denn  auch  von  den  verschiedensten  Seiten  in 
der  Zwischenzeit  auf  eine  Heraiuninderung  hin- 
gewirkt und  der  Erfolg  ist  nicht  ausgeldieben. 
.Schon  vor  Inngerer  Zeit  ist  in  der  Regierung 
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der  Bescliluli  {refnIJt,  die  Gewerbcordiuiujr  in 
diesem  Punkte  alizunndern.  Der  Entwurf  einer 
die.sliezüfrlichen  Novelle  wird  ;ranz  sicher  zu 

den  ersten  (resetzcn  peliören,  die  dem  Reichs- 
tage im  Herbste  dieses  Jahres  unterbreitet 
werden  sollen.  Man  kann  auch  ganz  sicher 
sein,  dali  die  Mehrheit  des  Reichstages  ihm 

zustimmen  wird.  Man  wird  hierbei  aber  im 

.\ugc  behalten  müssen,  dali  mit  der  llerait- 

setzuug  der  .Maximalarlieitszeit  für  Frauen  aucli 
auf  die  Arbeitszeit  der  erwachseucn  .Arbeiter 
ein  Eintluli  ausgoübt  wird;  denn  in  allen  Herufs- 
zweigen,  in  denen  die  Frauenarbeit  eine  Rolle 
spielt,  wird  die  Kontinuität  der  .Arbeit  schon 
verlangen,  daß  die  Arbeitszeit  der  mfinnlichcu 
erwachsenen  .Arbeiter  mit  der  der  weiblichen 
in  ein  gewisses  A'erliültnis  gesetzt  wird.  .Aus 
diesem  (Triinde  und  noch  mehr  aus  dem,  daß 
sich  bei  solchen  Umwälzungen  in  den  Betriebs- 
oinrichtungen  eine  möglichst  lange  Uebergangs- 
tlauer  »miiitiehlt,  wird  gefordert  werden  müssen, 
daß  in  der  zu  erwartenden  Novelle  l’ebergangs- 
itestimmungen  in  ausreichendem  Alaße  getroflen 
werden.  Hierauf  wird  sich  in  erster  Linie  das 
Interesse  der  Industrie  bei  dieser  Frage  kon- 
zentrieren müssen. 

Sodann  dürfte  der  Gesetzentwurf  über  die 
A rbeitskammern  an  den  Reichstag  kommen. 
Er  ist  ja  sclum  in  den  vorbereitenden  Instanzen, 
so  im  Preußischen  Staatsministerium,  vor  lilngerer 
Zeit  einer  Beratung  unterworfen  worden.  Nach 
.Aeußerung'en,  die  von  Regierungsseite  in  der 
vorigen  Reiehstagstagung  gefallen  sind,  kann 
man  annehmen,  daß  sein  Zustandekommen  be- 
schleunigt worden  wird.  Früher  hatte  man 
sich  in  der  Regierung  die  Sache  so  gedacht, 
daß  zuer'st  der  Entwurf  über  die  A'erleihung 
der  Rechtsfähigkeit  an  die  Berufsvereine  fertig- 
gestellt werden,  und  daß  diesem  der  Entwurf 
über  die  Arbeitskammern  folgen  sollte.  Man 
hatte  damals  sogar  die  Fertigstellung  des 
Berufsvereins  - Gesetzentwurfes  im  Sinne  der 
Regierung  als  Bedingung  für  die  Einbringung 
des  .Arbeitskammer-(iesctzcnt Wurfes  bezeichnet. 
Die  \\*rhilltnisse  haben  diesen  Plan  uingestoßeii. 
Der  Berufsvereins-Gesetzentwurf  ist  bekanntlich 
nicht  zur  Erledigung  gelangt.  Er  dürfte,  da 
seitens  der  Regierung  vom  Reiche  aus  ein 
A'ereins-  und  Versammlungsrecht  kodifiziert 
werden  soll,  überhaupt  nicht  wieder  zur  Er- 
scheinung kommen.  .Man  wird  beide  Materien 
gleichzeitig  zu  erledigen  suchen.  Durch  die 
Bezeichnung,  die  seitens  der  Regierung  dem  in 
Aussicht  stehenden  Entwürfe  zuteil  geworden 
ist,  ist  ersichtlich  gemacht,  daß  cs  sich  bei 
ihm  um  die  Einrichtung  von  Kammern  handeln 
wird,  die  aus  .Arbeitgebern  und  .Arbeitnehmern 
zusammengesetzt  sein  werden.  Die  Sozial- 
demokratie hat  stets  Arbeiterkammern  verlangt, 
also  Organisationen,  in  denen  die  .Arbtüter  allein 


ihre  A’ertretung  gefunden  hatten.  Davon  wird 
bei  der  neuen  .Aktion  keine  Rede  sein.  Was 
aber  sonst  mit  ihr  bezweckt  werden  wird,  ist 
nicht  authentisch  festgestellt.  Man  kann  als 
sicher  annehnien,  daß  die  .Arbeitskammern  be- 
rufen sein  sollen,  gutachtliche  .Aeußerungen 
abzugeben,  wie  dies  auch  die  Handelskammern, 
die  Landwirtschaftskammern  und  Hamlwerks- 
kammern  bereits  tun.  Damit  wird  aber  die 
.Aufgabe  der  neuen  Organe  nicht  erschöiift  sein. 
Wahrscheinlich  werden  sie  doch  auch  zur  schieds- 
gerichtlichen Tätigkeit  bei  Streitigkeiten  zu- 
gezogen werden  sollen.  Damit  würde  für  die 
bisherigen  Gewerbegerichte  eine  .Aufgabe,  näm- 
lich die  der  einigungsamtlichen  Tätigkeit,  in 
Wegfall  kommen.  Es  ist  ferner  auch  nicht 
klar,  wie  die  Kammern  gebildet  werden,  ob  auf 
regionaler  oder  auf  beruflicher  Grundlage.  Die 
Entscheidung  über  diese  und  andere  Fragen 
wird  das  Urteil  über  den  Wert  des  neuen  Ent- 
wurfes beeinflussen.  .Jedenfalls  kann  nian  sicher 
sein,  daß  die  Regierung  die  Einbringung  des 
Entwurfes  beschleunigen  wird.  Wir  meinen, 
dies  könnte  auch  geschehen,  wenn  die  Grund- 
züge des  Entwurfes  vorher  veröfl'entlicht  würden. 
Wenn  aus  industriellen  Kreisen  hierzu  eine 
.Anregung  gegeben  würde,  so  würde  es  vielleicht 
möglich  sein,  seitens  der  Industrie  Stellung  zu 
dem  Entwürfe  zu  nehmen,  ehe  der  Reichstag 
ihn  zur  Behandlung  bekommt. 

Eine  fernere  gesetzliche  .Aktion  wird  in 
nächster  Zeit  bezüglich  des  .Schutzes  der 
Heimarbeiter  einsetzen.  Die  A'orarbeiten 
dazu  sind  schon  seit  lilngerer  Zeit  im  Gange. 
Zwischen  dem  Reichsamt  des  Innern  und  dem 
Preußischen  Handelsministerium  ist  ein  Entwurf 
über  diesen  Heimarbe.iterschutz  ausgearbeitet 
und  den  Bundesregierungen  zur  Begutachtung 
übersandt  worden.  Nach  «lern  Eingang  der  gut- 
achtlichen .Aeußerungen  wird  das  .Material  zu- 
sammengestellt und  gesichtet  sowie  der  neue 
Gesetzentwurf  aufgestellt  werden.  Ob  er  aller- 
dings schon  dem  R'eichstage  in  seiner  nächsten 
Tagung  wird  unterlireitet  werden  können,  ist 
eine  andere  Frage.  Die  Industrie  wird  aber  gut 
tun,  sich  beizeiten  darauf  gefaßt  zu  machen. 
Die  Erhebungen,  die  über  die  Heimarbeit  ver- 
anstaltet sind,  hallen  Mißstflmle  .auf  diesem 
Gebiete  ergeben.  Sic  sollen  beseitigt  werden. 
Die  Industrie,  die  in  eigenen  Fabriken  eigene 
Arbeiter  beschäftigt,  hat  sicher  ein  Interesse 
daran,  daß  die  Bedingungen,  unter  denen  sie 
produziert,  der  Heiinarbeit  gleichfalls  auferlegt 
werden.  .Man  wird  also  von  dieser  .Seite  kaum 
einen  Widerstand  gegen  die  neue  .Aktion  zu 
bemerken  Gelegenheit  haben. 

Eine  im  allgemeinen  weniger  wesentliche, 
aber  für  bestimmte  Industriezweige  doch  ins 
Gewicht  fallende  .Angelegenheit  wird  gleichfalls 
durch  eine  Novelle  zur  Gewerbeordnung  geregelt 
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werden.  Es  ist  die  Gleichstellung  der  Arbeits- 
vcrhaltni.sse  der  Werkmeister,  Techniker  usw. 
mit  denen  der  Handlungsgehilfen.  Eine  hierauf 
al>zielende  Agitation  ist  seit  Jahren  betrieben. 
Die  Regierung  hat  bereits  ihre  Zustimmung  ge- 
geben, und  so  werden  denn  sicherlich  recht  bald 
die  Rcchtsbestimmungen  über  das  Arbcitsvcrhalt- 
uis  der  Handlungsgehilfen  auf  das  der  Werk- 
meister usw.  übertragen  werden.  Wahrschein- 
lich wird  allerdings  die  Konkurrenzklausel  eine 
andere  Hehandlung  erfahren,  was  durchaus  not- 
wendig erscheint. 

Schließlich  wird  auch  im  nächsten  Winter 
die  nunmehr  schon  .lahre  hindurch  wahrende 
neue  Hearbeitung  der  vom  Bundesrat  erlassenen 
Sonntagsruhe  - Ausnahmevorschriften 
zum  Abschluß  kommen.  Hierbei  waren  die 
Gewerbe  - Aufsichtsbeamten  der  verschiedenen 
Einzcistaaten  zur  Mitarbeit  zugezogen.  Nach- 
dem ein  EuUs’urf  aufgestellt  worden,  ist  dieser 
den  Bundesregierungen  zur  Aeußerung  über- 
mittelt. Der  Bundesrat  wird,  sobald  diese 
.\cußerungeu  vorliegcn,  zum  Abschluß  der  An- 
gelegenheit schreiten.  Es  handelt  sich  hier  für 
die  verschiedensten  Industriezweige  um  eine 
Beseitigung  oder  Aenderung  der  Sonntags- 
arbeiten,  die  als  Ausnahmen  der  l)etreft'enden 
gesetzlichen  Bestimmungen  der  Gewerbeordnung 
vom  Bundesrat  bisher  zugelassen  waren.  In 
der  Regierung  geht  man  von  der  Idee  aus, 
daß,  nachdem  nunmehr  1.5  und  mehr  Jahre 
seit  dem  Erlaß  der  iSonntagsruhe-Bestimmungen 
vergangen  sind,  die  verschiedenen  Industrie- 
zweige sich  auf  die  möglichst  lückenlose  Durch- 
führung haben  eiurichten  können,  und  daß  des- 
halb auch  manche  Ausnahmen,  die  bisher  ge- 
wahrt wurden,  in  Wegfall  kommen  können.  Zu 
bedauern  bleibt  nur,  daß  die  Regierung  nicht 
mit  den  Vertretungen  der  einzelnen  Industrie- 
zweige diese  Aenderung  vorbereitet  hat.  Die 
Männer  der  Pra.xis  hatten  dann  Gelegenheit 
gehabt,  Fingerzeige  zu  geben,  die  Schädigungen 
für  die  Zukunft  verhütet  hatten.  Selbstver- 
ständlich haben  die  Vertretungen  verschiedener 


Industriezweige  ilire  Wünsche  .auf  diesem  Gebiete, 
•auch  ohne  dazu  veranlaßt  zu  sein,  den  zu- 
ständigen Behörden  übermittelt.  Eine  Aus- 
einandersetzung über  diese  Wünsche  hat  aber 
nicht  stattgefunden.  Man  wird  abwarteu  müssen, 
was  den  einzelnen  Industriezweigen  vom  Bundes- 
rate beschert  werden  wird.  Hoffentlich  werden 
die  Betriebseinrichtungen  der  einzelnen  Gewerbs- 
zweige  unter  den  Neuerungen  nicht  zu  stark 
leiden. 

Daß  das  sozial])olitische  Material,  das  den 
Reichstag  in  der  nächsten  Tagung  beschäftigen 
wird,  ein  außerordentlich  umfangreiches  sein 
wird,  ist  nach  diesen  ,\ufzahlungen  ohne  weiteres 
ersichtlich.  Mau  könnte  sogar  zu  der  Ansicht 
kommen,  daß  die  übergroße  Fülle  des  Materials 
seine  Erledigung  verzögern  und  behindern  wird. 
Nach  den  Initiativanträgen  aber,  die  der  neue 
Reichstag  bald  nach  seinem  Zusammentritt  auf 
sozialpolitischem  Gebiete  seitens  der  einzelnen 
Fraktionen  gestellt  hat,  ist  anzuiudunen,  daß 
er  gerade  in  der  .Sozial]jolitik  eifrig  tätig  zu 
sein  bemüht'  sein  wird.  Deshalb  wird  sich  die 
Industrie  in  allen  diesen  Fr.'igen  nur  auf  sich  selbst 
verlassen  dürfen.  Sie  wird,  sobald  die  ent- 
sprechenden Entwürfe  bekannt  sind,  zu  den 
in  ihnen  enthaltenen  Einzelheiten  Stellung 
nehmen  und  sofort  den  Reichstag  bezw.  die 
Regierung  zu  beeinflussen  suchen  müssen.  Es 
liegen  die  verschiedensten  Beispiele  in  der  Ver- 
gangenheit dafür  vor,  daß,  wenn  dies  nicht 
geschieht,  auch  ganz  ungerechtfertigte  Be- 
lastungen auf  die  Schultern  der  Industrie  ge- 
walzt werden.  Das  beste  Beispiel  in  dieser 
Beziehung  Idetet  die  Neuauffüllung  der  berufs- 
genossenschaftlichen Heservefonds.  Von  solchen 
Belastungen  wird,  wenn  sie  einmal  eingeführt 
sind,  die  Industrie  nie  wieder  frei.  Dieser 
G c s i c h t s ])  u n k t sollte  a n s p o r n e u , mit 
größter  Aufmerksamkeit  dem  Ver- 
laufe aller  geschilderten  Aktionen 
n a c h z u s p ü r 0 n und  rechtzeitig  die 

Interessen  der  Industrie  zu  vertreten. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

30.  Mfti  1907.  Kl.  7 8,  K 33  509.  Trio-Mehrfach- 
walzwcrk  zur  Herstellung  von  Walzgut  aller  Art. 
Kalker  Werkzcugiuascbincn-Fabrik  Ureuor,  Schumacher 
& Co.  Akt-Oes.,  Kalk  hoi  Köln. 

Kl.  13  a,  G 22  849.  Verfahren  und  üfciianlnge 
zum  Zusammenballen  mulmiger  Eisenerze;  Zua.  zu 
Pat  173  088.  J.  Eduard  Goldachmid,  Frankfurt  a.  M., 
F'riedensatraüe  7. 

Kl.  18a,  L 21  924.  Verfahren  zum  Reinigen  oder 
Anreichern  minderwertiger  Eiaenerze  unter  Uewinnung 


von  Nelienerzeugniaaeii.  Valentin  l.andaiiorg,  Hrealau, 
TrinitaaatraUe  0. 

Kl.  24f,  I)  17  745.  Kettenroat  mit  längsliegcnden, 
auf  jo  zwei  (lucratangen  gereihten  Kettengliedern; 
ZuH.  zu  Anm.  1)  17  202.  Dcutache  Babcock  & Wilco.x- 
Dainpfkeaaelwerko,  Akt.-Gea.,  Oberhauaen,  Khld. 

Kl.  80  b,  .M  29  107.  Verfahren  zur  lleratellung 
einea  aofort  gcbrauchafähigcii  Zomontea  aua  hoch- 
liaaiaeher  Hochofenachiacke.  Adolf  .Müller,  Wetzlar. 

3.  Juni  1907.  Kl.  18  a,  V 0925.  Verfahren  und 
Einrichtung  zur  Begichtung  zweier  Hochöfen  mittels 
nur  eines  Aufziigea.  Vereinigte  Maachinenfabrik  Augs- 
burg und  Maachinenhaugoaellachaft  .Nürnberg,  A.-G., 
Nürnberg. 

Kl.  24  0,  Z 4720.  Gaserzeuger,  in  welchen  die 
zur  Vergasung  notwendige  Luft  durcli  mehrere  in  den 
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KrennstoiT  hineinrageiulo  Auslässe  oingefahrt  wird. 
Oskar  Zahn,  Berlin,  Kasanonstraßo  50. 

Kl.  49  e,  II  .88  002.  Steuerung  fQr  Hämmer  oder 
Pressen  mit  Antrieb  durch  Luft,  Dampf  oder  Preß- 
flOssigkeit  und  mit  ungleichem  Querschnitt  der  Kin- 
tind  Anslaßkanäle  fOr  das  Druckmittel.  P.  AV.  Hassel, 
Hagen  i.  W. 

Kl.  49  e,  W 26  453.  Aufwurf-  und  Fallhammor 
mit  Terstellbarein  Hub  und  verstellbarer  Fangscheibe 
r.um  Aus-  und  KinrQcken  des  Hammers  bei  weiter- 
rotierender  Antriebswelle.  Hans  'Wetzel,  Aschersleben. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

27.  Mai  1907.  Kl.  I8c,  Nr.  306  539.  Geneigt  ein- 
stellbare und  federnde  Suhwengellagerung  für  Block- 
oder Muldeneinsetzvorrichtungon.  Märkische  Masebi- 
nenbauanetalt  Ludwig  Stuckenholz,  Akt.-Ges,,  Wetter 
an  der  Ruhr. 

Kl.  24  f,  Nr.  306  537.  Vorrichtung  zum  Reinigen 
des  Rostes  von  Qasereeugorn  während  dos  Betriohos. 
A.  Blozinger,  Duisburg. 

Kl.  49b,  Nr.  306  595.  Boi  Proßleisenschcron  zum 
Zerschneiden  von  Doppel-^-,  [-  und  ähnlichen  Profil- 
eisen, die  Anordnung  sich  Qberdeckendor  Ober-  und 
UnterniesBor.  Robert  Schlegelmilch  und  Action-Ma- 
Bchincnfabrik  .Kyfrhäuscrhfltte*'  vorm.  Paul  Reuß, 
Ariern. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18r,  Nr.  176811,  vom  14.  November  1905. 
A.vel  Sahlin  in  Brasse  1.  Vorrichtung  zum  ah- 
aefzenden  Drehen  des  mit  einem  Verteilungarohr  ver- 
sehenen Fälltrichtcra  von  Hochöfen. 

Der  drehbare  Fülltrichter  a ist  mit  einem  Vor- 
teilerrobr  b verbunden,  durch  das  die  Beschickung 
in  den  Ofen  gelangt.  Zur  gleichmäßigen  Verteilung 
desselben  wird  der  Trichter  nebst  Rost  nach  jeder 
Beschickung  absatzweise  gedroht.  Br  ist  mit  einem 
Zahnkranze  c versehen,  in  den  ein  Zahnrad  d ein- 
greift, das  dnreh  Schaltklinkc  e mit  der  Welle  f ver- 


bunden ist,  die  unter  Vermittlung  des  Zahnrades  g 
und  der  Zahnstange  h von  dem  Druckzylinder  i ge- 
dreht werden  kann.  Fjin  zweiter  Zylinder  k dient 
dazu,  die  Zahnstange  h wieder  in  die  Anfangsstellung 
zurückzudrücken,  wobei  das  Zahnrad  d infolge  der 
Schaltklinkcn  e sich  nicht  dreht.  Die  Drehung  des 
Fülltrichters  wird  bewirkt  durch  einen  Hebel  l,  der 
durch  eine  Stange  m mit  dom  Ventil  n fflr  die  Druck- 
leitung verbunden  ist  und  der  durch  einen  .Anschlag 
auf  der  Stange  o der  Versohlußglocko  />  in  dem 
Augenblicke,  wo  die  Glocke  p wieder  geschlossen 
wird,  bewegt  wird  und  hiurl)ei  das  Ventil  n steuert. 


Kl. 81a,  Nr.  175 4SI,  vom  4.  Mai  1904.  Louis 
Rousseau  in  Argenteuil,  Frankr.  Schmelzofen 
mit  Luftzufiihrung  sowohl  unter  den  Bost  als  auch 
in  die  Verbtennungsgase. 

Die  Luftziiführung  a ist  nach  oben  bin  in  zwei 
Stutzen  b und  c geteilt,  von  denen  der  untere  unter 
den  Rost  der  Feuerung  d und  der  obere  in  den  Ring- 
kanal e einmflndot.  Dieser  führt  beiderseits  um  den 


Fouerungsschacht  d herum  zu  der  hinteren  Wand 
desselben,  aus  der  die  Heizgase  durch  Oeifnungen  f 
austroton  und  den  das  Metall  enthaltenden  Behälter  g 
umspUlon,  um  dann  in  das  Innere  desselben  einzutreten 
und  durch  Ooffnungcii  des  Suhmelzbchältcrdeckels 
auBzutreton. 

Die  Zufuhr  der  primären  und  sekundären  Ver- 
brennungsluft wird  nun  durch  zwei  Klappen  h und  t 
geregelt,  die  auf  einer  gomoinsamen  Welle  k so  be- 
festigt sind,  daß  je  nach  Bedarf  mehr  Verbrennungs- 
luft entweder  unter  den  Rost  oder  nach  / hin  geleitet 
wonlen  kann. 

Kl.  12e,  Nr.  175065,  vom  29.  August  190.5. 
GcorgoMarieCapcll  inPassenham,  Großbrit. 
Vorrichtung  zum  U'aschrn  und  Beinige.n  von  Oasen. 

Die  zu  reinigenden  (jiase  treten  bei  a in  einen 
teilwoiso  mit  Wasser  gefüllten  Behälter  b ein,  dessen 
über  dom  Wasser  liegender  Raum  durch  mehrere 
schräge  Wände  c unterteilt  ist.  Die  Wände  c tauchen 


verschieden  tief  in  das  Wasser  ein  und  zwar  die  dem  Gas- 
eintritt  n zunächst  gelegenen  am  tiefsten.  Gleichzeitig 
verbreitert  sich  der  Behälter  nach  der  Austrittsstello  der 
Gase  zu,  in  der  verschiedene  durchlässige  Zwischen- 
wände angeordnet  sind,  um  etwa  initgerissono  Feuchtig- 
keit zurückzubaltcn.  d ist  eine  Sangvorrichtung,  e 
sind  Rohre,  durch  welche  der  Behälter  b zur  Aus- 
gleichung des  Wasserstandes  mit  einem  andern  Be- 
hälter verbunden  ist. 

Kl.  81c,  Nr.  174876,  vom  8.  Oktober  1904. 
Berliner  F o r n»  p u d e r Werke  Fritz  K r i p k e 
in  Berlin.  Verfahren  zur  Herstellung  ron  Mo- 
dellpulcer. 

Mehl,  Stärke,  Kork  oder  ähnliche  Stoffe  werden 
mit  das  Wasser  nicht  in  sich  aufnehineiidcn,  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  festen  Stoffen,  wie  Harzen, 
Fetten,  Wachsen,  Fettsäuren,  andauernd  kräftig  ver- 
mahlen. Sie  überziehen  sich  hierbei  mit  einer  dünnen 
Schicht  der  letzteren  und  werden  hierdurch  für 
Wasser  gar  nicht  oder  nur  sehr  langsam  durch- 
dringbar. 

Kl.  40a,  Nr.1.175657,  vom  28.  Februar  1904. 
Ludwig  Weiss  in  Budapest.  Verfahren  zum 
Brikettieren  von  Metallabfällen  und  Erzen. 

Die  zu  brikettierenden  Stoffe  werden  mit  einer 
schwachen  Lösung  von  knlziumsiilfnthaltigein  .Magne- 
siumBulfat  benetzt  und  dann  zu  Formstücken  gepreßt. 

Solche  Lösungen  werden  erhalten  beim  Zentri- 
fugieren des  Abfullschlammes  von  r>oliimit  vorarbei- 
tenden Kohlensäure-  oder  Sodownsserfabriken. 


8.  Juli  1907. 


Statistische». 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Mai  1907. 
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April  1907 

Mal  1907 

31.  Mal 
1907 

Mai  190S 

31.  Mal 
190S 

Tonoen 

TODDIMl 

{ Tunneo 

TODDcn 

Tonnen 

Rheinland-Westfalen 

91  437 

86  671 

440  038 

90  345 

487  909 

cS 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesson-Xassau  . 

21  004 

21  599 

103  940 

15  912 

88  864 

3 ® 

Schlesien 

7 386 

8 269 

42  390 

9 091 

41  157 

B J 

Bommem 

13  180 

13  400 

64  040 

13  010 

64  250 

1 1 

Ilanncver  und  Braunschweig 

5 158 

5 191 

28  389 

6 084 

28  661 

<3 

Barem,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

3 236 

2 601 

12  920 

2 202 

10  821 

|S 

Saarbozirk  

8 265 

7 922 

41  679 

7 520 

36  013 

Lothringen  und  Luxemburg  . 

34  939 

30  353 

171  878- 

35  113 

168  129 

Oießerui-Kobeisen  Sa. 

184  605 

176  006 

905  274 

179  277 

869  804 

Rheinland-Westfalen 

25411 

23  874 

121  731 

28  872 

128  073 

^ 1 - 
S-l 

Siogorland,  Lahnbozirk  und  Uesson-Xasaau  . 

3 968 

4 220 

19  567 

4 034 

16  510 

Schlesien 

3 214 

3 179 

21  280 

5 669 

22  721 

Hannorer  und  Braunschwoig 

7 690 

8 150 

38  260 

6 720 

33  010 

■J-» 

Bessemer-Rohoisen  Sa. 

40  283 

39  423 

200  838 

45  295 

200  314 

Rheinland-Westfalen 

280  974 

299  609 

1 395  716 

287  778 

1 346  679 

m S 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

— 

— 

— 

— 

— 

'•I  1 

Schlesien 

28  092 

28  013 

121  120 

21  626 

114  392 

1 -5  'S 

Hannorer  und  Braunschweig 

25  864 

26  860 

127  895 

22  142 

104  265 

1 * 8 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

12  870 

13  900 

62  430 

13  200 

64  250 

' ■ 1 

Saarbezirk 

66  653 

66  336 

.327  001 

63  443 

334  627 

1 ^ ^ 

Lothringen  und  Luxemburg  ....... 

289  791 

294  884 

1 415  586 

275  640 

1 326  595 

Thomas-Roheisen  Sa. 

704  244 

729  602 

3 449  748 

683  829 

3 290  808 

li  1'? 

1?  9 S 

Rheinland-Westfalen 

39  704 

38  398 

215  683 

36  722 

180  433 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-NaHsan  . 

31  808 

32  842 

152  103 

33  127 

154917 

|T|  5 

Schlesien 

11  251 

11  079 

52  627 

8 900 

88  479 

£ 'S 

Pommern 

— 

— 

— 

— 

J . «B 
3*8  S 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

— 

- 

785 

710 

710 

-ll- 

Stahl-  und  Spiogcleisen  usw.  Sa. 

82  703 

82  319 

421  198 

79  459 

374  539 

1 .-=■ 

Rheinland-Westfalen 

6 489 

3 038 

17  569 

1 924 

16  997 

1 i 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

16  828 

19  557 

90  420 

17  323 

92  886 

Schlesien 

28  384 

28  092 

145  353 

31  416 

150  301 

iif 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 
Lothringen  und  Luxemburg 

820 

1 300 

3 545 

— 

3 360 

1 ^ J 

14  287 

14  977 

77  672 

22  217 

96  302 

' ““  5. 

Fuddol-Roheison  Sa. 

65  808 

66  964 

334  559 

72  880 

359  846 

1 

1 

Rheinland-Westfalen 

443  015 

451  590 

2 190  737 

445  641 

2 110091 

Siogerland,  Lahnbezirk  und  Hussen-Nassau  . 

73  608 

78  218 

366  030 

70  396 

348  177 

5 5 

Schlesien 

78  .327 

78  632 

382  770 

76  702 

367  050 

5>:s 

Pommern 

13  180 

13  400 

64  040 

13  010 

64  250 

Hannorer  und  Braunschweig 

38  712 

40  201 

194  544 

84  946 

165  936 

“ - 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

16  926 

17  801 

79  680 

16  112 

79  141 

i_i  i 

Saarbezirk 

74  918 

74  258 

368  680 

70  903 

369  640 

CD 

Lothringen  und  Luxemburg 

339  017 

340  214 

1 665  136 

332  970 

1 591  026 

Üesaint-Erzeugung  .Sa. 

l 077  703 

1 094  314 

5311  617 

1 000  740 

5 095  311  ' 

M> 

Gießerei-Roheisen 

184  605 

1 76  006 

905  274 

179  277 

869  804  i 

§>1 

Bessemer-Roheisen 

40  283 

39  423 

200  838 

45  29.3 

200  314 

Thomas-Kohoison 

704  244 

729  602 

3 449  748 

683  829 

3 29tl  808 

Stahleisen  und  Spicgeleisen 

82  763 

82  319 

421  198 

79  459 

374  539 

s1 

Puddel-Roheiseu 

65  808 

66  964 

334  559 

72  880 

359  846  ! 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1 077  703 

1 094  314 

5 311 617 

1 000  740 

5 095  311  j 

Mai:  Einfuhr:  Steinkohlen  1 119056t,  Braunkohlen  70H591t,  Eisenorze  860  673t,  Koheiscn  49  396  t, 
Kupfer  12  028  t.  Ausfuhr:  Steinkohlen  1366  267  t,  Braunkohlen  2267  t,  Eisenerze  275  934  t,  Uuheiaen  25  276  t, 
Kupfer  410  t. 

Uoheisenerzeugung  im  Auslände: 

Vereinigte  Staaten  von  Amerika:  Mai:  2331000t;  Belgien:  .Mai:  123000  t. 

XX  VII.«  2 


Digitized  by  Google 


950  suhl  and  Eisen. 


Statistisches. 


27.  Jahrg.  Nr.  27. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-Mai  1907. 


1 

Elorubr 

Ausfuhr 

Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Oasreinigungsmassc;  KonTerterschlacken;  j 
ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237  e)*  

1 

( 

2 937  713 

1 645  673 

Manganerze  (237  h) I 

137  366 

1 622 

151  662 

143  114 

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (843a,  843b) 1 

Rühren  und  Rührenformstücko  aus  nicht  schmiedbarem  Ouß,  Hähne,  Ventile  usw.  I 

71  343 

45  458 

(778a  u.  b,  779a  u.  b,  783e) ' 

304 

19  042 

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  QuB  (780a  u.  b) I 

320 

4 760 

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  783a  — d)  | 

2 625 

1 559 

Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781au.  b,  782b,  783f  u.  g.)  . . . 
Rohluppen;  Kobschienen ; Rohblöcke;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke ; Platinen ; ' 

3 047 

22  372 

Knüppel ; TiegelsUhl  in  Blöcken  (784) 

3 559 

94  698 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:  Träger  (J-,  LJ-  und  _J”^- Eisen)  (78ßa) 

249 

161  480 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestfleke  (785b)  

2 873 

16  399 

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c) 

2 905 

43  811 

Band-,  Reifeisen  (785 d) 

1 374 

32  149 

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785 e) 

10  489 

74  191 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a) 

8 872 

65  274 

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c) 

4 771 

35  744 

Verzinnte  Bleche  (788a) 

19  433 

150 

Verzinkte  Bleche  (788  b) 

9 

4 761 

Bleche:  abgcschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

40 

1 028 

Wellblech ; Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ; andere  Bloche  (789  a u.  b,  790) 

76 

6 351 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792  a — o) 

3 615 

122  198 

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  RöbrenformstOcke  (793a  u.  b)  ... 

102 

1 241 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  795a  u.  b) 

3 727 

46  390 

Eisenbahnschienen  (796  a u.  b) 

160 

1.58  674 

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Unterlagsplatten  (796  c u.  d)  . . . . 

77 

78  044 

Eisenbahnachsen,  -radeison,  -räder,  -radsätze  (797) 

181 

29  898 

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke***  (798a — d,  799a — f) 

3 350 

18  322 

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägozahnkratzen  usw.  (799  g) 

1 663 

12  530 

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800  a u.  b) 

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 
FlaschenzOgen ; Winden  (806  a — c,  807) 

208 

11  629 

468 

2 654 

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) . . . . 

525 

14  764 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a — e,  814a  u.  b,  815a— d,  836a) 

643 

6 735 

Eisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  Schwellenschraubcn  usw.  (820a)  ..... 

47 

4 095 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a) 

101 

4 409 

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825e) 

709 

6 534 

Achsen  und  Acheenteile  (822,  823  a u.  b) 

44 

784 

Wagonfedern  (824  b) 

70 

575 

Drahtseile  (825  a)  . 

08 

1 781 

Andere  Drahtwaron  (825  b — d) 

201 

10  0.31 

Drahtstifte  (825  f,  826  a u.  b,  827) 

1 219 

1 27  913 

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b u.  c) 

207 

1 12  826 

Ketten  (829  a u.  b,  830) 

1 922 

1 510 

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b u.  c) 

49 

1 744 

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a — c) 

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832 — 835,  836d  u.  e — 840, 

81 

1 372 

842) 

946 

20  742 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldot 

284 

Kessel-  und  Kesselschmiedearbeiten  (801  a — d,  802 — 805) 

709 

1 9 018 

Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar -.Mai  1907 

305  163 

1 380  294 

Maschinen  » * , » 

38  759 

1 23  858 

.Summe 

i 343  922 

! 1 504  152 

Januar-Mai  1906:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

' 175  009 

1 490  970 

Maschinen 

1 34  882 

110  665 

Summe 

j 209  891 

j 1 601  635 

* Dio  in  Klammern  etelienden  Ziffern  bedeuten  die  Nunimurii  des  ütntiBtiHeheu  'SVarenverzeichniBBeB. 

**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  (gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  nufgefUhrt. 

Dio  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Ijeifltnng  der  Koks*  nod  Anthraslthochöfen  in 
den  Vereinigten  Staaten.* 


1007 

Mal 

t 

April 

t 

I.  Erzeugung  aller  Hochofen: 

insgesamt 

2 330  709 

2 252  023 

arboitstäglich  .... 

75  184 

75  067 

11.  Anteil  der  Werke  der 

U.  8.  Steel  Corporation : 

insgesamt 

1 498  601 

1 469  937 

davon  Ferromangan  und 

Spiegeleisen  .... 

29  283 

26  951 

am  1.  Juni 

nm  1.  Mal 

HI.  Zahl  der  Hochöfen  . . . 

390 

387 

davon  im  Feuer  . . . 

329 

323 

IV.  Wochenloistungen  der 

t 

Hochöfen 

630  880 

532  295 

Wenngleich  die  vorgenannten  Ziffern  nicht  ganz 
den  Erwartungen  enteprochen,  die  man  auf  Grund 
der  am  1.  Mai  fcstgcstcilten  WochenleiHtungen  ge- 
hegt hatte,  80  ist  doch  die  Oc8amtorzeugung  höher 
gewesen  als  in  irgend  einem  der  voraufgegangenen 
.Monate. 


• „The  Iron  Age“  1907,  18.  Juni,  8.  1817. 


Aasbentnng  Ton  Mineralien  ln  Griecbeniand.* 

Der  bergmännische  Betrieb  hat  im  Königreich 
Griechenland  in  den  letzten  Jahren  erheblich  zuge- 
nommen. Eine  Reihe  von  Konzessionen  ist  von  der 
Regierung  nach  und  nach  erteilt  worden.  Die 
größere  Anzahl  befindet  sich  in  den  Händen  von 
Franzosen  und  Engländern,  deutsches  Kapital  ist  vor- 
läufig den  griechischen,  große  Vorsicht  erfordernden 
Bergwerksunternehmungen  fast  gänzlich  fern  geblieben. 
Ueber  die  Ausbeutung  des  Jahres  1906  liegen  noch 
keine  Daten  vor.  Im  Jahre  1905  wurden  nachstehende 
Mengen  gewonnen: 

Eisen  ...  465  622  t Chrom  ....  8 900  t 

Manganerz  . 89  687  t Magnesit  ...  43  498  t 

Zink  ...  22  562  t Braunkohle  . . 11  757  t 

Mangan  . 8 171  t SilberhaltigesBlei  13  729  t 

Der  Abbau  der  Erzlager  im  Lande  war  1906 
allenthalben  ein  besonders  reger;  selbst  ärmere  Erz- 
lager wunien  nicht  verschont,  was  in  den  seitens  der 
Bergwerksbesitzer  mit  dom  Ausland  abgeschlossenen 
großen  und  langen  Lieforungsverträgon  seinen  Grund 
hatte.  England  leitete  auch  griechische  Erze  nach 
Amerika.  Deutschland  hat  sich  einen  Teil  der  Pro- 
duktion und  zwar  von  Blei-  und  Zinkerzen  sowie 
nickelhaltigen  Eisenerzen,  von  rohem  und  gebranntem 
Magnesit  gesichert.  <1*erlcht  d.  K.UmrnilkontuInU  In  Ath«o.| 


* „Xachr.  f.  Handel  u.  Industrie"  1907,  24.  Juni. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

Die  48.  Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure  fand  vom  17.  bis  19.  Juni  in  Koblenz  statt. 
Die  erste  Sitzung  am  Montag  den  17.  Juni,  vormittags 
9 Uhr,  wurde  eröffnet  durch  den  ersten  Vorsitzenden 
des  Vereins,  Geh.  Regierungsrat  Prof.  Dr.  A.  Slaby. 
Nach  kurzen  einleitenden  Worten  herzlicher  Begrüßung 
nahmen  nacheinander  der  Oberpräsident  der  Rlioin- 
provinz  Freiherr  von  Schorlemer,  der  Regierungs- 
präsident zu  Koblenz  Freiherr  von  Hövel,  der  Pro- 
rektor der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  Ge- 
heimrat Professor  Dr.  Bräulor,  Direktor  lielm- 
holtz-Bonn  für  den  Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleute, Dr.  Klöppel  für  den  Verein  deut- 
scher ('hcmiker,  Domhaumeister  Arntz-Küln  für 
den  Verband  dentscher  Architekten-  und  Ingenieur- 
Vereine  und  zum  Schluß  Ingenieur  Weißenbach- 
Griffin  aus  Zürich  als  Vertreter  des  Schweizerischen 
Ingenieur-  und  Architekten- Vereins  das  Wort.  Auf 
alle  die  überaus  freundlichen  Worte  der  Anerkennung 
und  Beglückwünschung  dankte  der  Vorsitzende  mit 
dem  besonderen  Hinweis,  daß  den  Verein  deutscher 
Ingenieure  das  durch  den  Oberpräsidenten  zugestan- 
dene gute  Einvernehmen  mit  der  Regierung  und  die 
Zusicherung  steter  Förderung  der  Ziele  des  Vereines 
durch  die  Regierung  überaus  ehre. 

Da  der  .Geschäftsbericht  den  Teilnehmern  der 
Sitzung  gedruckt  vorlag,  wurde  von  einer  Bericht- 
erstattung durch  den  Vereinsdirektor  Geheimen  Uaii- 
rat  Dr.-Ing.  Th.  Peters  abgesehen. 

Die  Grashof- Denkmünze,  die  im  vorigen 
Jahre  von  Sr.  Majestät  dom  Deutschen  Kaiser  huld- 
vollst  angenommen  war,  wurde  in  diesem  Jahre  den 
beiden  würdigsten  Vertretern  der  Elektrotechnik  und 
des  Schiffbaues  Geh.  Baurat  Dr.-Ing.  Emil  Rathenau, 
Generaldirektor  der  A.  E.  G.  in  Berlin,  und  Hermann 
Blohm  in  Firma  Blohm  & Voß  in  Hamburg  von  der 
Hauptversammlung  auf  Vorschlag  des  Vorstandes  ein- 
stimmig verliehen. 


Hierauf  hielt  l’rof.  Dr.  Erich  Kaiser  aus 
Gießen  einen  außerordentlich  inhaltreichen  und  von 
der  Versammlung  mit  lebhaftem  Interesse  und  lautem 
Beifall  aufgenommenen  Vortrag  Ober 

die  geologischen  Verhältnisse  des  Mittelrhein- 
gebletes  und  die  darauf  begrfindeten  Industrien. 

Der  Redner  schilderte  den  allgemeinen  geologischen 
Aufbau  des  Mittelrheingebietes  in  den  verschiedenen 
großen  Umwandlungse|)Ochen,  wie  es  zur  Zeit  der 
Steinkohlenablagerung  aufgefaltet,  dann  fast  ganz  ab- 
getragen, später  von  neuen  Ablagerungen  überdeckt, 
aber  durch  die  Tätigkeit  des  Wassers  immer  von 
neuem  wieder  verändert  wurde.  Die  vulkanische 
Tätigkeit,  die  damit  zusammenhängende  Bildung  von 
Sedimentschichten  und  die  Ausbildung  der  Landschafts- 
formen, wie  sie  heute  bestehen,  wurden  einer  beson- 
deren Betrachtung  unterzogen.  Hinsichtlich  der  Be- 
ziehungen der  inittelrheinischen  Industrien  zu  den  er- 
örterten geologischen  Verhältnissen  führte  der  Vor- 
tragende aus : Der  Sedimentbildung  verdanken  ihre 
Entstehung  der  Steinkohlen-  und  der  Braunkohlen- 
bergbau des  Niederrheins  und  des  Saargebietes.  Zahl- 
reiche nutzbare  Gesteine  (Erze,  Bausteine  usw.)  sind 
den  geschichteten  Gesteinen  ebenfalls  eingelagert  und 
geben  zu  mehrfachen  Gewinnungen  Veranlassung.  Die 
gebirgsbiidenden  Vorgänge,  die  das  Mittelrhoingebiet 
mehrfach  betroffen  haben,  waren  auf  seine  wirtschaft- 
liche Entwicklung  von  wesentlichem  Einflüsse,  was 
vor  allen  Dingen  in  vielen,  weit  verstreuten  bergbau- 
lichen Anlagen  zum  Ausdrucke  kommt  Von  beson- 
derer Bedeutung  für  die  Entwicklung  der  Industrie 
waren  aber  die  vulkanischen  Erscheinungen,  die  zu 
verschiedenen  Zeiten  im  rheinischen  Schiefergebirge 
einsetzten.  Die  Diabase  des  Lahn-  und  Dill-Gebietes, 
die  Molaphyre  dos  Nahe-Gebietes  riefen  in  mehrfacher 
Weise  industrielle  Anlagen  ine  Leben.  Die  Basalte 
des  Tertiärs  werden  an  zahlreichen  Punkten  gewonnen 
und  auf  den  natürlichen  Wasserstraßen,  von  denen 
das  westliche  Deutschland  durchzogen  wird,  in  sehr 
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weit  abfj'elegene  (.regenden  verfrachtet;  gerade  den 
auf  die  Gewinnung  von  natürlichen  HudeiiHchät/.en 
begründeten  Indimtricn  würde  eine  VerbesHcrung  dieser 
Wasseretraßon  zu  besonderer  Entwicklung  verhelfen. 
Die  Vulkanausbrüche  des  Gebietes  um  den  lisacber 
See  und  der  P<ifel  sind  ebenfalls  von  besonderer 
Wichtigkeit  gewesen  und  haben  zur  Entwicklung  einer 
lebhaften  Steinbruchsindustrie,  zur  Anlage  von  Braue- 
reien, zur  Glasfabrikatioii,  aii<di  zur  Herstellung  von 
feuerfesten  Steinen,  dann  durch  die  Vorkommen  von 
Trat!  zur  Herstellung  von  besonders  widerstands- 
fühigem  Zement  (hydraulischem  .Mörtel)  und  endlich 
durch  das  .Auftreten  der  lockeren  Bimssteintiilfe  zu  der 
umfangreichen  und  wichtigen  Schwemmsteinindustrio 
Veranlassung  gegeben.  Die  jüngste  vulkanische  Tätig- 
keit zeigt  sich  jetzt  noch  indem  .Auftreten  von  Kohlen- 
säure, die  an  zahlreichen  Stellen  mit  Wasser  zusammen 
oder  seltener  für  sich  allein  dom  Boden  entströmt. 
Viele  chemische  Fabriken  des  Brohltaies,  bei  Hön- 
ningen und  an  anderen  Orten  sind  auf  diese  Natur- 
produkte zurückzuführen,  ln  der  Gewinnung  von 
.Mineralwässern  sowie  an  mannigfachen  Trink-  und 
Heili|uellen  kommt  die  Abhängigkeit  der  Industrie 
vom  Boden  zum  besonderen  Ausdruck. 

Den  Schluß  des  ersten  Sitzungstages  machte 
Dipl. -Ingenieur  .M  a t s c h o K - Berlin,  Itodakteiir  der 
„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure“,  mit 
einem  Vortrag  über 

handert  Jahre  Dampfschlffahrt. 

Redner  führte  etwa  folgendes  aus : 

Der  (iedanke,  die  Dampfkraft  als  bewegende 
Kraft  der  Schiffe  zu  verwenden,  ist  fast  so  alt  wie 
die  Dampfmaschine.  Schon  Fapin,  der  Ertinder  der 
atmosphärischen  Kolbcnmasebine,  hat  darauf  hin- 
gewieson,  wie  vorteilhaft  die  Benutzung  des  Dampfes 
auf  Schiffen  sein  müßte;  zu  einer  Ausführung  ist  er 
jedoch  nicht  gekommen.  Am  Endo  des  18.  Jahrhunderts 
erst  fanden  in  England,  in  Frankreich  und  vor  allem 
in  .Amerika  höchst  interessante  Versuche  statt,  die 
schon  erkennen  ließen,  daß  sich  die  Dampfkraft  auch 
dieses  Gebiet  nach  und  nach  erobern  würde.  Den 
entscheidenden  Schritt  aber  tot  der  Amerikaner  Robert 
Fulton,  der  1807  mit  seinem  Schiflf  Clareinont,  auf 
dem  er  eine  aus  der  Wattscheii  .Maschinenfabrik  in 
England  stammende  I)nm|>fmaschino  eingebaut  hatte, 
die  erste  längere  Dampfschiffahrt  von  New  York  nach 
Albanv  glücklich  vollendete.  Als  praktischer  Ameri- 
kaner richtete  er  sogleich  regelmäßige  Dampferver- 
bindungen  ein,  und  schon  im  nächsten  Jahre  genügte 
der  „Clareinont“  nicht  mehr,  so  daß  neue  Dainpf^er 
erbaut  wurden.  .Andere  Unternehmen  folgten  dem  gege- 
benen Beispiel,  und  bald  bevölkerten  sich  die  riesigen 
Seen  und  die  großen  Flußgebiete  der  Vereinigten 
Staaten  mit  einer  stetig  wachsenden  Dnmpferflotte. 

Den  Beginn  der  regelmäßigen  europäischen 
Dampfschitfahrt  rechnet  man  von  1812  ab,  wo  zuerst 
ein  kleiner  englischer  Dampfer,  der  „Comet“,  in  der 
Nähe  von  Glasgow  regelmäßige  Dninpforvorbiiuiungen 
unterhielt.  Von  England  aus  fuhr  ein  Dampfer  1816 
nach  l’aris.  Im  gleichen  Jahre  befuhren  englische 
Dampfer  auch  bereits  den  Rhein  und  die  Elbe,  und 
in  der  Nähe  von  Spandau  legte  man  <len  Kiel  zu 
einem  Dampfiioot.  Das  erste  deutsche  Dampfschiff 
„Die  Weser“  wurde  1816  zu  Vegesack  durch  Johann 
Lange  erbaut.  1819  durchquerte  bereits  ein  Dampfer, 
allerdings  noch  unter  toilweiser  Bonutzung  der  Segel, 
den  Ozean. 

Seit  den  2Üer  und  itOer  .fuhren  begann  die  Ent- 
wicklung schneller  vorwärts  zu  gehen.  Der  wichtigste 
Fortschritt  in  diesem  zweiten  großen  Abschnitt  bestand 
in  der  Einführung  der  Schraube  als  Treibeapporat 
und  in  der  Einführung  des  Eisens  auch  als  Baustoff 
des  .Schiffskörpers.  Die  ausschlaggebenden  Versuche, 
das  Ruderrad  durch  die  Schraube  zu  ersetzen,  be- 


ginnen schon  1829.  Ende  der  .80er  Jahre  wird  dann  die 
Schraube  dauernd  eingeführt.  1844  konnte  schon  ein 
großer  Schraubendampfer  das  Weltmeer  durchfahren. 

Die  gleiche  riesige  Entwicklung,  die  die  Handels- 
Hotte  aufzuweisen  hat,  zeigt  die  Entwicklung  der 
Kriegsflotte.  Schon  Fulton  hatte  1815  den  ersten 
Kriegsdampfer  erliaut.  England  bekam  1838  sein 
erstes  Kriegsschiff.  Die  neuere  Entwicklung  beginnt 
in  Frankreich  1859  mit  dem  ersten  gepanzerten 
Linienschiff. 

Die  ungeheure  wirtschaftliche  Bedeutung,  die  sich 
das  Dampfschiff  in  seinem  ersten  (liebens-)  Jahrhundert 
bereits  erobert  hat,  zeigt  sich  an  dem  riesigen  Wachs- 
tum der  Handelsflotte.  England  ist  hier  allen  anderen 
Staaten  noch  weit  voran.  1904/05  betrug  der  Brutto- 
raumgehalt der  englischen  Handelsflotte  an  Dampfern 
rund  15  Millionen  Tonnen,  der  der  deutschen  Flotte 
2,767  Millionen  Tonnen.  Ist  Deutschland  demnach, 
wie  OS  sich  aus  der  geschichtlichen  Entwicklung  auch 
naturgemäß  ergibt,  noch  weit  hinter  England  zurück, 
so  zeigt  doch  gerade  die  Entwicklung  der  deutschen 
Reedereien  in  der  letzten  Zeit  die  größten  Fortschritte. 
•Setzt  man  den  Bestand  von  1894/95  gleich  100,  so 
vermehrte  sich  in  den  zehn  Jahren  von  1895  bis  1906 
die  englische  DampferHottc  auf  159,  die  französische 
auf  145,  die  der  Vereinigten  Staaten  auf  203,  die 
Weltdampfcrflotte  auf  191,  die  deutsche  aber  auf  292. 
Der  Wort  der  deutschen  Handelsflotte  ist  in  den  zehn 
Jahren  von  1895  bis  1905  auf  das  2'/»  fache  ange- 
wachsen; er  stieg  von  327  auf  810  Millionen  Mark.  In 
der  Hamburg- Amerika-Linie  und  dom  Norddeutschen 
Lloyd  besitzt  heute  Deutschland  die  beiden  größten 
und  Icistungsfähigston  Gesellschaften  der  Welt,  die 
zugleich  über  die  schnellsten  .Schiffe  verfügen. 

In  der  zweiten  Sitzung,  Dienstag  den  18.  Juni, 
vormittags  10  Uhr,  die  ebenfalls  von  Gehoimrat 
Dr.  Slaby  geleitet  wurde,  kamen  nur  geschäftlicbe 
Angelegenheiten  zur  Erledigung.  Nach  der  Botriobs- 
rochnung  betrugen  die  Einnahmen  dos  Jahres  1906 
1 203  >93,55  .4,  die  Ausgaben  1 182021,85,4,  somit 
der  Ueberschuß  21  171,70.4.  Das  Vermögen  belief  sich 
am  1.  Januar  1907  auf  1 219737.4.  Als  erster  Vor- 
sitzender wurde,  der  vom  Vorstandsratc  vorgeschlagone, 
Kommerzienrat  Dr.-lng.  Ernst  Hel  1er- Hannover  ge- 
wählt und  als  Ort  für  die  nächstjährige  Hauptver- 
sammlung Dresden  itestimmt.  Uober  dos  Tochno- 
lexikon  und  die  derzeitig  damit  verknüpften 
Schwierigkeiten  berichtete  der  Voreinsdirektor.  Die 
zu  l>owältigcndon  Arbeiten  sowohl  als  auch  die  ent- 
standenen und  noch  entstehenden  Kosten  sind  von 
keiner  Seite  auch  nur  annähernd  erwartet  worden. 
Das  Technole.xikon  erforderte  1906  rund  58  768  .4, 
für  1907  mußten  außer  dem  etatsmäßig  eingesetzten 
Betrage  von  40000  .4  noch  von  der  diesjährigen 
Hau|itversammlung  60000  .4  nachbewilligt  worden. 
Die  Frage  ist  jetzt  die:  Sollen  unter  außerordentlich 
erheblichen  Kosten  die  Arbeiten  weitorgefUhrt  oder 
mit  einer  Abstandssumme  an  die  Verlagsbuchhandlung 
eingcsiellt  werden.  Die  Versammlung  nahm  nach  ein- 
gehender Diskussion  den  Vorschlag  des  Vorstandsrates 
an,  zur  weiteren  Behandlung  und  endgültigen  Erledi- 
gung der  Technolexikon-Angelegenheit  den  Vorstand, 
verstärkt  durch  sechs  vom  Vorstandsrat  zu  wählende 
Mitglieder  (von  Bach,  Blecher,  Haslachcr,  Herzberg, 
von  Linde  und  von  Oecbelhäuser),  zu  bevollmächtigen. 
Die  von  Baurat  II  erzberg  entworfene  Denkschrift 
über  die  mißbräuchliche  Bonutzung  von 
Zeichnungen  und  anderen  Ingenieur-Ar- 
beiten, betitelt: 

«l  eher  die  VergUtniig  für  technische 
.Angel)otsurl)oiteu~, 

wird  von  der  Versammlung  genehmigt.  Die  Denk- 
schrift geht  von  dem  Grundsatz  aus,  daß  jeder  .Arbeit 
ihr  Lohn  gebührt.  Wir  werden  auf  die  Denkschrift 
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an  anderer  Stolle  besonders  oinf'ehen.  Weiter  be-  * 
schließt  Yersainnilung,  vom  nächsten  Jahre  ab  der 
„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure“  ein 
zwei  Bogen  uinfassondos  Beiblatt  für  die  Behandlung 
wirtschaftlicher  und  sozialer  Fragen  beizugeben;  vor- 
nehmlich sollen  mit  der  Beschränkung,  daß  die  be- 
handelten Fragen  vorwiegend  wirtschaftlicher  Natur 
sind,  wirtschaftlich-technische  Fragen,  Organisation 
der  Betriebe,  sozial-technische,  kolonial-technische, 
Rechts-,  Patent-,  Schul-  und  Standesfragen,  ferner 
Beiträge  betreffend  Geschichte  der  Technik,  Technik 
und  Kultur,  Beziohuegou  zur  Kunst  und  Be- 
sprechangen  von  literarischen  Erscheinungen  auf 
den  vorgenannten  Gebieten  in  den  Vordergrund 
treten.  Seitens  des  Frankfurter  Be/.irksvereines 
war  ein  Antrag  betreffend  Eigontumsvorbehalt  an 
Maschinen  eiiigelaufen.  Versainmliing  schließt  sich 
der  vom  Zentralvorbandu  Deutscher  Industrieller  ge- 
faßten Erklärung*  an.  Schließlich  ist  noch  eine  weitere 
wichtige  Beschlußfassung  zu  erwähnen,  welche  die 
Paternos toraufzQgo  betrifft.  Die  Genehmigung 
der  Anlage  von  PaternosteraufzUgen  für  Personen 
unterliegt  in  den  einzelnen  Gebieten  sehr  verschie- 
denen Bestimmungen;  in  Preußen  werden  solche  Auf- 
zQgo  nur  vereinzelt  und  unter  ganz  besonderen  Be- 
dingungen, im  Bezirk  der  Berliner  Baupolizei  und  im 
Königreich  Sachsen  Oberhaupt  nicht  zugelassen.  Die 
Versammlung  beschließt:  „Im  Hinblick  auf  den  wirt- 
schaftlichen Wort  der  Paternosteraufzüge  und  die 
günstigen  Erfahrungen  der  Praxis  Uber  ihre  Betriebs- 
sicherheit, die  vor  allem  in  Hamburg  im  öffentlichen 
Vorkehr  bereits  vielseitig  erprobt  ist,  erhebt  der  Ver- 
ein deutscher  Ingenieure  im  Interesse  der  Verkehrs- 
erleichtorung den  Anspruch,  daß  auch  im  übrigen 
Deutschen  Reich  PaternosteraufzQge  für  Personen 
als  regelrecht  berechtigte  Anlagen  anerkannt  und  zu- 
gelasson  werden,  soweit  das  bisher  noch  nicht  der 
Fall  ist.  Demgemäß  sind  auch  in  den  Polizeiverord- 
nungen  über  FJnrichtung  und  Betrieb  von  Aufzügen 
die  beiden  Gruppen:  »Kinkabinenaufzüge  und  Pater- 
noster« grundsätzlich  nebeneinander  zu  berücksich- 
tigen.“ Außerdem  wurde  beschlossen,  einen  Aus- 
schuß mit  der  Ausarbeitung  von  Vorschriften  für 
Einrichtung  und  Betrieb  von  PersonenaufzOgen  zu  be- 
auftragen. 

Am  dritten  Sitzungstage,  Mittwoch  den  19.  Juni, 
hielt  Oberingonieur  I)  i e t e r i c h - Leipzig  einen  Vor- 
trag über 

die  Aofschließung  der  Mckolerzlagerstätton 
in  Neokalodoiiien. 

Der  Redner  ging  in  der  Einleitung  zu  seinem 
Vorträge  davon  aus,  daß  Deutschland  als  jüngste 
Kolonialmacht,  diu  auf  ein  nur  schwer  zu  koloni- 
sierendes Gebiet  beschränkt  ist,  das  größte  Interesse 
daran  habe,  die  früheren  Kolonisationsarbeiten  anderer 
Länder  zu  verfolgen  und  aus  den  dort  erzielten  Er- 
folgen oder  Mißerfolgen  zu  lernen. 

.‘lodann  ging  der  Vortragende  dazu  über,  an 
Hand  der  Entwicklung  einer  französischen  Kolonie, 
und  zwar  der  vor  der  Ostküste  dos  australischen 
Festlandes  gelegenen  Insel  Neukaledonien,  einen  kon- 
kreten Fall  zu  betrachten.  Diese  Kolonie  jüngeren 
Datums  — sie  ist  erst  seit  54  Jahren  in  franzö- 
sischem Besitz  — war  bis  vor  zehn  Jahren  aus- 
schließlich Strafkolonie;  sie  hat  einen  natürlichen 
Reichtum  an  wertvollen  Erzen,  unter  denen  das 
Nickulerz  obenan  steht,  wozu  noch  Chrom,  Kobalt, 
Kupfer  und  Kohlen  hiiizutreten.  Die  beiden  letzten 
worden  indes  nicht  in  nennenswertem  .Maße  zur  Be- 
nutzung heranguzogen. 

Nach  Schilderung  der  eigentümlichen  Bevölko- 
rungsverhältuisse,  des  schwierigen  Erzvorkommens 
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des  Nickels  und  der  ungünstigen  .Vrbeiterverhältnisse 
kam  der  Vortragende  zu  dem  eigentlichen  Inhalt, 
dom  technischen  Teil  seines  Vortrages,  der  vielfach 
Gelegenheit  bot,  die  in  unsern  westafrikanischen  Be- 
sitzungen botindlichon  oder  geplanten  Vcrkchrsein- 
richtiingon  mit  den  dort  ausgofUhrten  in  Parallele  zu 
stellen. 

Als  Grundlage  dos  Verkehrs  zwischen  den  Gruben 
und  dom  Meere  kam  eine  zuerst  gebaute  Bchmalspur- 
babn  in  Betracht,  die  ziemlich  leicht  anzulogon  war, 
da  einu  Eigentümlichkeit  des  Landes  seine  tief  ein- 
geschnittonon  Flußtälcr  sind,  die  in  der  Nähe  der 
(luellon  nur  wenig  Uber  dem  .Meeresspiegel  liegen 
und  sich  ziemlich  geradlinig  in  das  Innere  hinein- 
ziehon.  Die  Schwierigkeiten  begannen  erst  mit  der 
Verbindung  der  Gruben  mit  den  Endpunkten  der 
Eisenbahnen.  Die  Erzgruben  licgun  in  Höhen  von 
500  bis  1100  m auf  den  sanft  gerundeten  Kuppen  der 
Borgo,  die  aber  sehr  steile  Abhänge  nach  den  Tälern 
zu  haben,  so  daß  sich  die  Anlage  von  Eisenbahnen 
verbietut.  Ferner  sind  die  Erzvorkommen  sehr  zer- 
sprengt. Die  Nickelerzo  linden  sich  vielfach  in 
Nestern  bis  hinunter  auf  wenige  Quadratmeter.  Die 
Fundstätten  verbreiten  sich  manchmal  über  ein  Ge- 
biet von  mehreren  Quadratkilometern.  Alle  diese 
Verhältnisse  führten  dazu,  in  ausgedehntem  Maße 
Luftbahnon,  Drahtseilbahnen  und  Soilriesen,  ausgeführt 
durch  die  Fa.  Bloichert  & Co.,  Leipzig,  zu  verwenden. 

Auch  die  Verschiffung  der  gewonnenen  Erze 
machte  erhebliche  Schwierigkeiten.  Die  Schiffe  mußten 
ursprünglich  etwa  1 bis  1'/»  km  weit  vom  Ijande  fest- 
machon und  wurden  dann  durch  Hach«  Schuten  bo- 
odor  entladen,  ein  äußerst  unbequemes  und  teilweise 
auch  sehr  gefährliches  und  langsames  Verfahren. 

Auf  Vorschlag  der  Firma  Bleichertsah  man  nun  eine 
etwa  1 km  vom  Land  entfernte,  im  tieferen  Meere 
liegende  Landungsbrücke  vor,  die,  auf  mächtigen 
•Steinpfeilern  erbaut,  alle  Lösch-  und  Ladevorrich- 
tungen, große  Krane,  trägt,  und  die  mit  dem  liande 
durch  eine  hochlicgonde  Drahtseilbahn  verbunden  ist. 
Diese  Lö.sung  der  Schwierigkeiten  der  Landungsstello 
hatte  aber  noch  den  weiteren  Vorteil,  daß  die  Draht- 
seilbahn auf  dem  Lande  seihst  fortgesetzt  und  als 
Bedienungshahn  für  die  dort  anzulegenden  Erzlager 
ausgebildet  werden  konnte.  Es  war  damit  möglich 
geworden,  die  von  der  Eisenbahn  auf  die  Erzlager 
zu  bringenden  Erzinengen  hier  aufzunehmen  und  sie 
unmittelliar  den  Schiffen  zuzuführen.  Ebenso  war 
aber  diese  Bahn  sehr  leicht  für  eine  Kohlennieder- 
lage für  die  anlaufenden  Dampfer  auszunutzen.  Die 
von  den  Kohlenschiffon  gebrachten  Steinkohlen  gehen 
mit  Hilfe  derselben  Bahn  hinüber  auf  das  Land,  dort 
in  das  Kohlenlager  und  von  dort  je  nach  Bedarf  wie 
di«  Erze  auf  die  zu  beladenden  Schiffe.  Ueher  die 
Drahtseilbahn  zwischen  der  LandungshrUcke  und  dem 
Ufer  geht  ferner  der  gesamte  Güter-  und  Personen- 
uustausch  zwischen  Schiff  und  Land. 

Von  großem  Interesse  war  die  Schilderung  der 
Anlage  der  Landungsbrücke,  die  Herstellung  der 
großen,  etwa  14  m im  Durchmesser  betragenden  und 
nach  vollem  Ausbau  etwa  18  in  hohen  Steinpfeiler. 
Die  letzteren  wurden  zuerst  als  riesige  hölzerne  .Sciik- 
kastoii  über  eisernen  Gerüsten  auf  dem  Lande  zu- 
sammengebaut, dann  zu  Wasser  gelassen  und  schwim- 
mend von  Dampfern  an  ihre  Plätze  geschleppt,  wo 
sie  durch  Einlassen  von  Wasser  versenkt  und  durch 
.Ausfülleii  mit  Beton  und  Bruchsteinen  zu  mächtigen 
Steinpfeilern  ausgebaut  wurden,  lieber  drei  solchen 
Pfeilern,  von  denen  jeder  mit  einem  Inhalt  von 
2800  cbm  ein  Gewicht  von  ungefähr  5700  t hat, 
so  daß  alle  drei  zusniiimon  17  Millionen  kg  wiegen, 
liegt  die  etwa  100  m lange  l.anduiigsbrücke , auf 
der  sich  die  Hängebahngeleise  zur  Aufiialimc  der 
Fahrzeuge  bclindcn.  Die  Landiingsbrücko  ist  ferner 
mit  zwei  großen  nach  beiden  Seiten  etwa  15  m über 
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die  Pfeiler  hinausragenden  Verladekranen  yersehen, 
die  entlang  der  Brücke  verfahrbar  sind,  und  von 
denen  jeder  imstande  ist,  in  der  Stunde  rund  100  t 
Brz  in  die  Schiffe  oder  ebensoviel  Kohlen  aus  ihnen 
horauszubringen.  Mit  Hilfe  der  beiden  Krane  ist  es 
möglich,  ein  Erz-  oder  Kohionschiff  von  3000  t in 
knapp  .36  Stunden  zu  löschen  oder  zu  beladen. 

Der  Vortrag  gewann  besonders  durch  die  vielen 
Lichtbilder,  die  sich  teils  auf  die  geographischen  und 
landschaftlichen  Eigcntümlichkoiten  des  Landes,  teils 
auf  die  Durchführung  der  Bauarbeiten  und  der 
fertigen  Einrichtungen  bezogen. 

I)irekt  nach  den  im  Kasino  zu  Koblenz  abgehal- 
tenen Sitzungen  führte  die  Chemische  Fabrik  Ories- 
heim-Klektron-Frankfurt  durch  Ingenieur  Ernst  Wiß 
sehr  interessante  Versuche  mit  Erläuterungen  in 
bezug  auf  autogenes  Schweißen  und  Schneiden  im 
Kasinogarton  vor. 

Im  Anschluß  an  die  Versammlungen  fanden  zahl- 
reiche Besichtigungen  von  Werken,  industriellen  An- 
lagen, .Schulen  nsw.  statt ; auf  elf  Gruppen  verteilt 
wurden  besucht:  die  keramische  Fachschule  und 
keramischen  Werke  zu  Höhr-Orenzhausen  (Kannen- 
bäckorland),  die  Mosaik-  und  Plattenfabrik  zu  Rans- 
bach, das  Elektrizitätswerk  der  Straßenbahngesell- 
Hchaft  Koblenz,  die  Grube  Friedrichssegon  a.  d.  Lahn, 
die  Rbenser  Mineralbrunnon,  die  Viktoriabrunnen  zu 
Oberlahnstein,  das  Blei-  und  Silberwerk  zu  Ems,  die 
Klei-  und  SilberhUtto  zu  Braubach,  die  Concordiabüttc 
zu  Engers,  das  Eisenwerk  Rasselstoin  und  die  Scha- 
mottefabrik  Niederlahnstein.  . 

Gelegentlich  des  gemeinsam  mit  den  Damen 
unternommenen  Ausfluges  nach  Ems  wurden  die 
(Quellen  und  Kurcinrichtungen,  u.  a.  auch  die  von  der 
Firma  Klein,  Schanzlin  & Becker  in  Frankonthal  ge- 
lieferte und  kürzlich  in  Betrieb  gesetzte  Punipen- 
anlage  der  Neuquello  Bad  Einser  besichtigt. 


Societd  de  I’Industrie  minerale. 

M.  J.  .S  a c o n n y berichtete  in  dem  Bczirksvorein 
Saint-Etienne  obiger  Gesellschaft  über 

vergleichende  Stadien  an  einigen  Elektro- 
stahldfen.* 

Der  Berichterstatter  hat  mit  anderen  Herren  im  Auf- 
träge einer  italienischen  Gesellschaft,  welche  das 
Eloktrostahlschmelzen  oinzufübren  beabsichtigte,  ver- 
schiedene Werke  mit  Elcktrostahl  - Einrichtungen  be- 
sucht, um  dasjenige  Vorfahren  der  italienischen  Gesell- 
schaft zu  empfehlen,  welches  sich  für  die  dortigen 
in  Frage  kommenden  Verhältnisse  am  besten  eigne. 
Es  sei  geplant  gewesen,  die  Oefon  von  Gin,  Ht'Toult, 
Keller,  Stassano  und  Kjollin  zu  besichtigen.  Du  er 
den  Girod-Ofen  kenne,  habe  er  veranlaßt , daß  auch 
dieser  berücksichtigt  werde,  Wegen  ungünstiger  auf 
den  betreifenden  Werken  bestehender  Verhältnisse 
konnte  er  Anlagen  von  Gin,  Kjcllin  und  Keller  nicht 
besichtigen.  Er  kennt  daher  aus  eigener  Anschauung 
nur  die  Anlage  von  Stassano  in  Turin,  diejenige 
nach  H4roult  in  Remscheid  und  diejenige  von 
Girod  in  Ugine. 

In  seinem  Vorträge  gibt  er  zunächst  eine  Be- 
schreibung des  Ofens  von  Stassano  und  wiederholt 
die  Grundsätze,  welchen  ein  elektrischer  Ofen  nach 
Ansicht  Stassanos  genügen  müsse.  Alsdann  beschreibt 
er  das  Verfahren  der  direkten  Herstellung  dos  Stahles 
aus  dem  Erz  und  des  Stahles  durch  Zuaammunschinelzen 
von  Roheisen  und  Schrott.  Ersteres  hält  er  für  die 


* Der  Vortrag  ist  allgedruckt  in  dem  Bulletin 
de  la  Soeiet«»  de  l'lndustrie  .Minerale.  2"’'-  livraisoii 
de  1907  8.  441. 


Fraxis  für  wertlos,  letzteres  eigne  eich  für  das  l'm- 
schmelzen,  und  im  Falle  der  Verwendung  reiner  .Ma- 
terialien für  die  Erzeugung  von  hochkohlenstofflialtigem 
Stahl.  Die  Erzeugung  weichen  Flußeisens  sei  nicht 
vorteilhaft  durclizuführen,  da  der  Ofen  nicht  heiß 
genug  gebe.  Eine  Reinigung  von  Schwefel  und  Phos- 
phor sei  bei  den  von  ihm  beobachteten  Chargen  nicht 
möglich  gewesen,  was  jedoch  nicht  aussebiieße,  daß 
eine  Reinigung  wie  im  Martinofen  auch  im  Stassano- 
Ofon  ausgeführt  werden  könne.  Der  Kraftverbrauch 
für  das  Umschmelzcn  habe  1300  KW.-Stunden  für  die 
Tonne  Stahl  hetragen.  Die  bergestellten  Stahlsorten 
hätten  unter  Berücksichtigung  der  Analyse  gute  mecha- 
nische Eigenschaften  gezeigt. 

Ebenso  wie  Stassano  bringt  er  auch  eine  Berech- 
nung über  den  Nutzeffekt  elektrischer  Anlagen  und 
kommt  zu  dem  Schluß,  daß  sich  in  der  Zukunft  an 
den  Stellen,  wo  Wasserkraft  zur  Verfügung  sei,  eine 
große  Stahlindustrie  entwickeln  werde,  und  daß  selbst 
für  die  Erzeugung  von  Qualitätsstabl  und  Legierungs- 
stahl in  Gegenden,  in  welchen  der  elektrische  Strom 
mit  Kohlen  erzeugt  worden  müsse,  das  elektrische 
Vorfahren  sich  Geltung  verschaffen  werde.  Er  emp- 
fiehlt den  Eisenwerken  des  „Centre“  und  der  .Loire“, 
sich  frUb/oitig  mit  dieser  Frage  zu  beschäftigen, 
damit  diese  altbcrühmte  Industrie  der  (Butlltätsstahl- 
Erzougung  lebensfähig  und  erhalten  bleibe. 

Die  Forderungen,  daß  im  elektrischen  Ofen  eine 
neutrale  Atmosphäre  herrschen  müsse,  daß  die  Um- 
setzung der  elektrischen  Energie  in  Wärme  zur  Er- 
zielung der  nötigen  Temperaturen  mittels  des  Licht- 
bogens erfolgen  müsse,  daß  die  Elektroden  nicht  mit 
dem  zu  erzeugenden  Stahl  in  Berührung  treten,  und 
daß  eine  vollständige  Homogenität  dos  Stahlbades 
vorhanden  sein  müsse,  seien  von  dom  Ofen  von  .Stassano 
ebenso  wie  von  demjenigen  nach  Heroult  und  Girod 
erfüllt. 

Der  Vortragende  hat  in  Turin  fünf  Chargen  be- 
obachtet und  sind  die  Ergebnisse  in  Tabelle  1 zu- 
sammengefaßt. Die  Analysen  zeigen,  daß  eine  Reini- 
gung des  verwendeten  Rohmaterials  nicht  erfolgt 
und  daß  auch  die  Erzeugung  von  Stahl  mit  vorher 
bestimmter  chemischer  Zusammensetzung  der  Chargen 
nicht  gelungen  ist.* 

Die  Details  der  Ofenbeschroibung,  der  Wärme- 
bercchnungen,  der  Zusammensetzung  der  Chargen  und 
des  Arbeitsverfahrens  finden  sich  in  dom  Bericht, 

* Anmerkung  des  Referenten:  Der  Mangel 
an  Hitze  für  die  weichen  Chargen  im  Stassaiio-Ofen  ist 
vielleicht  folgendermaßen  zu  erklären : Der  zwischen 
den  annähernd  horizontal  angeordneten  Elektroden  ent- 
stehende Lichtbogen  strahlt  nicht  nur  nach  dem  Bade, 
sondern  auch  nach  den  Seitenwänden  und  dem  Gewölbe 
des  Ofens  aus.  Das  Bad  selbst  kann  natürlich  nicht 
so  heiß  werden,  wie  der  strahlenden  Wärme  des  Licht- 
bogens entspricht.  Würde  man  nun  zur  Erzielung 
einer  größeren  Hitze  einen  stärkeren  Strom  in  dem 
Ofen  benutzen,  so  würde  wahrscheinlich  die  \us- 
mauerung  des  Ofens  unzulässig  schnell  heruntcr- 
geschmolzen  werden.  Es  dürfte  also  hier  ein  prin- 
zipieller Fehler  des  Stassano-ttfens  vorliogen. 

Während  die  Forderungen,  daß  die.  elektrische  Kraft 
mittels  des  Lichtbogens  in  Wärme  umgesetzt  werden 
muß,  daß  die  Elektroden  den  Stahl  nicht  berühren 
und  daß  das  Bad  gleichmäßig  sein  muß,  berechtigt 
sind  (letzteres  wird  übrigens  ohne  besondere  Vor- 
richtungen immer  der  Kall  sein),  ist  die  Korderung 
nach  einer  neutralen  .'Vtmospliäre  nicht  ganz  zu  recht- 
fertigen, denn  die  Sanerstoffaufnahme  des  Stahles 
hängt  nicht  von  der  Anwesenheit  von  .Sauerstoff  in 
der  Ofenatmospliäre  ab,  somlerii  von  der  Zusammen- 
setzung der  auf  dem  Bade  befindlichen  Schlacke.  So- 
lange diese  Oxyde  enthält,  wini  Sauerstoff  trotz  neu- 
traler .Vtinosphäre  vom  Stahl  aufgelöst  werden. 
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welchen  Staesaiio  auf  dom  Kongreß  für  angewandte 
Chemie  in  Rom  1906*  oratattot  hat. 

Der  Vortragende  geht  sodann  za  dom  Ofen  von 
II  r o u 1 1 Über.  Er  beschreibt  auch  dieses  Verfahren 
und  den  zur  Ausübung  desselben  verwendeten  Ofen 
und  es  kann  diesbezüglich  auf  die  Veröffentlichung  in 
Xr.  2 dieser  Zeitschrift  (1907)  verwiesen  worden.  Ab- 
weichend von  dieser  Beschreibung  erklärt  Vortragender 
es  für  einen  Nachteil,  daß  die  Elektroden  bei  Beginn 
der  Chargen  eine  halbe  bis  drei  viertel  Stunden  von 
Hand  reguliert  werden  müßten,  daß  zwischen  dem 
Gewölbe  und  den  Elektroden  ein  großer  Spielraum 
sein  müsse,  um  Kurzschlüsse  zu  verhindern,  daß  die 
Regulierung  der  Elektroden  zu  kompliziert  und  die 
dafür  nötige  Einrichtung  zu  teuer  sei.  Auch  glaubt 
er,  daß  bei  zwei  hintereinander  geschalteten  Elektroden 
das  Einschmelzen  große  Schwierigkeiten  machen 
werde,  und  daß  hierbei  sogar  eine  nicht  unbeträcht- 
liche Gefahr  infolge  von  Kurzschlüssen  entstehen 
könne.  Auf  der  andern  Seite  bezeichnet  er  die  er- 
zielten Resultate,  soweit  die  Reinheit  des  H^'rnult- 
Stahles  in  Betracht  komme,  als  sehr  günstig,  und  es 
sei  naebgewiesen,  daß  das  Verfahren  vollständig  un- 
abhängig von  der  Verunreinigung  der  Rohmaterialien 
sei.  Die  auf  dieses  Verfahren  bezüglichen  Analysen 
sind  in  Tabelle  1 zusammengestelit. 

Er  gibt  den  Kraftverbrauch  bei  flüssigem  Einsatz 
auf  600  KW.-Stunden  und  bei  festem  Einsatz  auf 
1200  bis  1400  KW.-Stunden  an.** 

Vortragender  gebt  sodann  zur  Beschreibung  der 
Girod-Üefen  über.  Der  Widerstandsofen  von 
Girod,  welcher  die  elektrische  Heizung  von  Tiegeln 
bezweckt,  sei  für  die  Praxis  der  Stahlerzeugung  in 
größeren  Mengen  ohne  Bedeutung,  jedoch  sei  der 
Liebtbogenofen  sehr  vielversprechend.  Bis  jetzt  habe 
die  Firma  sehr  wenig  Stahl  für  den  Verkauf  hcr- 


* .Stahl  und  Eisen"  1906  Xr.  13  S.  820. 

*•  Anmerkung  des  Referenten;  Der  Bericht- 
erstatter muß  sich  bezüglich  der  dem  Heroult- Ver- 
fahren vorgoworfenen  Mängel  in  einem  Irrtum  be- 
funden haben.  Die  Itegulierung  der  Elektroden  ge- 
schieht bei  diesem  Verfahren  bei  flüssigem  Ein- 
satz von  vornherein  vollständig  selbsttätig.  Beim 
Schmelzen  von  festem  Einsatz  muß  freilich  eine  halbe 
Stunde  von  Hand  reguliert  werden,  jedoch  ist  es 
unmöglich,  diese  Notwendigkeit  in  irgend  einem  andern 
Elektro-Ofen  zu  vermeiden,  und  dürften  anderslautende 
Berichte  auf  Mißverständnissen  beruhen.  Die  Schmel- 
zung festen  Einsatzes  erfolgt  dadurch,  daß  von  der 
Elektrode  zu  dem  ersten  Schrottstück,  von  diesem 
zum  zweiten,  dritten,  vierten  Stück  der  Strom  unter 
Bildung  von  Lichtbogen  überspringt,  und  erfolgt  die 
Schmelzung  zuerst  an  den  Stromübergangsstollcn. 
Naturgemäß  werden  die  einzelnen  Schrottstücko  ent- 
sprechend der  Größe  der  an  ihren  BerOhrungsstclIen 
entstehenden  Lichtbogen  abscbmelzen.  Die  Elektrode 
wiril  sich  eine  Art  Schacht  in  den  .Sebrotthaufen 
hereinarbeiten,  und  jedes  Wegschmelzen  oder  /.u- 
sammenfallen  eines  Schrottstückes  wird  eine  Aenderung 
der  Lichtbogenlänge  und  dadurch  eine  Regulierung 
der  Eloktrodenstellung  nötig  machen.  Will  man  das 
Einschmelzen  beschleunigen,  so  kann  diese  Verände- 
rung der  Elektrodenstellung  schneller  von  Hand  er- 
folgen, als  durch  selbsttätige  Apparate,  obwohl  diese 
auch  die  Arbeit,  wenn  auch  langsamer,  ausführen 
würden.  Eine  Aenderung  dieser  Zustände  ist  auch  bei 
irgendwelchen  anderen  Elektrodcnöfen  nicht  möglich. 

Die  angeblich  großen  Zwischenräume  zwischen 
den  Elektroden  und  dem  Gewölbe  des  Ofens  sind 
tatsächlich  gar  nicht  vorhanden.  Der  tjuerschnitt  der 
Elektroden  wechselt  häuflg  um  mehrere  Millimeter, 
das  Spiel  zwischen  Elektroden  und  Ofengewölbo  bezw. 
Knblring  beträgt  höchstens  2 mm.  Das  Eintreten 
eines  Kurzschlusses  durch  Berührung  der  Elektroden 


gestellt,  jedoch  größere  Mengen  der  verschiedensten 
Qualität  erzeugt,  welche  anderweitig  im  Tiegel  oder 
Martinofen  hergestellt  würden.  Die  Versuche  seien 
schon  seit  mehreren  Monaten  zahlreichen  Vertretern 
französischer  und  fremder  Industrieller  vorgeführt 
worden. 

Der  Ofen  bestehe  aus  einem  zylindrischen  Gefäß, 
welches  sich  um  horizontale  Zapfen  drehen  lasse. 
Er  habe  zwei  gegenüber  liegende  Türen,  durch  deren 
eine  beschickt  und  abgeschlackt  werde,  während  durch 
die  andere  das  Ausgießen  erfolge.  Der  Ofen  habe 
2 m Durchmesser  und  1,2  m Höbe  und  sei  mit  Mag- 
nesit ausgekleidet,  während  das  Gewölbe  aus  Bilica- 
steinen  bestehe.  Im  Gewölbe  beflnde  sich  ein  guß- 
eisernes Stück,  welches  mit  Wasser  gekühlt  werden 
könne  und  sehr  leicht  auszuwechscln  sei ; in  dem- 
selben seien  vier  Löcher  für  die  ausströmenden  Gase 
vorgesehen.  Der  Ofen  besitze  eine  Elektrode  von 
300  X 300  mm  Querschnitt,  welche  an  Metallseilen 
aufgebängt  und  ausbalauciert  sei.  Die  Regulierung 
erfolge  durch  einen  Regulator  System  Thury  (es  ist 
dies  derselbe  Apparat,  welcher  zur  Regulierung  des 
Hcroult-Ofens  benutzt  wird),  der  Spielraum  zwischen 
Elektrode  und  Gewölbe  sei  nur  so  groß,  um  die  Rei- 
bung der  letzteren  zu  verhindern  und  um  das  Aus- 
treten  der  Flamme  und  Wärmeverlust  zu  vermeiden.* 

Der  zweite  Pol  des  StromkreisuH  besteht  aus 
einem  System  von  acht  Metallstückon,  welche  in  den 


mit  dem  Gewölbe  ist  vollständig  ausgeschlossen  und 
bisher  noch  nicht  vorgekommen.  Es  ist  daher  un- 
verständlich, wie  der  Vortragende  zu  der  .Aufstellung 
dieser  Behauptung  gelangt  ist.  Gerade  durch  das 
Hintereinanderschalten  der  Elektroden  wird  es  er- 
möglicht. den  Höroult-Ofen  selbst  beinahe  gänzlich 
aus  dem  Stromkreis  auszuschalten.  Der  Ofen  kann 
überall  gefahrlos  berührt  werden,  und  ist  es  sogar 
nicht  nötig,  den  Ofen  auf  seinem  Fundament  zu  iso- 
lieren. Eine  gefahrlosere  Anordnung  ist  also  wohl 
kaum  denkbar. 

Die  Regulierung  der  Elektroden  erscheint  im 
Vergleich  zu  anderen  Oefon  komplizierter,  da  zwei 
Elektroden  reguliert  werden  müssen,  und  da  wegen 
anderer  Vorteile  die  Regulierung  am  Ofen  selbst  an- 
gebracht ist.  Geschieht  letzteres  nicht,  wie  man  es 
bei  verschiedenen  anderen  Verfahren  flndet,  so  sind 
nichtsdestoweniger  gleiche  Regulierapparate  an  vom 
Ofen  entfernten  Stellen  nötig  and  die  Bewegung  der- 
selben muß  dann  mittels  Seilen  oder  dergleichen  nach 
dem  Ofen  übertragen  werden.  Alsdann  ist  es  jedoch 
nötig,  bei  jeder  Bewegung  des  Ofens  die  Elektroden 
aus  letzterem  zu  entfernen,  was  Zeit  erfordert  und 
auch  sonstige  Schwierigkeiten  im  Betrieb  veranlaßt. 
Teurer  als  an  anderen  Oefen  können  die  Elektroden- 
Regulierungen  wohl  kaum  sein. 

Bezüglich  des  Kraftverbrauches  buflndet  sich  der 
Vortragende  auch  im  Irrtum,  denn  tatsächlich  werden 
bei  dem  Höroult  - Verfahren  mit  flüssigem  Einsatz, 
weniger  als  300  KW.-Stunden,  und  bei  festem  Ein- 
satz unter  1000  KW.-Stunden  gebraucht.  Vergleichs- 
Zahlen  des  Kraftverbrauches  müssen  sehr  vorsichtig 
aufgenommen  worden,  es  sei  denn,  daß  genau  an- 
gegeben wird,  ob  sieb  dieselben  auf  einfaches  Um- 
schmelzon  oder  auf  Reinigen  und  Fortigstellen  des 
Stahles  beziehen,  ob  es  sich  um  gewöhnliches  Fluß- 
oisen,  um  Qualitätsstahl  oder  Legierungsstabl  handelt. 

* Anmerkung  des  Referenten:  Das  Aus- 
treten der  Flamme  und  die  Wärmeverluste  dürften 
durch  die  vier  OefTnungen  im  Gewölbe  si»  stark  erfolgen, 
daß  das  enge  Umfassen  der  Elektrode  nicht  als  Vorteil 
des  Ofens  dargestollt  werden  kann,  auch  dürfte  durch 
die  vier  Löcher  mehr  Wärme  verloren  geben,  als  dom 
Verfahren  dienlich  ist,  da  dieselben  wie  Kamine  wirken 
werden  und  ein  Naehsaugen  von  Luft  durch  die  Türen 
zur  Folge  baben  können. 
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Tabelle  1.  Er};ol)ni88e  von  Versuchscbargen. 


KlnRfttK 

Yorge«chriebone  Aualyje 

An;)Iy»e  des  fertigen  Stahles 

c 

»1 

Mn 

C 

81 

8 

Mn 

Staeaano  I . . . 

0.0.S42 

0.0379 

0,60 

1,20 

0,35 

1,010 

1,475 

0,033 

0,082 

0,245 

, II  . . . 

0,0642 

0,0327 

0,60 

1,20 

0,35 

1,200 

1,520 

0,032 

0,063 

0,250 

, III  ... 

0,0640 

0,1050 

0,60 

1,20 

0,35 

0,405 

1,775 

0,078 

0,076 

0,435 

« IV  . . . 

0,0660 

0,2680 

0,60 

1,20 

0,35 

0,280 

1,505 

0,080 

0,123 

0,230 

unter 

, V . . . 

0,0660 

0,5600 

0,10 

0,10 

0,20 

0,06 

0,06 

0,102 

0,2.--0 

0,470 

lli'roult  I . . . . 

0,0442 

0,1518 

1,00 

0,25 

0,35 

Probe  verloren 

« II  ...  . 

0,0442 

0,1518 

1,00 

0,25 

0,35 

1,00 

0,23 

0,009 

0,006 

0,050 

A n 8 dom  W e r k m a n a I j s o n b u c h von  R o in  8 c li  o i <1. 


Yor|foiichrl<*ben^  AnalTco  Aoa1y«o  de«  fertigen  HUbK*« 


c 

Si 

Mn 

Or 

w 

XI 

81 

•• 

Mn 

Cr 

w 

Xi 

1,025 

0,25 

0,275 

— 



- 

0,95 

0,24 

0,011 

0,004 

0,320 

_ 

1,0.50 

0,30 

0,550 

— 

— 

— 

1,02 

0,22 

0,009 

0,006 

0,510 

— 

_ 

- 

1,000 

0,30 

0,530 

— 

— 

— 

1,01 

0,25 

0,009 

0,008 

0,500 

— 

0,675 

0,15 

0,300 

4,500 

20,00 

— 

0,67 

0,15 

Spur 

0,006 

0,300 

4,34 

19,49 

— 

1,400 

0,20 

0,300 

— 

— 

— 

1,46 

0,23 

0,003 

0,003 

0,290 

— 

— 

— 

1,000 

0,30 

0,530 

— 

— 

— 

1,00 

0,27 

0,007 

0,004 

0,550 

— 

— 

— 

0,675 

0,15 

0,300 

5,500 

25,00 

— 

0,64 

0,15 

Spur 

0,008 

0,300 

5,32 

24,71 

— 

0,925 

0,25 

0,300 

0,925 

— 

— 

0,91 

0,23 

0,007 

0,004 

0,360 

0,95 

— 

— 

0,925 

0,25 

0,300 

1,000 

— 

— 

0,90 

0,17 

0,007 

0,003 

0,300 

1,16 

— 

— 

0,925 

0,25 

0,300 

1,000 

— 

— 

0,84 

0,23 

0,003 

0,004 

0,310 

1,10 

— 

— 

0,925 

0.25 

0,300 

1,000 

— 

— 

0,83 

0,21 

0,016 

0,003 

0,870 

0,98 

— 

— 

0,925 

0,25 

0,300 

1,000 

— 

— 

0,85 

0,10 

0,009 

0,003 

0,350 

0,95 

— 

1,0.50 

0,25 

0,530 

— 

— 

— 

0,98 

0,15 

0,011 

0,008 

0,520 

— 

— 

— 

0,925 

0,25 

0,300 

1,000 

— 

— 

0,88 

0,23 

0,006 

0.006 

0,310 

1,00 

— 

— 

0,925 

0,25 

0,.300 

1,000 

— 

— 

0,83 

0,16 

0,007 

0,006 

0,300 

0,97 

— 

— 

0,925 

0,25 

0,.300 

1,000 

— 

— 

0,82 

0,24 

0,005 

0,021 

0,340 

1,04 

— 

— 

— 

— 

— 

1,300 

— 

1,00 

1,05 

0,18 

0,008 

0,012 

0,290 

1,34 

— 

1,11 

— 

— 

— 

1,300 

— 

1,00 

0,90 

0,12 

0,011 

0,008 

0,3.30 

1,.34 

— 

1,20 

Tabelle  2.  Ergehn  i esc  von  Verauc  Im  Chargen. 


Rlnsatz 

VoTgeschrlcbeDf  Analyse 

Analyse 

de«  fertigen  Stahle«. 

s 

c 

81 

Mn 

C 

81 

8 

Mn 

Girod 

I . . . . 

0,0368 

0,064 

0,600 

1,200 

/ 

U,oo 

0,600 
f Cr 

0,730 

1,040 

0,015 

0,048 
.S1  = 0,2 

1,550 

Cr  = l.S« 

II  ...  . 

0,0361 

0,0627 

0,700 

12,00 

0,930 

0,170 

0,019 

0,056 

0,700 

III  ...  . 

0,0354 

0,0615 

0,600 

0,200 

0,600 

0,958 

0,259 

0,013 

0,047 

0,727 

fl 

IV  ...  . 

0,04 1 1 

0,0706 

0,080 

0,100 

0,200 

0,050 

0,100 

0,035 

0,017 

0,2.50 

''•••• 

0,0407 

0,0710 

0,600 

1,000 

0,600 

1,191 

1,139 

0,013 

0,027 

0,344  1 

Au«  dem  W e r k 8 a n a 1 y 8 o n b ii  c li  von  U g i ii  e. 


Xr. 

8. 

s 

l>  Mn  j 

196 

0,077 

Spur 

0,023 

0,013 

j 0,050  ' 

169 

0,079 

0,066 

0,004 

0,008 

0,167  : 

191 

0,141 

0,142 

0,016 

0,018 

' 0,151  i 

188 

0,167 

0,162 

0,034 

0,027 

' 0,517  ! 

186 

0,185 

0,177 

0,021 

0,016 

0,648 

165 

0,232 

0,230 

0,022 

Spur 

0,533 

174 

0,239 

0,113 

0,035 

0,023 

0,782 

161 

0,326 

0,078 

0,020 

Spur 

0,117 

175 

0,377 

0,173 

0,035 

0,022 

I 0,584 

187 

0,424 

0,347 

0,023 

0,025 

0,565 

162 

0,767 

0.119 

0,01 1 

0,015 

0,888  ' 

163 

0,970 

0,289 

0,013 

0,037 

1,679 

16C 

1,150 

0,124 

0,001 

0,011 

1,256 

185 

1,275 

0,071 

0,015 

0,007 

0,622 

160 

1,346 

0,343 

0.007 

0,028 

0,648 

183 

1,676 

0,110 

0.006 

0,025 

0,646 

Xi 

Cr 

Anm.  des  Kefert'nleti 

1 

1 Ueber  die  SchmlcdhiirkeU 
1 dieser  tUiargen  sind  keine 

1 Aognbeo  gemnchl  worden. 

2,30 

3,56 

1 0,316 

! 0,380 

K«  fehlen  aueh  die  Angaben, 
wie  diese  Chargen  fertig* 
gemacht  und  wie  sie  ge« 
gossen  und  desoxydlert 
wurden.  Wahrscheinlich  i 

wurde  sehr  rlel  Aluminium  | 
bei  dem  OIeÜen  zuge«ctzt.  | 

2,32 

1 0,395 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
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Herd  eingebettet  sind  und  welche  durch  WasHor  ge- 
kohlt werden.  * 

liei  der  Inbetriel>8etzung  des  Ofens  schmölzen 
die  im  Herd  eingeiagerten  acht  MetslistClcko  nach 
Angabe  des  Vortragenden  etwa  100  mm  tiefer  ab  als 
die  Oberfläche  des  Herdes.  Das  .\bschmelzon  höre 
erst  auf,  wenn  die  Wärmozuführung  aus  dom  Ofen 
und  die  Wärmeableitung  durch  das  Ktthlwassor  sich 
ausgeglichen  habe.  Die  Kühlung  dieser  Stücke  habe 
den  S^orteil,  das  umliegende  Mauerwerk  kalt  zu 
halten,  besonders  an  den  Stollen,  wo  Metall  und 
Schlacke  sich  berühren.  Es  sei  möglich,  statt  den 
Ofen  mit  einer  vertikalen  oberen  Elektrode  auch  mit 
mehreren  auszurOsten,  welche  jedoch  dann  alle  die 
gleiche  Polarität  hätten,  wodurch  Kurzschlüsse  im 
Gewölbe  vermieden  würden.  Man  könnte  annehmen, 
daß  es  schwierig  sei,  den  Ofen  in  Betrieb  zu  setzen, 
nachdem  die  unteren  acht  Motallstücke  abgcschmolzon 
seien.  Das  sei  jedoch  nicht  der  Fall.  Die  Beschickung 
und  die  Regulierung  sei  leichter  als  bei  hintereinander 
gescbalteton  Elektroden.  *• 

Nach  Ansicht  des  Vortragenden  biete  schon  bei 
Verwendung  flüssigen  Materials  im  U6roult-Ofon  die 
Vermeidung  von  Kurzschlüssen  große  Schwierigkeit 
und  dieselbe  müßte  bei  Verwendung  kalten  Einsatzes 
sich  erheblich  steigern.  ••• 

Als  ferneren  großen  Vorteil  dos  Girod-Ofens  gibt 
der  Vortragende  an,  daß  der  Strom  auf  dom  Wege 
von  der  oberen  zur  unteren  Elektrode  das  Bad  durch- 
fließe, während  beim  Heroult-Ofen  der  Strom  nur 
durch  einen  Teil  der  Oberfläche  geleitet  werde,  f 


* Anmerkung  des  Referenten:  Diese  Kon- 
struktion bedingt,  daß  das  ganze  Gehäuse  des  Ofens 
in  den  Stromkreis  eingeschaltet  werden  muß,  daß  der 
Ofen  selbst  gegen  sein  Fundament  zu  isolieren  ist,  daß 
das  Gewölbe  gegen  den  Ofen  isoliert  werden  muß  und 
daß  jede  Berührung  dos  Ofens,  sobald  an  irgend  einer 
Stelle  Erdschluß  vorhanden  ist,  dazu  führt,  daß  die 
Arbeiter  eich  in  den  Stromkreis  cinschalton.  Das 
gleiche  findet  statt,  wenn  letztere  Ober-  und  Unterteil 
des  Ofens  gleichzeitig  berühren. 

••  Anm.  des  Referenten:  Diese  Annahme  er- 
scheint nicht  zutreffend,  denn  einerlei  ob  eine  oder 
zwei  Elektroden  verwendet  werden,  so  muß  immer  der 
lose  liegende  Schrott  durchschmolzen  werden,  und  selbst 
wenn  angenommen  würde,  daß  die  iin  Herd  liegenden 
Polstückc  dauernd  Kurzschluß  mit  dem  Schrott  hoben 
würden,  so  würde  beim  /usamnienschmelzen  und  Zu- 
sammenstürzen der  Schrottchargierung  die  obere  Elek- 
trode ebenso  Kurzschluß  bekommen,  wie  das  bei  einem 
t)fen  mit  zwei  Elektroden  der  Fall  ist.  Die  Schwierig- 
keiten der  Inbetriebsetzung  erscheinen  nicht  gering, 
da  in  einem  Girod-t.)fen  nach  .Angabe  iles  Vortragen- 
den zuerst  sehr  feiner  Schrott  eingebracht  werden 
muß,  damit  eine  Berührung  zwischen  den  Polstücken 
und  der  Beschickung  überhaupt  möglich  ist.  Dieser 
feine  Schrott  wird  bestimmt  sein,  die  100  mm  tiefen 
Löcher  im  Herde  auszufOllon. 

***  Diese  Annahme  steht  in  direktem  '\VidorB|)ruch 
zu  den  am  Höroult-Ofon  gesammelten  Erfahrungen. 

Der  Referent. 

t Auch  hier  handelt  es  sich  um  einen  Trug- 
schluß. Der  Querschnitt  des  Metallbades  ist  so  groß, 
daß  von  einer  Widerstandsheizung  nicht  die  Rede 
sein  kann.  Wäre  <las  aber  selbst  der  Fall,  so 
vergißt  der  Vortragende,  daß  diu  Entfernung  zwischen 
zwei  Elektroden  eines  Ileroiilt-Ofens  größer  ist,  als 
die  Tiefe  dos  Bades  beim  Girod-Ofen.  Wenn  also 
überhaupt  eine  Erwärmung  durch  das  Durchlcitcn 


Vortragender  beziffert  den  Stromverbrauch  des 
Girod-Ofens  auf  800  KW.-Stunden  f.  d.  Tonne  Stuhl 
bei  kaltem  Einsatz.  Die  .Analysen  des  im  Girod-Ofen 
hergestellten  Stahles  finden  sich  in  Tabelle  2.* 

Die  mangelhafte  Reinigung  des  Materiales  er- 
klärt Redner  mit  der  Verwendung  von  Magnesit  statt 
Dolomit.  •• 

Der  Vortragende  geht  sodann  auf  die  (Qualität 
der  Elektrostäble  ein,  ohne  jedoch  in  seinen  Ausfüh- 
rungen hierüber  etwas  Neues  zu  bringen. 

Bei  dem  Vergleich  der  drei  Systeme  kommt  er 
zu  dem  Schluß,  daß  der  (ürod-Ofen  bei  weitem  der 
beste  sei,  denn  der  Stassano-Ofen  lasse  keine  ge- 
nügend hohe  Temperatur  erreichen,  gestatte  keine 
Reinigung,  sei  in  seinem  Bau  zu  kompliziert  und  ver- 
schleiße zu  schnell.  Der  H4roult-Ofen  habe  gegen- 
über dom  Girod-Ofen  eine  doppelt  so  hohe  Spannung, 
was  ein  Nachteil  sei.  Die  Anwendung  einer  Elek- 
trode vereinfache  den  Girod-Ofen  gegenüber  dem 
Hdroult-Ofcn.  Der  Girod-Ofon  vermeide  Kurzschlüsse. 
Die  Zuleitungskabol  dos  Ht^'rcult-Ofens  seien  kleiner 
und  billiger,  dagegen  sei  der  Höroult-Ofen  an  sich 
teurer  als  der  (tirod-Ofen.***  Eichhoff. 


des  Stromes  durch  das  Bad  einträte,  so  würde  die- 
selbe beim  Heroult-Ofen  größer  sein,  als  beim 
Girod-Ofen.  AnmerA'iing  des  Referenten. 

• Girod  vergißt  jedoch  dabei  anzugoben,  daß 
der  Kraftverbrauch  nur  zutreffend  sein  kann,  wenn 
es  sich  um  einen  reinen  Schmelzvorgang  und  weiter 
nichts  handelt.  Aus  der  Tabelle  ist  zu  ersehen,  daß 
die  Reinigung  bei  weitem  nicht  den  Grad  erreicht, 
welcher  im  Heroult-Ofen  erzielt  wird.  Auch  die  Ge- 
nauigkeit, mit  welcher  Stahl  mit  gewünschter  Zu- 
sammensetzung im  Girod -Ofen  hergestellt  werden 
kann,  läßt  viel  zu  wünschen  übrig. 

Anmerkung  des  Referenten. 

••  Es  wäre  also  abzuwarten,  ob  die  Erfahrung 
lehrt,  daß  ein  Herd  aus  Dolomit  mit  eingeiagerten 
Metallstücken  und  lÜO  min  tiefen  Löchern  dauernd 
betriebsfähig  erhalten  worden  kann.  Es  ist  vielleicht 
angebracht,  hier  darauf  hinzuwoisen,  daß  nicht  sowohl 
die  Eigenart  der  Konstruktion  der  verschiedenen 
Oefen  als  vielmehr  die  in  denselben  zur  Ausübung 
gelangenden  Verfahren  den  Erfolg  oder  Mißerfolg 
der  Elektrostahlhcrstellung  bedeuten.  Da  es  sich  um 
chemisch-metallurgische  Vorgänge  handelt,  kann 
natürlich  nur  ein  N’erfahren,  welclies  den  chemischen 
Eigenschaften  der  Stoffe  Rechnung  trägt,  auf  Erfolg 
hoffen.  Ein  solches  A'erfahron  wird  natürlich  im  ein- 
fachsten bezw.  betriebssichersten  Ofen  am  ehesten 
Erfolg  erzielen.  Anmerkung  des  Referenten. 

***  Inwieweit  dieses  Urteil  richtig  ist,  muß  die  Zu- 
kunft lehren.  Wie  oben  dargetan,  beruhen  Saconeys 
.Angaben  zum  großen  Teil  auf  Mißverständnissen  der 
Ili'-roultschon  Konstruktionen  und  Verfahren.  Die 
großen  Bedenken,  welche  gegen  das  Einlagorn  von 
.Metallstücken  in  den  Herd  bczügl.  der  Haltbarkeit  des 
letzteren  bestehen,  und  die  Bedenken,  welche  durch 
Verminderung  der  .Anzahl  der  Elektroden  hervor- 
gerufen  werden,  sind  von  dem  Vortragenden  nicht 
erwähnt,  aber  auch  nicht  zerstreut  worden.  Die 
nächste  Zeit  wird  lehren,  ob  diese  Bedenken  Berech- 
tigung haben  oder  nicht.  Jedenfalls  kann  Girod 
heute  dem  ausgcbildeten  Verfahren  von  Heroult  und 
den  industriellen  Erfolgen  desselben  nichts  Gleich- 
wertiges eiitgegenstelleii , er  ist  vielmehr  auf  tlie 
Geltendmachung  von  Erfolgen  angewiesen,  welche  in 
Zukunft  erzielt  werden  sollen. 

Anmerkung  des  Referenten. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutttchland.  Die  LDbeckcr  Kirnia  I..  I’osHchl 
& Co.  hat  Anfang  Juni  d.  J.  einen  neuen 

Endampfer  ^Nordsee*^ 

in  Dienst  gestellt,  der  zur  Fahrt  zwischen  Narvik 
und  den  niederländischen  und  den  westdeutschen  iläfen 
hestimint  ist,  die  durch  den  Uhein  und  den  Dortinund- 
Bms-Kanal  mit  dom  Kubrgehiet  verbunden  sind.  Das 
Schiff  stellt  als  Turmdeckdampfer  mit  durchlaufendem 
Turm  im  wesentlichen  ein  Scbwesterschiff  des  Dampfers 
.Narvik“  dar,*  übertrifft  letzteren  indes  in  bezug  auf 
die  Tragfähigkeit  um  etwa  1750  t,  und  weist  auch  in 
der  Einrichtung  mancherlei  Verbesserungen  auf.  Der 
innerhalb  H'/t  Monaten  ebenfalls  auf  der  Kruppschen 
Uermaniaworft  in  Kiel  erbaute  Dampfer  hat  4440  tons 
Brutto-  und  2835  Netto-Kogistertons.  ^Dic  nutzbrin- 
gende Ladefähigkeit  ist  auf  deutschem  Freibord  bei 
einem  Tiefgang  von  7,32  m mit  mindestens  7G20  tone 
gewährleistet. 

Das  Schiff  ist  zwischen  den  Loten  113,07  m lang, 
mit  einer  größten  Breite  zwischen  den  Spanten  von 
15,85  m und  einer  Seitenhöhe  bis  zum  Hauptdock  von 
9,09  m.  Es  hat  einen  durchlaufenden  Doppelboden 
und  einen  sogenannten  liegenden  Tieftang  in  Raum  2. 
Der  (losamtwasscrballast  beträgt  3125  tons,  den  das 
Schiff  mittels  seiner  starken  Pumpen  in  etwa  5 Stunden 
lenzen  kann.  Die  60  m langen  und  30  m breiten 
Schlingerkiole  tragen  dazu  bei,  die  Bedingungen  für 
das  Verhalten  des  Schiffen  bei  schwerer  See,  wie  sie 
im  Nordatlantic,  zumal  im  \Vintor,  öfter  vorkommt, 
zu  verbesBorn.  Das  Schiff  ist  durch  wasserdichte 
Querschotte  in  6 Abteilungen  geteilt.  Die  vordere 
und  hintere  Pick  dienen  neben  dem  Doppelboden  und 
dem  Ticfontank  zur  Aufnahme  von  'NVassorballast. 
Die  2.,  4.  und  5.  Abteilung  dienen  als  Laderaum ; in 
der  dritten  befinden  sich  die  .Maschinen  und  Kessel. 
Maschinen-  und  Kcsselraum  sind  dur<di  ein  bis  zum 
Turmdeck  reichendes  Staubschott  voneinander  getrennt. 
Vor  dem  Kessolschott  ist  ein  Querbunker  für  Kühlen 
angeordnet  von  etwa  600  t Fassungsvermögen.  Er- 
wähnt sei  noch,  daß  alle  Inschriften  auf  dem  Schiff 
in  deutscher  Sprache  mit  lateinischen  Lettern  an- 
gebracht sind. 

Die  .Maschine  ist  eine  dreifache  Expansions- 
maschine mit  1850  ind.  F.  S.,  die  dem  l)am|tfer  eine 
Uosebwindigkeit  von  10  bis  11  Knuten  im  beladenen 
Zustand  geben.  Die  .Maschinen-  und  Kesselanlagun 
sind  wie  das  Schiff  selbst  in  den  M'crkstütten  der 
Oermaniawerft  entstanden.  Die  ilauptmaschine  wirkt 
auf  drei  Kurl)eln  mit  Zylinderdiirchmossern  von 
600  X 980  X 1620  mm  bei  1150  mm  Hub  und  ist  mit 
allen  Verbesserungen  ausgestattet,  welche  ökonomi- 
schen Betrieb  sichern.  Zur  Erzeugung  des  Dampfes 
dienen  drei  zylindrische  Röhrcnkcssel  mit  rückkehren- 
den Feuerzügen;  sie  haben  eine  auf  der  Wasserseite 
gemessüna  WasserHache  von  480  (|in  und  12  i|m  Host- 
tiäche.  Sie  arbeiten  unter  einem  Dampfdruck  von 
13  Atm.  und  sind  mit  Einrichtung  für  künstlichen  Zug 
nach  System  Huwdcn  aiisgustattet. 

Im  Interesse  der  rationellsten  Ausnutzung  des 
Schiffes  ist  der  llauptwert  in  seiner  Einrichtung  na- 
türlich auf  die  möglichst  vollkommene  Ausstattung 
mit  Lade-  und  Löschvorrichtungen  gelegt  worden. 
Es  führt  zwei  senkrechte  stählerne  Lademasten  von 
33  III  über  der  Kiellinie,  von  denen  jeder  4 hölzerne 
l.adebäunio  trügt.  Außerdem  sind  noch  4 Lademasten 
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mit  je  oinom  Baum  vorhanden.  Die  12  Ladebäome 
werden  von  12  Dampfwinden  bedient,  deren  Dampf- 
zuleitung so  bemessen  ist,  daß  sie  alle  gleichzeitig 
arbeiten  können.  Sämtliche  Ladebäume  sind  aus- 
balanciert. Diesen  reiidilicb  bemessenen  Hebevor- 
richtungen entsprechend,  hat  der  Dampfer  6 Lade- 
lukcn  von  6 m Länge  und  5,5  m Breite  erhalten  und 
zwar  jo  zwei  für  jeden  Laderaum.  Eine  weitere  Ein- 
richtung zur  Beschleunigung  des  Löschens  der  Ladung 
bilden  die  zum  Beiklappen  eingerichteten  Ladepodosto, 
von  denen  an  jeder  Luke  auf  jeder  Schiffseito  eines, 
insgesamt  also  12,  vorgesehen  sind.  Die  Löschzeit 
der  gesamten  I.adung  ist  auf  60  Stunden  zu  berechnen. 
Das  Laden  erfolgt  am  Kai  aus  Eisenbahnwagen  und 
dauert  etwa  10  iStunden.  Mit  Rücksicht  darauf,  daß 
das  gewaltige  Gewicht  einer  vollen  Waggonladung 
Erze  von  35  t auf  einmal  aus  bedeutender  Höhe  in 
den  Laderaum  gestürzt  wird,  ist  der  Doppelboden 
im  Umfang  der  lichten  Maße  der  Ladelukeu  durch 
starke  doppelte  Lagen  Holz  geschützt.  * 

Ostindien.  Einem  Vortrage**  von  Mc.  Far- 
lanc  entnehmen  wir,  daß  die 

Risenlndnstrle  Indiens, 

die  infolge  so  mancher  Schwierigkeiten  und  zielloser 
Arbeit  keinen  rechten  Fortgang  zu  nehmen  schien, 
jetzt  mehr  und  mehr  aufblülit.  Insbesondere  scheint 
das  zielbewußte  Streben  der  Leitung  der  Barakar 
Iron  Works  der  Bengal  Iron  and  Steel 
Company  von  Erfolg  begleitet  zu  sein.  ***  Als  diese 
Werke  im  Jahre  1899  von  der  genannten  Gesellschaft 
vom  Staate  übernommen  wurde,  begann  man  sofort 
mit  einem  Umbau  und  Neubau  der  Hochofen- 
anlage, die  damals  nur  zwei  kleine  Hochöfen  mit 
offener  Gicht  und  einer  jährlichen  Produktion  von  etwa 
9000  t Roheisen  umfaßte.  Ein  neuer  moderner  Ofen 
(Nr.  3)  wurde  errichtet  nebst  drei  Cowperapparaten 
von  jo  5,1  m Durchmesser.  Die  beiden  alten  Oofen 
wurden  umgebaut  und  mit  goschlossonor  Gicht  aus- 
gerüstet, um  eine  Verwendung  der  Gichtgase  zur  Be- 
heizung der  Kessel  zu  ermöglichen.  Aber  diese  älteren 
umgebauten  Oofen  haben  jetzt  zwei  neuen  < fefon  weichen 
müssen.  Auch  ist  die  wirksame  Durchführung  der 
Wiiidcrhitzung  durch  nach  und  nach  aufgestelltc  zehn 
Cowperapparate  gewährleistet.  Ein  vierter  Hochofen, 
der  speziell  auf  Ferromangan  gehen  soll,  ist  im  Bau. 
Die  Gebläseanlagc  entspricht  nach  Ersetzung  der 
alten  Maschine  moderneren  Ansprüchen.  Zu  den  drei 
Gebläsemaschinen  tritt  jetzt  noch  ein  Parsons-Turbo- 
gebläse  von  750  P.  8. 

.\ii  das  Hochofenwerk  schließen  sich  die  Gießerei- 
anlagen an.  Die  Leistung  der  Gießerei  stellt  sich 
auf  etwa  25  000  bis  30000  t f.  d.  Jahr,  und  die  Er- 
zeugnisse umschließen  Schwellen  und  sonstiges  Eisen- 
bahnmaterial, Säulen,  Rohre,  Telegraphenstangen  und 
alle  Arten  gewöhnlicher  Gußstücke.  Es  stehen  jetzt 
14  Kupolöfen  zur  Verfügung.  Fjine  Vergrößerung 
dieser  Abteilung  ist  in  Aussicht  genommen,  um 
schwere  Gußstücke  bis  zu  10  t Gewicht  hersteilen  zu 
können. 

Das  Stahlwerk  ist  ziemlich  neu.  Die  Martin- 
öfen haben  ein  jährliches  Ausbringen  von  20000  t. 
Zum  Chargieren  dient  eine  Wellman-Scaver-.Maschine. 


* Nach  „ Vaterstüdtisclie  Blätter“. 

*•  Gehalten  vor  dem  Mining  &.  Geological  Insti- 
tute of  India,  nach  „The  fron  & (^oal  Trades  Review“ 
5.  April  1907  S.  1 126. 

**•  „Stahl  und  Eisen“  1901  Nr.  8 S.  395  u.  f.;  1906 
Nr.  20  8.  1276. 
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Im  Walzwerk  dient  eine  RoversierblocketraBe 
zum  Vorhlocken  bezw.  zur  HerRtcllung  von  Schienen 
und  kleinen  Trägern.  Ea  ist  mit  angotriebonen  Roll- 
gängen, KippTorricbtung,  hydrauliechou  Scheren  usw. 
gut  ausgestattet.  Auf  einem  kleineren  Trio  werden 
Mandelseisensorten  gewalzt. 

.\.uch  die  Nebenbetriebe  (Adjustago,  Maschinen- 
baus, Dolomitanlage)  scheinen  gut  eingerichtet  zu 
sein.  Die  Uesellschaft  besitzt  eigene  Kohlenzechen 
fflr  Stochkoblen,  die  Kokskohlen  mQsson  anderwärts 
beschafft  werden. 

Der  auBerordentlich  hoho  Aschengehalt  des  in- 
dischen Koks  (20  bis  26 o/q)  fährt  zu  ungewöhnlich 
hohem  Verbrauch  von  Flußmitteln  und  vereitelt  die 
llestrebungen,  das  Ausbringen  der  Hochöfen  zu  er- 
höhen, und  beeinflußt  dadurch  auch  unliebsam  die 
Selbstkosten  sowie  die  Lebensdauer  der  Oefon.  Es 
scheint  fflr  die  Herstellung  von  gutem  Koks  in  Indien 
noch  ein  weites  Feld  offen  zu  sein.  — 

Weiterhin  erfahren  wir  von  einem  gelegentlichen 
Mitarbeiter  nachstehende  Mitteilungen  Aber  das  Ver- 
hältnis der 

Europäischen  Einfuhr  in  der  Eisenindnstrie 
Indiens 

Während  der  Ceylon-Stahl  schon  in  frflheren  Zeiten 
berfllimt  war  und  die  Rowohner  dieser  Insel  noch 
heute  von  diesem  Ruf  zehren,  hat  das  indische  Fest- 
land von  jeher  mehr  Eisen  und  Stahlwaren  eingeführt, 
als  im  eigenen  Lande  gewonnen  wurden.  Doch 
scheinen  die  Anstrengungen,  die  seit  zwei  Jahren 
zwecks  Schaffung  einer  umfassenden  einheimischen 
Eisen-  und  Stahlindustrie  gemacht  werden,  eine  voll- 
ständige Wandlung  in  diesem  Verhältnis  herbeizuführen. 

Mit  der  Eisen-  und  Stahl-Erzeugung  geht  die 
Fabrikation  fertiger  Eisen-  und  Stahlwaren  Hand 
in  Hand.  Es  werden  bereits  heute  in  Indien,  sei  es 
aus  einheimischem  oder  europäischem  Material,  eine 
rocht  bedenkliche  Monge  von  Maschinen,  Geräten 
und  allerlei  .Stahl-  und  Eisenwaren  hergestellt,  an 
deren  Fabrikation  man  vor  zehn  und  selbst  fünf 
Jahren  noch  nicht  gedacht  hatte.  Eine  Nachahmung 
europäischer  Fabrikate  folgt  der  andern,  und  nament- 
lich fangen  die  indischen  Fabriken  jetzt  au,  sich  auch 
in  größeren  Maschinen,  besonders  solchen  für  die 
Landwirtschaft,  zu  versuchen.  Das  Neueste  aber, 
wenn  auch  einstweilen  noch  ein  unkontrollierhares 
Gerücht,  gibt  der  europäischen  Industrie  und  ihrem 
Export  am  meisten  zu  denken ; Eine  Flisonbahn-Oesell- 
Bchaft  ist  in  Bildung  begriffen,  die  ca  sich  zum  Grund- 
satz gemacht  hat,  zum  Bau  ihrer  Eisenbahn  ledig- 
lich indisches  Material  und  indische  Fa- 
brikate zu  verwenden,  von  den  Schienen,  Schwollen 
und  Telegraphenstangcn  bis  zur  Lokomotive.  Reiche 
Indier  und  Anhänger  der  Swadeshi-Bewogung,  jener  Be- 
wegung, die  die  englische  und  überhaupt  europäische 
Einfuhr  durch  indische  Erzeugnisse  ersetzen  will,  sind 
die  treibenden  Kräfte  dieses  geplanten  Eisonbahn- 
untemehmens,  bei  dem  auch  Radschas  ihre  Hand  im 
Spiele  haben  sollen. 

Im  übrigen  zeigt  sich  in  Indien  aber  ein  merk- 
würdiges Durcheinander-  bezw.  Inoinandorgroifen  von 
indischer  Industrie  und  europäischem  Import.  Sohr 
viele  Waren,  die  den  Anspruch  erheben,  indisches 
Fabrikat  zu  sein,  stammen  nämlich  gerade  in  ihren 
wichtigsten  Teilen  aus  Europa  und  sind  hier 
nur  zusammengesetzt  und  ergänzt.  Als  besonders 
charakteristisch  und  typisch  für  diese  Art  sei  nur  ein 
Fabrikat  erwähnt,  die  sogenannten  „stecl  trunks“ 
(■Stahlkoffer).  Das  Geschäft  mit  solchen  Stahlkoffern 
ist  ein  bedeutendes  in  Indien;  selbst  in  kleineren 
Binnenstädten  gibt  es  Spezialgeschäfte,  die  mit 
Hunderten  solcher  Reisekoffer  angofüllt  sind.  Denn 
es  wird  in  keinem  Lande  seitens  der  Eingeborenen 
so  viel  mit  Schiff  wie  Eisenbahn  gereist  wie  in  Indien, 


weil  es  kein  Land  derW'elt  gibt,  wo  die  dritte  Klasse, 
die  für  die  Eingeborenen  niedrigerer  Kasten  bestimmt 
ist,  so  billig  ist,  wie  in  Indien.  Da  Indien  so  groß 
wie  ganz  Europa  ist,  wenn  man  Rußland  abtrennt, 
und  dieses  ganze  Riesenland  überall  von  Eisenbahnen 
durchzogen  ist,  so  kann  man  sich  von  dieser  Reiserei 
der  Eingeborenen  und  dem  daraus  resultierenden 
Koffergeschäft  eine  Vorstellung  machen.  Ein  Teil 
dieser  Stahlkoffer  kommt  zwar  fertig  aus  England, 
die  große  Masse  aber  wird  in  Indien  liergestellt  — so 
behaupten  stolz  die  Swadeshi-Leute.  Wer  aber  diese 
indischen  Koffer  genauer  ansieht,  der  findet  alsbald 
auf  dem  Schloß  die  Inschrift:  „.Made  in  Germany" ! 
Andere  Koffer  weisen  auf  dem  Schloß  die  eingraviorto 
Inschrift  auf:  „Best  improvod  trunk  lock.  Made  in 
Germany“  usw.  in  ähnlichen  Variationen,  aber  stets 
die  Herkunft  aus  Deutschland  betonend.  Abgesehen 
vom  Schloß  sind  diese  Stahlkoffer  gerade  nicht  sehr 
solide  gebaut,  und  das  StAlilernstc  am  ganzen  Ding 
ist  jedenfalls  das  Schloß.  In  sehr  großer  Schrift  aber 
steht  auf  all  diesen  Koffern  geschrieben:  „Best  Bom- 
bay Trunk“,  „Best  Allahabad  Trunk“  usw.,  um 
zu  zeigen,  daß  sie  in  einer  indischen  Industriestadt 
angefertigt  worden  sind. 


Zweites  Oberschlesisches  Arbeiter-Sänger- 
Bnndesfest. 

Am  16.  Juni  d.  J.  sah  dio  Stadt  Gleiwiiz  in  ihren 
Mauern  dio  obersohlcsiscbon  Arbeiter-Sänger  mit  ihren 
Ehrengästen,  den  Vertretern  der  staatlichen  und  städti- 
schen Behörden  und  den  führenden  Männern  der 
Industrie,  vereinigt  zur  Weibe  dos  neuen,  von  dem 
leider  zu  früh  verstorbenen  Generaldirektor  M a r x - 
Bismarckhfltto  gestifteten  Bundesbanners  und  dreier 
Vereinefahnen. 

Die  erste  Anregung  zu  einem  engeren  Zusammen- 
schluß der  oborschlesischen  Arbeiter -Gesangvereine 
gab  der  Vorsitzende  des  Bismarckhotter  Vereins, 
Kommerzienrat  Emil  Marx,  im  Jahre  1904  anläßlich 
des  SommerfestoB  seiner  Sängerschar,  der  im  März 
1906  die  Gründung  des  Oberschlcsischcn  Sängerbundes 
folgte.  Der  Bund  besteht  heute  aus  17  Vereinen  mit 
etwa  1200  Mitgliedern. 

Das  zweite  Bundesfest  hat  einen  glänzenden 
Verlauf  genommen.  Nach  einer  Begrüßung  der  Fest- 
toilnehmor  durch  den  Oberbürgermeister  der  Stadt 
Gleiwitz,  Menzel,  weihte  Hr.  Gehciinrat  Hi  Igor 
das  neue  Ehrenzeichen.  Er  feierte  das  patriotische 
Empßndcn,  das  in  den  oberschlesischon  Arbeiter- 
Gesangvereinen  lebt  und  gepflegt  wird,  und  weiter  die 
eminente  soziale  Bedeutung  dos  Bundes:  „In  ihm  sind 
Arbeiter,  Beamte  und  Leiter  vereint.  Das  ist  die 
richtige  Organisation,  um  gemeinsam  zu  kämpfen 
gegen  den  gemeinsamen  Feind.“  Der  Bundosvur- 
sitzendo,  Hfltteninspektor  Rottmann,  übernahm  das 
neue  Banner  im  Namen  der  V'oreine  und  gab  dom 
Dank  der  Beteiligten  herzlichen  Ausdruck  an  alle, 
dio  das  Work  so  glänzend  gefördert  haben,  vor  allem 
dem  Protektor  dos  Festes  Hrn.  Generaldirektor  Niedt, 
dem  Ehrenvorsitzenden  Hrn.  Kommerzienrat  Marx 
sowie  Hrn.  Kommerzienrat  K o 1 1 m a n n , der  ebenso 
wie  dio  Verwaltung  der  Bismarckhütte  1000  .tt  dem 
Bund  übergab  mit  der  Bestimmung,  daß  von  den 
Zinsen  Ehrengeschenke  für  dio  besten  Leistungen  der 
Vereine  bei  den  Bundosfesten  gewährt  werden  sollen. 
Don  Weihespruch  der  neuen  Fahnen  von  drei  Bruder- 
voroinon  schloß  der  Redner  mit  einem  begeistert  auf- 
gonommonen  Hoch  auf  das  deutsche  Vaterland.  Boi 
dum  später  sich  anschließenden  Preissingen  hielt  Hr. 
Generaldirektor  Niedt  die  Festrede. 

Auch  der  Reichskanzler  Fürst  Bülow  hatte  es 
sich  nicht  nehmen  lassen,  die  oberschlesisclien  Sänger 
telegraphisch  zu  begrüßen ; „möchte“,  so  schloß  sein 
Gruß,  „da«  deutsche  Lied  in  den  Kreisen  der  ober- 
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schlcsisnhon  Arhoitorschaft  viele  Freunde  Knden  und 
Zeugnis  ahlegen  von  deutscher  Art  und  deutschem 
Wesen“. 

Wir  schließen  uns  diesem  Wunsche  von  Herzen 
an,  dessen  Erfüllung  von  nicht  zu  unterschätzender 
Hodeutung  für  das  hedrängte  Deutschtum  an  dos 
Reiches  Ostmark  ist.  Die  genannten  Männer,  die  mit 
noch  vielen  anderen  ihre  Person  eingesetzt  haben 
für  die  gute  Entwicklung  und  Förderung  der  Bestre- 
bungen dieses  Arbeiter-Sängerbundes,  leisten  damit 
rechte  nationale  Arbeit.  Möchte  die  ausgestreute  Saat 
auf  guten  Boden  fallen  und  der  Bund  im  Sinne  seines 
(iründers  und  seiner  Förderer  sich  weiter  entwickeln, 
tlas  wäre  das  beste  Unterpfand  für  ein  gutes  soziales 
Einvornehmen  in  dem  oberschlesischen  Industriebezirke 
und  ein  starkes  Bollwerk  gegen  die  dort  sich  vor- 
drüngeudon  antinationalen  .Strömungen. 

liebt  die  Stimmen  empor 
Und  die  Herzen  im  Chor! 

Heil  geHUgelter  Klang, 

Heil  du  deutscher  Uesang! 

(Felix  I>ahn.l  ^ p 

Dentschos  Mnsenin  in  NUnchen. 

Zum  Neubaufonds  dos  Deutschen  .Museums  wurden 
in  letzter  Zeit  durch  Vermittlung  des  Hrn.  Professor 
Oary  von  den  Vereinen  der  Zement-  und  Beton-In- 
dustrie über  30  000  gestiftet.  Von  besonderem 
Interesse  ist  hierbei,  daß  zwei  dieser  Vereine  an 
Stelle  der  ursprünglich  erbotenen  Beiträge  von 
10000  .<  bozw.  3000-4  nach  cingoheudon  Beratungen 
doppelt  so  hohe  Beiträge  bewilligt  haben,  indem  sic 
bervorhoben,  daß  die  für  die  gesamte  Wissenschaft 
und  Technik  so  bedeutungsvollen  Bestrebungen  des 
Deutschen  Museums  eine  ganz  besondere  Förderung 
verdienen.  — Eine  weitere  Stiftung  von  2r> 000.4  hat 
die  liokomotivfahrik  Kr  a u ss  A.-O.  überwiesen,  deren 
Begründer,  Hr.  Kommerzienrat  Dr.  von  Krauss, 
bekanntlich  die  ersten  100  000.4  für  den  Neuhau- 
fonds stiftete. 

Gustav  Pappeuheim  f. 

Nach  kurzem  Krankenlager  verschied  am  18.  Juni 
d.  J.  in  seiner  Vaterstadt  Wien  der  bekannte  Heraus- 
geber der  ^Oesterndchisch-Ungarischen  Montan-  und 


Büche 

Frey  tag,  P].,  Ingenieur,  GeneraldiiTktor  a.  I).: 
Die  iMufhithn  des  lugenieurs.  Hannover  1907, 
Dr.  Ma.v  .Jünecke,  4 geh.  5 cf(>. 

Das  Buch  hält  mehr,  als  es  seinem  einfachen 
Titel  nach  verspricht.  Es  gibt  nämlich  nicht  bloß 
eine  formale  Uubersicht  über  die  Eaufbahn  des  In- 
genieurs, sondern  verwebt  in  seine  Darstellung  eine 
große  Menge  von  interessanten  Daten  über  bereits 
nusgeführte  Werke  der  gesamten  Ingenieurkunst  und 
bietet  zugleich  eine  Fülle  von  praktischen  Finger- 
zeigen, wie  sie  eben  nur  ein  .Schriftsteller  hieten 
konnte,  der  wie  der  Verfasser  so  lange  Jahre  selbst 
in  der  Praxis  tätig  gewesen  ist.  Das  Buch  zerfällt 
in  zwei  Teile ; 1.  Der  Ingenieur  im  allgemeinen  ; II.  Der 
Ingenieur  in  der  Maschinenfabrik.  Im  ersten  Teile 
beantwortet  der  Verfasser  die  Fragen:  Wer  darf  sich 
Ingenieur  nennen?  Welche  Wirkungskreise  eröffnen 
sich  dem  Ingenieur?  Wie  wird  man  Ingenieur? 
Welche  Lebensstellungen  werden  dem  Ingenieur  ge- 
boten?, während  im  11.  Teile  die  Organisation  der  -Ma- 
schinenfabrikon,  die  Angelegenheiten  <ler  Arbeiter 
(.Vrbeiterschutzgesetzc , Lohn-  und  .Akkordarbeit, 
Prämioiisystem,  Berechnung  und  Auszahlung  der 
Löhne),  die  Tätigkeit  des  Ingenieurs  in  seinen  Lehr- 


.Metallindustrio  - Zeitung“,  Gustav  Pappen  heim. 
Der  Verstorbene,  der  am  11.  Januar  1888  als  .Sohn 
eines  Oroßkaufmanns  geboren  war,  studierte  zunächst 
Medizin,  machte  dann,  nachdem  er  im  Anschlüsse 
an  den  Besuch  einer  Handelslehranstalt  kaufmännisch 
tätig  gewesen  war  und  weiterhin  zur  Vertiefung  seiner 
Bildung  noch  nationalökonomische,  juristische  und 
technische  Vorlesungen  gehört  hatte,  im  Interesse 
zweier  angesehenen  Handelshäuser  größere  Reisen  und 
wandte  schließlich  vorwiegend  journalistischen  Unter- 
nehmungen seine  angestrengte  und  erfolgreiche  Wirk- 
samkeit zu.  Mit  berg-  und  hüttenmännischen  Kreisen 
kam  Pappenheim  insbesondere  dadurch  schon  früh- 
zeitig in  engere  Berührung,  daß  er  im  Jahre  1S7.3 
als  der  eigentliche  geistige  Urheber  die  ersten  Schritte 
tat,  um  die  Aktiengesellschaft  der  Innerberger  Haupt- 
geworkschaft,  aus  der  später  die  Alpine  .Montangesell- 
schaft hervorging,  ins  Leben  zu  rufen.  Den  Inter- 
essen der  österreichischen  Industrie  und  Handelswcit 
zu  dienen,  betrachtete  er  auch  als  die  Hauptaufgabe 
seiner  oben  genannten  Zeitschrift,  die  er  neben  an- 
deren Fachblättern  begründete  und  bis  zu  seinem 
Tode  mit  Geschick  leitete.  Außerdem  erfreute  sich 
der  Heimgegangene  nicht  nur  als  Verfasser  populär 
gehaltener  Werke  aus  dem  Gebiete  der  Müllerei  und 
als  Patentanwalt,  sondern  auch  als  vornehmer,  liebens- 
würdiger Oharakter,  der  ihn  zur  Mitarbeit  bei  zahl- 
reichen wissenschaftlichen,  volkswirtschaftlichen  und 
humanitären  Bestrebungen  besonders  befähigte,  weit- 
gehenden Ansehens. 

Berichtignng. 

Durch  einen  Uebersetzungsfehler  ist  es  geschehen, 
daß  in  dem  Aufsätze  „Metallurgie  des  Gußeisens“ 
(1907  Nr.  17  8.  ßOO)  die  Autorschaft  der  Schmclz- 
versuche  zwecks  Bestimmung  der  Schmelztemperaturen 
von  Roheisen  und  Gußeisen  und  der  dabei  gefundenen 
Zahlcnwcrte  fälschlich  Thomas  D.  West  und  zwei 
anderen  Ingenieuren  zugeschrieben  wurde.  Diese 
haben  nur  das  Versuchsniaterial  geliefert,  während 
Dr.  Richard  .Mo Iden  ko  das  Verdienst  hat,  die 
.Schmelztemperaturen  tatsächlich  ermittelt  zu  haben. 
(Vorgl.  „Stahl  und  Eisen“  1899  Nr.  1 8.  18.) 

B.  Osann. 


schau. 

jahren,  in  selbständiger  Arbeit  und  als  Leiter  einer 
.Maschinenfabrik  ihre  Darstellung  ßnden.  Wir  vermögen 
hier  aus  Rauinrücksichten  auf  Einzelheiten  des  Werkes 
nicht  einzugehen;  so  viel  können  wir  ober  foststcllen, 
daß  wir  lange  kein  Buch  mit  größerem  Vergnügen 
und  mit  größerer  Befriedigung  gelesen  haben,  als 
das  Freytagecho.  Es  eignet  sich  im  hohen  Grade 
als  Vademekum  nicht  allein  für  jeden,  der  Ingenieur 
werden  und  in  einem  Teile  dieser  weitverzweigten 
Wissenschaft  mit  Erfolg  tätig  sein  will,  sondern  auch 
für  alle,  die  bereits  als  Ingenieure  tätig  sind.  Und 
so  wird  cs  an  seinem  Teile  zur  P'örderung  der  Kultur 
und  zum  Wohle  der  Menschheit,  dem  Endziel  aller 
Kulturarbeit,  beitragen.  Beume.r. 

Kataloge: 

.Mitteilunffen  ans  dem  .Arbeitsgebiet  der  Felten  d~ 
Guilleaume- Lahinei/eriverke,  A.~G.,  Frankfurt  a.  M. 
Nr.  92  bis  99. 

Nachrichten  der  Sientens-Schiickertwerke,  G.  m.  b.  ll. 
und  der  Siemens  llalske  Aktiengesellschaft. 
Heft  10:  Aj)ril  1907. 

R.  Wolf,  .Magdeburg-Buckau:  Patent- He.ißdnmpf- 

Lokomobilen. 


3.  Jali  1107. 


Nachrichten  vom  Eitenmarkte. 


Stfthl  und  Bisen.  961 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte. 


Vom  engllBchen  Rohelsenmarkte.  — Aus  Middlos- 
brough  wird  uns  unterm  29.  Juni  d.  J.  gosckriobon; 
Der  Roheiscnmarkt  begann  diese  Woche  in  ziem- 
lich flauer  Stimmung.  Die  Preise  besserten  sich  aber 
und  schließen  ziemlich  fest  ab.  Berichte  aus  Amerika 
machen  hier  weitere  VerkAufe  dahin  unwahrs(dieinlich, 
jedoch  wird  mehr  — und  ziemlich  viel  — nach 
Deutschland  verkauft.  Prompte  Verschiffungen  stoßen 
bei  den  starken  Abladungen  noch  immer  auf  Schwierig- 
keiten, wenn  auch  einige  Erleichterung  eingetreten 
ist.  Hämatiteisen  ist  für  Juli/August  schwer  erhältlich. 
Qießereioisen  Nr.  1 bleibt  knapp.  Heutige  Preise  für 
Juli/.\ugust  ab  Werk,  Marken  in  Verkäufers  Wahl, 
Nr.  3 sh  57/ — , Hämatit  in  gleichen  Mengen  1,  2,  8 
sh  81/0  d.  Hiesige  Warrants  Nr.  3 sh  bdjS'jt  d 
Kassa  Käufer.  DioVersebiffungen  betragen  157  500  tons, 
d.  i.  etwa  17  000  tone  mehr  als  vom  1./28.  .Mai.  In 
Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich  271  122  tons, 
davon  sind  200  075  tons  Nr.  3 und  10  897  tons  Stan- 
dard-tjualitäten.  Abnahme  seit  Mai  51 104  tons. 

Verband  deutscher  Drahtwalzwerke.*  — ln 
der  am  28.  Juni  d.  J.  stattgehabten  Verhandlung  der 
Walzdrahtwerke  wurde  beschlossen,  den  Verband  auf 
der  Grundlage  des  bisberigen,  nur  wenig  abgeänderten 
Vertrages  vorläufig  bis  31.  Dezember  d.  J.  zu  ver- 
längern, und  zwar  mit  der  Maßgabe,  daß  die  einzelnen 
Werke,  falls  bis  1.  November  d.  J.  keine  Verständigung 
Ober  einen  neuen  Verband  erzielt  worden  ist,  die  Be- 
fugnis haben,  freie  Verkäufe  mit  Wirkung  ab  1.  Januar 
1908  zu  tätigen. 

Gas-  und  Slederohr'Syndlkat  zu  Düsseldorf.* 
— Das  Syndikat  ist  am  29.  Juni  d.  J.  auf  drei  Jahre 
verlängert  worden. 

Oberschlesischo  Stablwerksgesellschaft  zu 
Berlin.  — Unter  dieser  Firma  haben,  der  „Kölnischen 
Zeitung“  zufolge,  die  Oberschlesischo  Bisenbahn- 
Bedarfs-Akt.-Oes.  in  Friodenshfltte,  die  Oberschlcsische 
Eisen-Industrie,  .Akt.-Gos.  für  Bergbau  und  HQtten- 
betrieb  in  Gleiwitz,  und  die  Kattowitzor  Akt-Ges.  för 
Bergbau  und  Eisenhüttonbotriob  mit  Wirkung  ab 
1.  Juli  d.  J.  eine  Gesellschaft  begründet,  die  sich  mit 
der  Vermittlung  des  gemeinschaftlichen  Verkaufes  der 
syndikatsfreien  Erzeugnisse  der  Werke  an  Walzeison, 
Universaleisen,  Grobblechen,  Feinblechen  und  Köhren 
bofn.s8on  wird.  Der  Gesellschaft  liegt  ferner  ob,  den 
Verkehr  sowohl  für  die  an  Syndikate  gebundenen  Er- 
zeugnisse zwischen  ihren  Gosollschaftcrn  und  den  be- 
treffenden Syndikaten , als  auch  insbesondere  mit 
dem  Stahlwerks- Verbände  in  Düsseldorf  bezüglich  der 
A-Erzeugnisse  zu  vermitteln. 

Verein  deutscher  Eisengießereien,  Düssel- 
dorf. — 17  Eisengießereien  der  Hannoverschen,  EHh 
und  Harz-Gruppe  haben  die  Preise  für  Maschinen-  und 
Bauguß  um  1 .A  für  100  kg  erhöbt. 

Vlerteljahres-Marktbericht  (April,  Mai,  Juni 

1907).  1.  Rheinland-Westfalen.  — Die  all- 

gemeine Lago  des  .Montanmarktes  war  im  Berichts- 
viertoljahro  nach  wie  vor  gut.  Die  Werke  hatten 
reichliche  Arbeit  und  sind  noch  auf  mehrere  Monate 
hinaus  beschäftigt.  Ihre  Leistung  wurde  beeinträchtigt 
durch  Knappheit  au  Brenn-  und  Kohstofl'en,  durch 
Mangel  an  geschulten  Arbeitern  und  durch  zahlreiche 
Betriobsstörungon.  Insbesondere  ungünstig  wirkte  auf 
Betrieb  und  Versand  der  empfindliche  Wagcninangol, 


• Vorgl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  10  S.  361. 


vor  allem  an  langen  Wagen.  Um  so  bedauerlicher 
waren  der  teure  Geldstand  und  die  gänzlich  ungerecht- 
fertigte Baissetendenz  der  Börse,  welch  letztere 
namentlich  gegen  das  Ende  des  Berichtsvierteljahres 
diiroh  stete  Betonung  von  Befürchtungen  unerfreu- 
liche Wirkungen  auslösto,  die  des  Eindruckes  nament- 
lich auf  ängstliche  Gemüter  nicht  verfehlten  und  dun 
Markt  zum  Teil  verwirrten. 

.Auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkte  blieben 
die  Verhältnisse  durchaus  dieselben  wie  im  ersten 
Vierteljahre;  die  Unmöglichkeit,  allen  Ansprüchen 
gerecht  zu  werden,  dauerte  weiter  an.  Vom  1.  April 
ab  traten  die  neuen  Preise  in  Geltung. 

Auf  dem  Erz  markte  war  der  Abruf  in  Siogor- 
länder  Eisenstein  nach  wie  vor  sehr  Bott.  Die  Förde- 
rung blieb  im  II.  Quartal  gegen  das  erste  infolge 
Arbeitermangels  etwas  zurück.  Neue  Verkäufe  wurden 
nicht  getätigt,  da  die  ganze  Förderung  bis  Ende  dieses 
Jahres  vollständig  verschlossen  ist.  Dasselbe  gilt  auch 
von  dem  Nassauer  Bezirk. 

In  allen  Sorten  Roheisen  war  der  Abruf  eben- 
falls rocht  lebhaft.  Die  ganzen  für  das  laufende  Jahr 
dom  Syndikate  zur  Verfügung  gestellten  Mengen 
Roheisen  sind  bis  auf  eine  Monatsorzeugung  verkauft. 
Preisänderungon  traten  nicht  ein. 

Die  Beschäftigung  in  Stabeisen  war  gut  und 
reicht  bei  einzelnen  Werken  noch  Uber  das  nächste 
Vierteljahr  hinaus.  Die  Händler  zeigten , freilich, 
namentlich  gegen  Schluß  des  Berichtsviorteljahres, 
eine  große  Zurückhaltung,  was  in  erster  Linie  auf 
die  bisher  noch  nicht  zum  Abschlüsse  gelangte  Er- 
neuerung der  Träg^or  - Händlorvereinigung  zurückzu- 
fUhron  sein  dürfte. 

Auch  bei  den  Draht  werken  war  die  Be- 
schäftigung sowohl  derWalzcnstraßon  wie  dorZichoreien 
befriedigend.  Im  Juni  hielten  die  Käufer  etwas  zu- 
rück, da  bis  zum  28.  dos  genannten  Monats  das 
Schicksal  dos  Walzdrahtvorbandes  noch  nicht  ent- 
schieden war.  (Vorgl.  oben  „Verband  deutscher  Draht- 
walzwerke“.) 

ln  Grobblechen  verminderte  eich  gegen  Ende 
dos  Quartales  die  Nachfrage  in  geringem  Maße,  und 
der  Spezitikationsstand  war  nicht  mehr  so  günstig 
wie  die  ganze  Zeit  vorher.  Deshalb  haben  auch  die 
Preise  etwas  nachgogebon.  Immerhin  waren  die 
meisten  Werke  gut  beschäftigt. 

Dasselbe  läßt  sich  von  den  Feinblech  Walz- 
werken sagen.  Eine  Ausnahme  machten  indessen  die 
Mitglieder  dos  bisherigen  „Schwarzbloch- Vereinigung“, 
denen  es  an  .Auslandsbostollungen  gefehlt  hat,  sodaß 
die  Beschäftigung  zu  wünschen  übrig  ließ. 

Der  Stahlwerks-Verband  berichtet  uns  über 
die  in  ihm  syndizierten  Erzeugnisse  das  Nachfolgende: 

Inden  Monaten  .März  bis  Mai  1907  (Junizifforn  waren 
noch  nicht  bekannt)  wurden  in  Produkten  A versandt : 
1 479  962  t gegen  1 514  987  t der  gleichen  Zeit  1906, 
1393  757  t in  1905  und  1 246  009  t in  derselben  Zeit  1904. 

Halbzeug.  Die  Beschäftigung  der  Werke  in 
Halbzeug  hielt  sich  weiter  auf  der  seitherigen  Höhe. 
Die  Anforderungen  der  inländischen  Verbraucher 
waren  fortgesetzt  sehr  stark  und  der  Abruf  so  dringend, 
daßdie  Abnehmer  vielfach  nicht  rechtzeitig  voll  befriedigt 
werden  konnten.  Die  zahlreich  einlaufondon  Anfragen 
auf  Lieferung  im  dritten  Quartal  übersteigen  die  l>is- 
herigen  Bezüge  erheblich.  — Der  Auslandsmarkt  lag 
gut  und  die  Preise  waren  sehr  fest,  besonders  in 
England ; do<^h  wurde,  wie  seither,  mit  Rücksicht  auf 
das  Inland  fast  nichts  nach  dem  Auslände  verkauft. 

Eise  abahn  material,  tiehr  günstig  gestaltet,- 
si<‘h  das  Geschäft  in  Eiscnbahn-Oberbaumaterinl.  Die 
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27.  Jahrg.  Nr.  27. 


TOrliegendun  Arboiiumongon  UborBchroiten  die  Be- 
teiligung der  \S'erko  erheblich  und  der  Auftragsbestand 
ist  um  einige  Hunderttausend  Tonnen  höher  als  im  Vor- 
jahre. In  schweren  Schienen  und  Schwellen  wurden  von 
mehreren  deutschen  Staatsbahneii  umfangreiche  Nach- 
tragslieferungcn  aufgegoben.  Das  Rillcnschienen- 
geschäft  hielt  sich  auf  der  seitherigen  Höhe,  ln 
Uruben-  und  Feldbahnschionen  herrschte  in  den  letzten 
Wochen  vor  Erneuerung  des  Stahlwerks -Verbandes 
etwas  Kühe;  jedoch  wurde  das  Geschäft  von  Mai  an 
wieder  sehr  lebhaft,  und  namentlich  gegen  Ende  des 
(juartales  erfuhr  der  Abruf  eine  ganz  außerordentliche 
Steigerung,  so  daß  die  Abnehmer  bei  den  seitens 
der  Werke  verlangten  ausgedehnten  Lieferfristen  bei 
weitem  nicht  befriedigt  wurden.  — Der  Auslandsmarkt 
lag  ebenfalls  sehr  fest.  In  schweren  Schienen  und 
Schwellen  sowie  in  Killen-  und  Urubcnschionon  wurde 
eine  Anzahl  beträchtlicher  Abschlüsse  zu  guten  Freisen 
getätigt.  Die  von  den  Werken  geforderten  außer- 
ordentlich langen  Lieferfristen,  die  sich  für  leichtes 
Material  auf  6 bis  8 Monate  erstrecken,  erschwerten 
viele  Geschäfte  und  machten  sie  zum  Teil  unmöglich. 
Die  Auslandspreise  für  schwere  Schienen  übersteigen 
die  Inlandspreise  ganz  bedeutend. 

F o r in  c i s e n.  Das  Forineisengcschäft  verlief  im 
April  etwas  ruhiger,  da  die  Kundschaft  bei  der  Un- 
gewißheit über  die  Verlängerung  des  Verbandes  sich 
abwartend  verhielt.  Seit  Erneuerung  des  Verbandes 
trat  wieder  regere  Kauflust  hervor.  Immerhin  mußte 
der  teure  Goldstand  auf  die  Entwicklung  der  Bau- 
tätigkeit hemmend  oinwirken;  außerdem  wurde  das 
Geschäft  dadurch  zurUckgebalton,  daß  infolge  der 
schwcbdndcn  Händlerfrage  der  Verband  nur  60 ’/o 
der  vorjährigen  Mengen  verkauft,  so  daß  der  Auf- 
tragsbestand geringer  ist  als  im  Vorjahre.  Die  Spezi- 
fikationen liefen  indes  befriedigend  ein,  die  ver- 
langten Lieferfristen  waren  auch  hier  sehr  ausgedehnt, 
und  CB  ist  zu  erwarten,  daß  nach  befriedigender 
Lösung  der  zurzeit  noch  sebwobenden  Verhandlungen 
Uber  die  Händlerfrage  wieder  Kegel iiiäßigkcit  und  Be- 
ruhigung in  das  Geschäft  zurückkehren  wird. — Im  Aus- 
lände hat  die  Verbandsorneueruiig  ebenfalls  belobend 
auf  das  Geschäft  cingewirkt  und  diu  Nachfrage  war 
gut,  namentlich  in  Großbritannien,  doch  ging  auch 
hier  infolge  der  von  den  Werken  geforderten  langen 
Lieferfristen  eine  Reihe  Aufträge  verloren. 

Der  Endo  des  Quartals  vorliegende  Auftrags- 
bestand sichert  den  Werken  volle  Beschäftigung  für 
mindestens  vier  Monate. 

Ueber  den  arbeitstäglichen  Gesamtversand 
in  Produkten  A gibt  die  nachfolgende  Tabelle  Auf- 
schluß:* 


1906 

1906 

1907 

1 

t 

t 

Januar  .... 

14  499 

17  086 

18  830 

Februar  . . . 

13  370 

18  232 

18  719 

März 

17  442 

19  5.50 

20  332 

April 

18  000 

20  198 

19  279 

Mai 

18  283 

20  099 

19  572 

Juni 

19  208 

19  260 

— 

Juli 

15  930 

18  076 

— 

August  .... 

1 0 080 

17  691 

— 

September  , . 

17  .337 

17  777 

— 

Oktober  . , . 

17  900 

18  576 

— 

November  . . 

18  269 

20  110 

— 

Dezember  . . 

19  893 

18  709 

— 

Die  Nachfrage 

und  der 

Abruf  in 

gußeisernen 

Köhren  war  ebenfalls  lebhaft,  so  daß  neben  der 
laufenden  Erzeugung  ein  erheblicher  Teil  der  während 

• Die  Ziffern  dos  monatlichen  Gosamtver- 
sandes  sowie  des  monatlichen  Versandes  in  den  ein- 
zelnen A-Frodukten  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907 
Nr.  25  S.  897. 


der  Wintermonatc  angesammelten  Lagerbestände  ab- 
gesetzt werden  konnte. 

Im  Maschinenbau  hielt  die  gute  Beschäftigung 
während  der  Berichtszeit  an. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Monat 

April 

Monat 

Mal 

Monat 

Juui 

Kohlen  und  Kokt: 

jt 

Jt 

j( 

Klummkohleii  .... 

11,75—12,75 

11,76—12,75 

11,76-12,76 

Koknkohl(.‘n,  f^cwRuchrD 

12,26—14.7» 

12.26—12.75 

12,26-12,75 

, mcIlertr.i.Zerkl. 



Kokiä  fQr  Hoebofrnwerk« 

17,50  -19,00 

17,50—19,00 

17,60—19,00 

f.  • 

Bememerbetr.  . 

— 

— 

— 

Erze; 

Kohnpat  

12.KO— 13,75 

12,60-13*75 

12,60  — 13,76 

' Qcrösi.  HpalvlürDKtelD  . 

19.80 

19,60 

19,60 

8omoiTo«tro  f. 

KoU«rdAm  . . . 

. 

___ 

_ 

Roheitei 

l'rrl.c  1 
»b  IlüUr' 

1:  01eßerelel»en 
Kr.  I . . . 

85,00 

85,00 

s.6,00 

.111 . . . 

81,00 

81,00 

81,00 

Iltmatit  . . . 

88,00 

88,00 

88,00 

ab  Hütte  . . 







Prelic 

QualiUt»  - Pud- 
deleUen  Kr.  1. 
Quallt.«  Puddel- 

1 78.00 

78,00 

78,00 

y SleKcrL 

BlnlilclacD,  weißet,  mit 
Dicht  Über0,t%  Pho»* 
phor,  ab  Sieben  . . 

j 

80,00 

HO.OO 

80.00 

Thomiuie{«en  BiU  mln> 
dentena  1,5%  Mansan. 
f^el  VorbraucbBütcllc, 
netto  Ca»««  .... 

74*50  -75,00 

78,00 

76,00 

Dattelbr  ohne  hfaniran 

— 

— 

— 

HpIefceleUeo,  10  bi»  12% 

92,00—9:1,00 

92,00-93,00 

92,00—93,00 

Kiiifi.  Oleßerelrohelteu 
Nr.  111,  frei  Kubrort 

70,00 

79,00-82^)0 

78,00  -80,00 

liOxembur^.  PuddcleUeD 

ab  I.uzembuix  > . . 

60.SO— 61.80 

60,80—61,80 

60,30-61,90 

Gewalzlet  Elten: 

Subel.cn,  ScbwclO-  . . 

170,00 

170,00 

170,00 

Fluß-  . . . 

ltS.OO-160,00 

US.OO-160,00 

U2,00-U6,00 

Winkel-  und  KamonnUen 
zu  ibntichen  Grund- 
preisen  wie  Stabelnen 
mit  Aufschlkgen  nach 
der  Skala. 

Trilger«  ab  Diedcohofen 
für  NorddeuUcbland 

126,00 

12.S,00 

126,00 

123,00 

fär 

SSddeuUchland 

128,00 

128,00 

Bleche, 

KcmH-  , „ 

155,00 

155,00 

I45.00>  150,00 

«ecunda  . . . 

14.5,00 

145,00 

135,00-140,00 

dünne  .... 

1 60.00 

160,00 

160,00-166,00 

Stahldraht,  5,3  mm  netto 
ab  Work 

_ 

Draht  auti  HchwrIBeUen. 
gewöhn!. abWerk  etwa 

1 

__ 

bc.ondrr«  Qualitäten 

1 — 

— 

— 

(ForUirttuDff  <1rii  VinrU‘IJnhrc»*Marlitbt.'rlchtca  fol^U) 


Verein  für  den  Verkauf  von  Siegerländer 
Roheisen,  G.  ni.  b.  H.,  Siegen.  — Der  Verein  be- 
schloß am  25.  v.  M.,  die  Verrechnungspreise  der  lloch- 
ofonworke  für  alle  Koheieonsorton  vom  1.  Juli  ab  um 
8 f.  d.  Tonne  zu  erhöhen.* 

Rheinisch -WestfäÜHcheB  Kohlen-Sjndikat.  — 
Nach  dem  Berichte,  den  der  Vorstand  in  der  Zechen- 
besitzerversammlung  vom  15.  Juni  d.  J.  erstattete, 
betrug  der  rechnungsmäßige  Absatz  im  Mai  1907  bei 
24'/»  .Arbeitstagen  5 308  249  (i.  V.  bei  26  .Arbeitstagen 

5 008  707)  t oder  240  518  t weniger  und  arboitstäglich 
222  518  (215  722)  t oder  0790  t (.3,15  >)  mehr  als 
im  Vorjahre.  Von  der  Beteiligung,  die  sich  auf 

6 142  441  (0  005  805)  t bezifferte,  sind  demnach  87,40  */o 
(84,91  o/o)  abgesetzt  worden.  Vom  Absatz  entfallen 
auf  Selbstvorbrauch  für  Kokereien,  Brikettanlagen  usw. 
1 052  408  t (20,10  o/o),  Landdebit  für  Rechnung  der 
Zechen  und  Deputatkohlen  108  670  t (1,72  o/o),  Lie- 
ferungen gemäß  alter  Verträge  74.301  (1,17  o/o),  Ver- 
sand für  Rechnung  des  Syndikates  S53287()  t (55,79  */o), 


* A'ergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  19  8.081; 
Nr.  25  S.  897. 
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ferner  auf  den  nicht  anzurechnonden  Selbstrerbrauch 
fQr  eigene  Kotriebsz wecke  der  Zechen  288410  t (4,6.%  o^'o), 
Selbetverbranch  für  eigene  Hüttenwerke  675  375  1 
(10,67  o/o  dee  OesamtabeatzeH),  so  daß  sich  der  Qe- 
samtabsatz  der  Syndikatszechen  auf  6 882  084  t oder 
arbeitstäglich  262  468  t berechnet,  d.  h.  gegen  April 
1907  3068  t (1,16  o/o)  weniger  und  gegen  Mai  1906 
9297  t (3,67  o/o)  mehr.  Der  Versand  einschl.  Land* 
debit,  Deputat  und  Lieferungen  der  HOttenzechen  an 
die  eigenen  Hüttenwerke  betrug  an  Kohlen  4166  694  t, 
an  Koks  1280903  t und  an  Briketts  220  674  t;  hier- 
von kamen  auf  Kechnung  des  Syndikates  8 582  870  t 
Kohlen,  1 077  958  t Koks  und  215  768  t Briketts,  ar- 
beitstägiich  an  Kohlen  bei  24'/»  Arl>eitHtagen  172713  t 
(für  Rechnung  des  Syndikates  146  440  t),  an  Koks  bei 
.81  Arbeitstagen  41  300  t (für  Rechnung  des  Syndi- 
kates 84  779  t),  an  Briketts  bei  24'/»  .\rbeitsiagen 
9147  t (für  Rechnung  des  Syndikates  8944  t).  Der  ar- 
beitstägliche  üesamtversand  ist  gegen  April  1907  in 
Kohlen  um  4116  t (2,33  o/q),  in  Koks  um  858  t (2,04  "/o) 
gefallen,  in  Briketts  um  194  t (1,49  7«)  gestiegen, 
gegen  Mai  1906  in  Kohlen  um  2469  t (1,41  o/g)  ge- 
fallen, in  Koks  um  2502  t (6,45  7»)  gestiegen,  in 
Briketts  um  1101t  (13,68  o/o)  gestiegen.  Die  Förde- 
rung im  Mai  stellte  sich  insgesamt  auf  6 320  504  t 
oder  arbeitstäglich  auf  261  990  t,  d.  h.  auf  461  t (0,18  o/g) 
weniger  als  im  April  1907  und  auf  7585  t (2,98  o/g)  mehr 
als  im  Mai  1906.  Die  Fördorverhältniese  im  Monat 
Mai  dieses  Jahres  waren  ungefähr  die  gleichen  wie 
im  vorhergegangenen  Monate.  ln  beiden  Monaten 
wurden  die  Leistungen  der  Zechen  durch  die  große 
Zahl  der  Feiertage  ungünstig  beeinflußt.  Indessen  ist 
bei  annähernd  derselben  Förderleistung  der  Uessmt- 
koblenversand  im  Mai  um  arbeitstäglich  4116  t (2,33  o/g) 
und  der  Kohlenvorsand  für  Rechnung  des  Syndikates 
um  arbeitstäglich  4437  t (2,94  o/g)  hinter  den  Versand- 


Industrielle 

Eisen*  und  Stahlindnstrie  In  Anstrallen.  — 
Wie  der  amerikanische  Generalkonsul  aus  Melbourne 
berichtet,*  sind  dort  zwei  Uosellechafton,  diu  eine 
mit  2'/*  Mill.  Doll.  Kapital,  gegründet  worden,  um 
Eisen  und  Stahl  in  Australien  herzustellen.  Die  Fabrik 
der  einen  Gesellschaft  soll  zu  Lithgow  in  Neusüdwales 
errichtet  werden,  einem  Staate,  in  dem  sich  große 
Ablagerungen  von  magnetischem  Hämatit-  und  anderem 
Eisenerz,  sowie  von  Kalkstein  und  Kohle  beflnden. 
Die  andere  Fabrik  wird  in  der  Nähe  von  Melbourne 
erbaut  werden  und  ihr  Erz  von  dem  Tamar  River 
in  Tasmanien  erhalten.  Beide  Fabriken  sollen  für 
eine  große  Erzeugung  eingerichtet  werden.  Damit 
dürfte  der  erste  ernstliche  Versuch  zur  Begründung 
einer  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  .\uetralien  gemacht 
werden. 

Aktiengesellschaft  Alphons  Cnstodis,  Dfissel* 
dorf.  — Das  erste  Geschäftsjahr  (1906)  dieses  aus 
der  Firma  Alpbons  Custodia,  Aktiengesellschaft  für 
Essen-  und  Ofenbau,  hervorgegangonen  Cnternohmena 
brachte  bei  guter  Beschäftigung  sowohl  des  Düssel- 
dorfer Baugeschäftes  wie  des  Tonwerkes  Satzvey 
einen  Rohertrag  von  94  283,02  .jC.  Hiervon  worden 
12  212,05  abgeschriebon  und  35000  Jt  mit  Rück- 
sicht auf  den  voraussichtlich  schlechten  Abschluß  der 
russischen  Zweiggesellschaft  zurückgestellt,  während 
2353,55  -/C  der  gesetzlichen  Rücklage  überwiesen, 
4000  Jt  als  Tantieme  an  den  Vorstand  vergütet  und 
33  000  (4  o/g)  Dividende  in  der  ’W'oise  verteilt 

werden,  daß  auf  die  voll  bezahlten  700  000  Jt  Aktien 
28  000  ^4  und  auf  die  Hälfte  der  später  eingozahlten 
500  000  -A  Aktien  (ab  1.  Juli  1906)  5000  .4  entfallen. 


• .Chemiker-Zeitung"  1907  Nr.  47  8.  600. 


Ziffern  im  April  d.  J.  zurückgeblieben,  und  zwar  haupt- 
sächlich infolge  der  starken  Zunahme  der  Koks-  und 
Briketterzeugung.  ln  Koks  ist  zwar  im  arbeitstäg- 
iiehen  Versande  eine  kleine  Abschwächung  eingetreten, 
immerhin  hat  aber  der  Qesamtversand  gegen  die  im 
April  abgesetzten  Mengen  um  15  574  t und  der  Ver- 
sand für  Rechnung  des  .Syndikates  um  7229  t zuge- 
nommen. — ln  der  Lage  des  Kohlen-  und  Koksraarktes 
ist  keine  Aenderung  eingetreten;  die  rege  Nachfrage 
nach  Brennstoffen  hat  unvermindert  angehalten. 
Während  den  Anforderungen  in  Koke  im  allgemeinen 
genügt  werden  konnte,  hat  angesichts  der  schwachen 
Lieferungen  der  Zechen  die  Kohlenknappheit  noch 
zugenommen,  so  daß  sich  die  Schwierigkeiten  bei  der 
Befriedigung  des  Bedarfes  der  Kundschaft  noch  ver- 
schärft haben.  Zur  besseren  Versorgung  der  inlän- 
dischen Verbraucher  ist  das  .Syndikat  dazu  über- 
gegangen, die  Ideferungsverpflichtiingen  im  Auslande 
und  nach  den  deutschen  Küstenjdätzen  in  größerem  Um- 
fange durch  Plinschiebung  englischer  Kohlen  abzu- 
lösen. Der  Eisenbahnversand  wurde  in  der  zweiten 
Hälfte  des  Bericlitsmonntes  durch  Wagenmangel  be- 
einträchtigt, indem  5050  Wagen  weniger  gestellt 
wurden  als  angefordert  waren.  Der  Versand  über 
den  Rhein  hat  sich,  abgesehen  von  einer  zu  Monats- 
anfang  infolge  Hochwassers  eingotretenen  vorüber- 
gehenden .Sperrung  der  Kipper,  in  regelmäßigen 
Bahnen  bewegt;  die  Bahnzufuhr  nach  den  Häfen 
Ruhrort-Duiebnrg  betrug  im  April  d.  J.  770  627  (i,  V, 
711  348)  t,  die  Schiffsabfuhr  von  den  genannten  und 
den  Zechenhäfen  967  120  (i.  V.  901  995)  t. 

ln  der  sich  anschließenden  ordentlichen  Haupt- 
versammlung der  Aktionäre  wurde  der  Vorgelege 
Geschäftsbericht,  die  Vermögensübersicht  sowie  die 
Gewinn-  und  Verluetrechnnng  genehmigt  und  der 
Verwaltung  die  Entlastung  erteilt. 


Rundschau. 

Auf  neue  Rechnung  werden  alsdann  noch  7717,42  .4 
vorgotragen. 

Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  Kleinbahnen* 
Bedarf  rornials  Orenstein  & Koppel,  Berlin.  — 
Nach  dem  Berichte  dos  Vorstandes  beläuft  eich  der 
Rohgewinn,  den  die  Gesellschaft  im  vergangenen  Jahre 
an  Waren  erzielte,  bei  einem  Umsätze  von  38  870  992 
(i.  V.  26  542  800)  Jl  auf  9 280  096,09  (i.  V.  rund 
6 618  000)  .4.  Hierzu  kommt  der  V'ortrag  aus  1905 
mit  63  249,19  .4  und  der  vertragsmäßige  Gewinnaus- 
gleich,  den  die  A.-G.  Arthur  Koppel  infolge  der 
Interessengemeinschaft  bcrauszuzahlen  hatte , mit 
22  602,10 .4.  Für  Geschäftsunkosten  sind  5785955,16.4, 
für  Zinsen  486  769,17  .4  und  für  Abschreibungen 
363  306,69  Jt  abzuziehon,  so  daß  sich  der  Reingewinn 
auf  2 729  916,36  .4  stellt.  Aus  diesem  Betrage  werden 
180  000  Jt  der  neu  zu  bildenden  Rücklage  U über- 
wiesen, 37  532,27  .4  der  Benno  Oronstein-Stiftung  zu- 
goführt,  133  600,03  Jt  dem  Aufsichtsrate  vergütet  und 
1 760000  Jt  (16  7«)  Dividende  ausgeschüttet, 

während  die  übrigen  618  784,06  .4  auf  neue  Rechnung 
vorgotragen  werden. 

Kattowitzer  Actlen-Gesellschaft  ffir  Bergban 
nnd  EisenbOttenbetrleb  in  Kattowitz.  — Das  am 
31.  März  abgoscbloBBono  Rechnungsjahr  bra(dite  der 
Gesellschaft,  wie  aus  dem  Verwaltungsberichte  zu  er- 
sehen ist,  bei  reichlicher  Beschäftigung  und  besseren 
Preisen  ein  recht  befriedigendes  Ergebnis,  obwohl  die 
steigende  Richtung  der  Löhne  und  Rohstoflkosten  im 
Vereine  mit  andauernd  fühlbarem  Arbeitermangcl  und 
unzureichender  AVagongostellung  die  Selbstkosten  un- 
günstig beeinflußte.  Von  den  zur  Ausgestaltung  der 
Betriebe  notwendig  gewordenen  Erweiterungen  sind 
iusbesondere  die  Fertigstellung  der  neuen  Koksanstalt 
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auf  der  HubortusliQtto*  und  der  Bau  eines  dritten 
Martinofens  auf  dem  Stahlwerke  der  genannten  Ab- 
teilung liervorzuhcbeii.  OeinäO  BosehluQ  der  General- 
versammlung vom  21.  Juli  1906**  wurde  die  Mehr- 
heit der  Aktien  der  P r o u ß e n g r u l>  e zu  Miecho- 
witz  mit  10501000.4!  Aktien  gegen  llcrgahe  von 
5 000  000  .iS  eigener  neuer  Aktien  unter  Zuzählung 
von  .501  000.4!  crworheii  und  von  dem  Grafen  Tiele- 
Winekler  Grundbesitz  im  Umfange  von  rund  4;i5  lia 
zum  Preise  von  4 000  000.4!  gekauft.  Zur  Durch- 
führung dieser  Maßnahmen  wurde  das  Grundka]>ital 
der  Gesellschaft  von  22  auf  30  Millionen  Mark  er- 
höht; hierbei  Hessen  der  gesetzlichen  Rücklage 
7 147  529,42.*  zu.  — Ueher  den  Betrieb  der  einzelnen 
Abteilungen  ist  zu  berichten,  daß  die  Steinkohlen- 
bergwerke insgesamt  2 641910  (i.  V.  2 520  657)  t 
Kohlen  förderten,  von  denen  2214663  t verkauft  und 
497  701  t auf  den  eigenen  Werken  verbraucht  wurden. 
Die  Eisenerzgruben  liefertmi  10477  t oberschlesischo 
Brauneisenerze  und  11 819  t ungarische  Spate.  Die 
Koksanstalt  erzeugte  79  054  t Koks,  8259  t Zünder 
und  Koksasche  sowie  4992  t Teer  und  1341  t 
schwefelsaiires  Ammoniak.  Auf  der  Huhertushücte 
wurden  mit  zwei  Hochöfen  70  619  (70  030)  t Koh- 


* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  14  S.  902. 

Ebendaselbst  S.  903. 


eisen  erblaaen;  das  Stahlwerk  und  die  Gießerei 
lieferten  48  000  t Flußeisonblöcke  und  951  t Stahl- 
gußartikel;  ferner  wurden  3148  t Gußwaren  und 
1343  t Kessel-  und  Konstruktionsarbeiten  horgestollt. 
Endlich  erzeugte  noch  das  Puddel-  und  Walzwerk 
Marthahütto  59  823  (i.  V.  52  132)  t Form-  und 
Handelseisen.  Daneben  wurden  größere  Mengen 
Halbzeug  zum  Verkaufe  gebracht.  Auf  den  Ziegeloien 
der  Gesellschaft  wurden  15  566000  Ziegel  angefertigt 
und  in  den  Kalksteinbrücben  4590  t Kalksteine  als 
Zuschlag  für  die  Hochöfen  gewonnen.  Am  Schlüsse 
des  Beritditsjahres  waren  auf  sämtlichen  Werken 
10  968  (i.  V.  10  777)  Beamte  und  .\rbeiter  be- 

schäftigt. — Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  weist 
neben  75  166,51.*!  Vortrag  aus  1905  einen  Rohertrag 
von  6 085  856,67.4!  nach.  Davon  haben  die  all- 
gemeinen Unkosten  343  686,74.*,  die  Obligations- 
zinsen  224  980.4!  erfordert  und  1650  000-4!  werden 
abgeschrieben , so  daß  sich  ein  Reinerlös  von 
3942  356,44.*  ergibt,  von  dem  60000.*  für  Arhoiter- 
wohlfahrts-  und  sonstige  gemeinnützige  Zwecke, 
100000  .4!  zugunsten  des  Pensions-  und  Unter- 
stützungsfonds für  Unterbeamte  und  50000 .4!  für  die 
Invalidenkasse  der  Hütten  verwendet,  3 600  000  -4! 
(I2o/o)  als  Dividende  vergütet  und  132  356,44.4!  als 
Uebertrag  in  das  nächste  Jahr  hinübergenommen 
werden  sollen. 
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Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

Aendemngeu  in  der  Mitgliederliste. 

Becker,  Krnet,  Dipl.-Ing.,  Köln-Deutz,  Freiheitsstr.  55. 

Brand,  Alfred,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Kaiser-Wilhelm- 
straße  13. 

Brauer,  Gerh.,  Diplomingenieur,  Duisburg-Meidcrich, 
Tunnulstraße  16. 

Faesl,  A.,  Ingenieur,  Wesel,  Windstraße  859  U. 

Feester,  llud.,  Ingenieur,  Dresden-A.  26. 

Freier,  Dr.  ing.,  Aachen,  Casinostr.  64  *• 

Geilenkirchen,  Dr.  - Ing.,  Oberingenieur  der  Elektro- 
stahlgesellschaft  m.  b.  II.,  Remscheid-Hasten. 

Geißel,  Alfred,  Oberingenieur  und  Botriebschof  der 
.Metallurgin  Romana,  Sociotate  nnonyma,  Bukarest 
(Rumänien),  Bulevardul  .Maria  22. 

Geldmacher,  Oberingenieur,  .Magdeburg,  Augustastr.  37. 

Gerdee,  Paul,  Dipl.-Ingenieur  i.  Fa.  Steffens  & Nölle, 
Berlin-Tempelhof. 

Gratia,  J.  B.,  Ingenieur  der  Westfälischen  Stahl- 
werke, Bochum,  .\llcestraße  125. 

Ilaan,  Gottfried,  Dipl.-Ingenieur,  Kneuttingen- Hütte, 
Lotliringen. 

Ifolz,  Otto,  Dipl.-Ingenieur,  Großenbaum  b.  Duisburg. 

Jurriue,  H.  ff'ilh.,  Mitglied  des  Vorstandes  der  Akt.-Ges. 
Oberbilker  Stahlwerk,  Düsseldorf,  Graf-Reckestr  13. 

Kesten,  Paul,  Dipl.-Ingenieur,  Geschäftsführer  der 
Zentrale  für  Bergwesen,  G.  m.  b.  H.,  Frankfurt  a.  .M., 
Mozartplatz  28. 

Klein,  Otto,  Diplomingenieur,  Broad  Street  House, 
New  Broad  Street,  London  E.  0. 

Bilge,  F.,  Dipl.-Ing.,  Betriebsingeniour  der  Qute- 
hoffnungshütte  in  Oborhausen  2,  Rheinland. 

Ijuhotrski,  //.,  Betriebsdirektor  dcsSchwelmerEmaiHior- 
werkes,  Schwelm. 

Magus,  Fugen,  Dipl.-Ingenieur,  Düsseldorf,  Grafen- 
berger Allee  399. 

Merkel,  Richard,  Ingenieur  bei  der  Fa.  Salpetersäure- 
Industrie,  Oes.  m.  b.  II.,  Innsbruck,  Museumstr.  10. 

Müller,  C.,  Ingenieur,  Kassel,  Parkstraße  43  l- 

Müller,  Math.,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Abt.  Walzwerksbnu,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kahm,  Adolf,  Dipl.-Ingenieur  i.  Fa.  Eisenwerk  vorm. 
Nagel  & Kaemp,  Akt.-Ges.,  Hamburg- Uhlenhorst, 
Winterhuderwe  g 38  n. 


Reckling,  Wilh.,  Ingenieur,  Stahl werkschef  der  Char- 
lottenhütte  in  Niederschelden  a.  d.  Sieg. 

Reichwald,  August,  27  Perey  Gardons,  Tynemouth 
(Northumberland),  England. 

Rothe,  Heinrich,  Ingenieur,  Botriebschof  der  Akt.-Ges. 
Bremerhütte  Weidenau-Geisweid,  Geisweid  b.  Siegen. 

Sercaes,  Hugo,  Prokurist  i.  Fa.  Dreher  & Sohn,  Gerres- 
heim hei  Düsseldorf. 

Teubner,  Hugo,  Insjicktor  der  Priv.  Oostorr.-Ungar. 
Staatseisenbahn-Gcs.,  Resicza. 

'Vhatlner,  Otto,  Hüttendirektor,  Bismarckhüito,  O.-Schl. 

B'alther,  Ludwig,  Betriebsdirektor  dos  Röhrenwalz- 
werks Lierenfold,  Düsseldorf,  Schunmnnstr.  45. 

tf'eber,  F.  IV.,  Hütteningenieur,  Duisburg,  Charlotten- 
straße 25. 

Zimmermann,  Robert,  i.  Fa.  Zimmermann  - Hanrez 
&.  Co.,  Avenue  Brugmanu  118,  Bruxelles. 

Neue  Mitglieder. 

Drescher,  Kurt,  Ingenieur,  Walzwerkschef  der  Akt.-Ges. 
der  Sosnowioccr  Röhrcnwalzwerke  und  Eisenwerke, 
Zawierzio,  Russ.-Polcn. 

Fevre,  Luden,  lugöniour  on  chef  dos  mines,  Paris, 
1 place  Possez. 

Grimm,  Fritz,  Ingenieur  der  HohenzoIIcrnhOtte,  Emden, 
Ulrichstraßo  13. 

Hagenburger,  Leonhard,  Tongrubonbesitzor  und  Fabri- 
kant, Hettenleidelheim,  Rheinpfalz. 

Hammarherg,  Arndt  L.,  Ingenieur,  Falun,  Schweden. 

Janson,  Henri,  Ingenieur  chuf  de  Service,  Societö 
Franeaiso  de  Constructions  nU'caniiiues  Cail,  Denain, 
Nord-Frankreich. 

Lange,  Walther,  Ingenieur,  Teilhaber  der  Firma 
C.  Lange  & (,'io.,  Gesenkschmiede  und  Fabrik  für 
Eisenbahnbodarf,  llaspo-Kükelhaiisen. 

Lüderitz,  Alwin,  Zivilingeniour,  öffentl.  bestellt,  und 
beeid.  Sachverständiger  für  Verbrennungs- .Motoren, 
Gaserzeuger  und  Automobile,  Ingenieur-  und  Kon- 
struktions-Bureau, Köln,  Dasselstr.  41  >■ 

Steinhaus,  Georg,  Dipl.-Ing.,  Hütteningenieur  des 
Phönix,  Huhrort,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Dohne  57. 

Verstorben. 

Kiefer,  .Josef,  Kommerzienrat,  Duisburg. 

.Marx,  Kmil,  Kommerzienrat,  Bismarckhfltte,  O.-S. 
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27.  Jahrgang. 


Hebe-  und  Transportmittel  in  Stahl-  und  Walzwerhsbetrieben.* 

Vou  Professor  Dr.-In{r.  Q.  Stäuber  in  Aachen. 

(Hierzu  Tafel  XIV.)  (Nachdruck  T.rbotcD.) 


Meine  Herren!  In  Ihren  Händen  befindet 
sich  eine  Zusammenstellung  von  Abbil- 
dungen verschiedener  Hebe-  und  Transj)ortniittel 
für  Stalil-  und  Walzwerke.  Von  diesen  Aus- 
nihrungen  stammt  der  größte  Teil  (Abbildung  2 
bis  28,  33  bis  120  und  123)  von  der  Firma 
Märkische  Maschinenbau-Anstalt  Ludwig 
Stuckenholz  in  Wetter  a.  d.  Ruhr,  die  .Aus- 
führungen, Abbild.  124  bis  127,  131  bis  135  von 
der  Duisburger  Maschinenbau  A.-G.  vorm. 
Bechern  & Keetmann,  die  der  .Abbild.  1 und 
128  von  Gehr.  Schölten  in  Duksburg,  die  der 
.Abbild.  129  und  130  von  der  Düsseldorfer 
Kranbaugesellschaft  Liebe  - II arkort  in 
Düsseldorf-Oberkassel,  die  der  Abbildungen  13fi 
bis  153  von  der  Benrather  Maschinenfabrik 
A. -G.  in  Benrath.  Daß  die  Finna  Ludwig 
Siuckeubolz  mit  diesem  Material  sowie  in  meiner 
Besprechung  hierüber  fast  ausschließlich  auftritt, 
hängt  damit  zusammen,  daß  die  mir  zur  Ver- 
fügung stehende  Zeit  sehr  kurz  war  und,  da 
Hr.  Generaldirektor  Reuter  für  den  ihm  schon 
übertragenen  Vortrag  vor  Ihrem  Verein,  den  er 
später  wegen  geschäftlicher  Ueberlastung  nicht 
übernehmen  konnte,  bereits  geeignetes  Zeichnuugs- 
matorial  zurcchtgelcgt  hatte,  so  war  es  gegel»en, 
darauf  zurückzugreifen. 

Ich  habe  meinen  Bericht  nicht  so  aufgefaßt, 
daß  ich  Ihnen  eine  reine  Beschreibung  einzelner 
Transporteinrichtungen  geben  sollte;  nach  dieser 
Richtung  sind  Ihnen  V^eröflfentlichungen  in  dieser 
Zeitschrift  bereits  bekannt,  Wiederholungen 
waren  zu  vermeiden.  Vielmehr  möchte  ich  im 
Nachfolgenden  an  einigen  charakteristischen  Bei- 
spielen auf  die  Betriebserfahrungen  eingehen, 
welche  in  den  letzten  Jahren  mit  solchen  Kin- 
richtungen  gemacht  wurden  und  zu  den  heutigen 
Konstruktionen  führten.  Diese  Erfahrungen 
waren  mit  den  ursprünglichen  Konstruktionen 

* Yortrftg,  gehalten  auf  der  Hauptvorsnmmlung 
dos  Vereins  deutscher  Eisenhättouloutc  am  12.  Mai 
1907  zu  DOsseldorf. 


nicht  immer  günstiger  Natur,  so  daß  es  meiner  An- 
sicht nach  sowohl  im  Interesse  der  Betriebs- 
leute als  auch  der  einzelnen  Fabrikanten  liegt, 
eine  auf  klärende  Besprechung  darüber  einzuleiten. 
Mit  Rücksicht  auf  den  engen  Rahmen  einer 
solchen  Besprechung  und  im  Interesse  der  Ein- 
heitlichkeit solcher  Behandlung  war  aber  eine 
Konzentration  des  Stoffes  geboten  und  begründet. 

Wenn  für  eine  bereits  bestehende  Anlage 
die  Einrichtung  maschineller  Transportmittel  ins 
.Auge  gefaßt  wird,  so  geschieht  dies  wohl  in 
der  Erwartung,  neben  Erlangung  erhöhter  Sicher- 
heit die  Kosten  des  Materialdurchganges  durch 
das  Werk  allgemein  zu  verringern.  Dies  trifft 
jedoch  tatsächlich  nur  für  einzelne  Betriebe  zu, 
bei  denen  der  Entfall  vou  Bedienungskosten  so- 
gleich die  hinzukommende  Amortisation  und 
Bedienung  der  Neueinrichtungen  überwiegt;  für 
andere  Betriebe  wieder  liegt  dieses  Verhältnis 
aber  umgekehrt,  so  daß  für  die  Gesamtanlage 
unter  Umständen  sogar  mit  einer  Erhöhung  der 
Transportkosten  gerechnet  werden  muß.  Eine 
unbedingte  Ersparnis  in  dieser  Beziehung  darf 
also  nicht  in  allen  Einzelbetrieben  erwartet 
werden,  aber  die  eigentliche  Bedeutung  des  ma- 
schinellen Materialdurchganges  in  der  Hütte 
liegt  darin,  daß  erst  durch  ihn  im  Walzwerk 
bei  höchster  Raumausnutzung  die  Produktion  an 
die  höchste  Grenze  gesteigert  werden  kann. 

Ein  rheinisches  Hüttenwerk  war  mit  einer 
.Tahreserzeugung  von  300  000  t an  der  Grenze 
ange.Iangt,  wo  auf  der  gegebenen  Grundfläche 
mit  Handbedienung  im  Walzwerk  eine  weitere 
Steigerung  überhaupt  nicht  mehr  möglich  war; 
dal>ei  kostete  der  Materialdurcligang  durch  das 
Walzwerk  einschl.  Amortisation  etwa  600  000,/^; 
das  Work  legte  für  die  Einrichtung  von  Spezial- 
kranon  etwa  2000000  an,  und  produziert 
lieute  auf  fast  der  gleichen  Grundfl.'lche  etwa 
750  000  t.  da  es  nunmelir  den  vorhandenen  Be- 
trieben einen  fünften  Hochofen,  eine  fünfte  Hirne, 
eine  zweite  Blockstraße  und  eine  weitere  Htnb- 
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.\bbHdung  1. 
I'fonnenwagen. 


Straße  anfii}reu  konnte;  mit 
idner  fünfjillu-i^ren  .\mortisation 
<I(!r  .Xeueinrichtiintron  und  einem 
(inindpreis  von  ii  l)is  4 t’.  d. 

Kilowattstunde  erhöiien  sich 
die  Transiiorlkosti‘11  auf  etwa 
1 ÜOOOUO  Das  Charakteri- 
stische ist  also  eine  Erhöhung: 
der  tatsiichliclien  Transj)ort- 
kosten  von  insgesamt  600  000 
fiuf  eine  Million  Mark,  aher 
dafiir  konnte  die  Produktion 
um  etwa  1 5t)  erhöht  wer- 
den, was  ohne  die  Transport- 
anlagen  im  Walzwerk  unmög- 
lich gewesen  wftre. 

Orunditedingung  für  einen 
derartig  vorteilhafte,!!  Material- 
durchgang  durch  ilie  (resanit- 
anlage  ist  nun  zunächst  ein- 
fachstes liieinandcrarlieiteii  lier 
einzelnen  Einrichtungen  und 
niöglichste  .Ausnutzung  der- 
solhen  bei  völliger  Hetriebs- 
sicherhoit.  AVenn  der  Voll- 
hetrieb  der  .Anlage  zugrunde 
gelegt  bleibt  für  die  Hewer- 
tung  der  Transportmittel,  so 
wird  im  allgemeinen  an  den 
einzelnen  Stellen  keine  oiler 


<>, 


nur  geringe  Reserve  vorhanden  sein;  Betriebs- 
störungen können  hier  also  durch  den  gleich- 
zeitigen Produktionsausfall  so  teuer  werden, 
daß  g(*rade  für  ilic  besonderen  Einrichtungen, 
denen  die  Wtüterbewegung  d<-s  Materials  in  seinen 
verschiedenen  Formen  übertragen  ist,  das  Beste 
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eben  recht  erscheint;  die  Nei^ping  zu  billigen, 
auswechselbaren  Konstruktionen,  die  man  hauhg 
noch  trifft,  zu  ungiinsten  soliderer]  aber  dafür 
teurer  verbietet  sich  hier  durchaus. 

Von  rein  konstruktiven  Gesichtspunkten 
abgesehen,  hangt  für  die  Hebe-  und  Transport- 
mittel die  Betriebssicherheit  naturgemäß  eng 
zusammen  mit  der  Beherrschung  der  an  einer 
Maschine  vorkommenden  Bewegungsarten,  und 


pfaune  von  einem  gemeinsamen  Schwenkkran 
einem  Wagen  übergeben,  der  über  der  eigent- 
lichen Gießgrube  verfährt.  Ich  verweise  mit 
Rücksicht  auf  später  zu  Sagendes  besonders 
darauf,  daß  das  Material  hier  schon  senkrecht 
zur  Richtung  der  Birucnaufstellung 
abgezogen  wird.  Bel  einer  derartigen  statio- 
nären Konstruktion,  welche  mit  dem  eigentlichen 
Vergießen  nichts  zu  tun  hatte,  war  das  Preß- 


in  dieser  Beziehung  bewertet  man  noch  stellen- 
weise die  Elektrizität  al.s  Betriebsmittel 
schlechter  als  Preßwasser  oder  Dampf;  dem- 
gegenüber ist  festziLstellen , daß  sieh  die 
Elektrizität  genau  so  gut  zu  kurzen  und 
sicheren  Bewegungen  geeignet  Zeigt  wie  das 
Preßwasser,  dom  man  dafür  immer  ein  Privi- 
legium Vorbehalten  glaubte;  die  Frage  ist 
nicht  mehr,  ob  der  Elektromotor  in  das  Stahl- 
und  Walzwerk  paßt,  sondern  wie  ersieh  den 
Betriebsverhältnissou  anzupassen  hat. 

Das  meiste  Dehrgcld  in  dieser  Kichtunar 
mußte  naturgemäß  im  Stalilwork  gezahlt 
werden,  wo  an  sich  schon  die  uugiin.stigsten 
äußeren  Bedingungen  für  Masr.hine.n  jeiler 
Art  bestehen,  und  wo  man  sich  auch  in 
hezug  auf  die  Behandlung  an  rolmste  llilfs- 
mitto-1  gewöhnt  liatte.  Ein  Scluilbeispiel  für 
die  notwendige  Ausbildung  elektrischer  An- 
triebe bietet  also  gerade  die  Entwicklung 
der  Gieß  wagen  im  Tlioinaswerk ; lassen 
Sie  mich  deshalb  hierauf  etwas  näher  eingehen. 

Abbildung  1 zeigt  die  neuere  Form  eines 
einfachen  elektrischen  Pfannonwagens,  welcher 
den  Verkehr  zwischen  Mischer  und  Birne  über- 
nimmt; die  einzige  Bew'egung,  welche  hier  für 
elektrischen  Antrieb  in  Frage  kommt,  ist  das 
Kippen  der  Pfanne,  und  mit  gut  gekapseltem 
Motor  und  Getrieben  ist  diese  Aufgabe  gelöst. 

Schwierigere  Aufgaben  ergibt  der  Transport 
des  flüssigen  Materials  von  der  Birne  zur  Ko- 
kille, sofern  er  von  einem  selbständigen  Wagen 
zu  übernehmen  ist.  In  den  alten  Anlagen  mit 
nur  zwei  Birnen  wurde  häufig  der  in  Abbild.  2 
und  3 bezeichnete  Weg  eingoschlagen;  mit  Ver- 
meidung von  öfterem  Umgießen  wird  die  Gieß- 


Abbüdmig  ;t. 
Schnitt 

clorcb  eiiU'ii  hydrau- 
liscbcn  ßießkran. 


Wasser  am  richtigen  Platze  und  wäre  es  wohl 
noch  heute.  Die  Anordnung  bringt  erst  Schwie- 
rigkeiten, wenn  mehr  als  zwei  Birnen  zu  l)e- 
dienen  sind,  und  sie  bestehen  in  der  Hauptsache 
in  der  schlechten  Fläclicnwirkung  feststehender 
Drehkrane;  der  Gedanke  lag  also  nahe,  für 
sämtliche  Birnen,  die  in  einer  gerailen  Reihe 
aufgestellt  waren,  einen  gemeinsamen  Wagen 
vorzusehen,  welcher  selbst  das  Vergießen  der 
Blöcke  übernehmen  konnte;  aber  mau  mußte 
damit  den  Materialdurchgang  in  die  Hichtung 
der  Birnenaufstellung  legen  tiud  gab  damit, 
vielleicht  unbewußt,  wiehtiue  Vorteile  auf. 
bildung  4 und  5 zeigen  die  .Anonlnung  eines  der- 
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artigen  Gießwagens,  welcher  an  einer  Kette  über 
Längsgeleisen  vor  den  Birnen  verfahren  wird. 
Der  hydraulische  Kettenzug  zur  Wagenbewegung 
ist  aber  nur  für  kleine  Entfernungen  und  Ge- 
schwindigkeiten möglich;  mit  der  Erweiterung 
der  Stalilwerke  mußte  der  Gießwagen  völlig 
selbständig  werden.  Diese  Aufgabe  ist  mit 


Kessel  ist  starke  Kesselsteinablagerung  an  den 
unteren  Rohrdichtungen  eigentümlich , welche 
also  leicht  undicht  werden ; die  Kessel  sind  wohl 
billig,  Jedoch  auf  Kosten  des  Wirkungsgrades. 
Soll  der  Dampfbetrieb  aber  wirtschaftlichen  An- 
forderungen genügen,  so  muß  vor  allen  Dingen 
die  Dampferzeugung  selbst  wirtschaftlich  und 


Abbildung  4.  DispoBitiun  L*ini<a  Konverters  im  Stahlwerk. 


l^reßwasser  allein  wegen  der  Schwierigkeit  der 
Wasserzufuhrung  nicht  mehr  lösbar,  und  so 
entstand  zunächst  der  dampfhydraulische  Gieß- 
wagen, welcher  sich  für  das  Fahren  Dami>f, 
und  für  die  übrigen  Bewegungen  Preßwasser 
selbst  erzeugte.  Dieser  dampf  hydraulische  Wagen 
erfuhr  nun  in  der  .\bsicht,  billig  zu  bauen, 
konstruktiv  zunächst  eine  sehr  stiefmüttorlicho 
Behandlung,  wie  aus  den  Abbildungen  6,  7 tind  8 
zu  ersehen  ist.  Der  Dampf  wurde  in  einem 
stehenden  Rölireukessel  erzeugt;  diesem  stehenden 


betriebssicher  sein.  Die  Fahrmaschine  war  mit 
der  Preßi)umpe  in  einfacher  Zwillingsanordnung 
direkt  gekuppelt,  so  daß  für  das  Fahren  oder 
Heben  allein  eine  ausrückbare  Kupplung  be- 
nötigt war,  welche  im  staubigen  Betrieb  durch- 
aus unerwünscht  ist.  Trotzdem  Pumpe  und 
Dampfmaschine  sehr  wohl  <ler  Wartung  bedürfen, 
sind  sie  hier  unter  Abdeckplatten  versteckt  und 
so  unzugänglich  wie  möglich;  was  aber  der 
Konstrukteur  .schon  versteckt,  sucht  der  Ma- 
schinist erst  reclit  nicht  auf.  Das  Wagengerüsl 
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kann  in  Gußeisen  nicht  mehr  in  einem  Stück 
hergestellt  werden,  und  ist  deshalb  hier  zwei- 
teilig, aber  starr  verschraubt;  der  auf  Hütten- 
sohle laufende  Wagen  hat  jedoch  mit  allerlei 
Geleiseunebenheiten  zu  rechnen,  und  ist  in  starrem 
Rahmen  mit  starrer  Radlagerung  gefälirliclien 
Spannungen  und  sogar  Brüchen  ausgesetzt.  Von 
den  nötigen  Bewegungen  der  Pfanne  war  nur 
das  Heben  hydraulisch,  das  der  Biruenkippung 
entsprechende  Pfannenverfahren  aber  sowie  das 


achse  wurden  Kegelräder  und  späterhin  noch 
besser  Stirnräder  möglich  und  damit  auch  dieser 
Uebelstand  beseitigt.  Abbildungen  13  und  14 
zeigen  diese  Verbesserungen  gleichzeitig  mit 
der  Einrichtung  maschineller  Pfannenbewegung; 
die  einfache  Druckstauge  (Abbildung  14)  ergab 
aber  schlechte  Führung  bei  großer  Lange  und 
wurde  nach  Abbildung  16  durch  zwei  gut- 
geführte Druckstangen  ersetzt ; für  das  Schwen- 
ken des  Auslegers  wurde  ebenso  wie  für  das 
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(tieüwat;en  mit  Trniwjmrt- 
vorrii;litung. 

Kippt'-n  .sfdhst  geschah  von  Hand 
aus,  wobei  sogar  inigesehiitzte 
Getriebe  verwendet  wurden ; rin 
Schwenken  det«  .Auslegers  war 
rnnscliincll  überhaupt  nicht  vor- 
ge.sehcn.  Die  Bauart  des  Wagens 
war  also  wolil  billig,  hingegen  in 
den  Einzelheiten  sehr  <ler  \'cr- 
besserung  bedürftig;  diese  A'ei- 
bessernngfen  sind  in  den  bespro- 
chenen Nacliteilen  der  alten  Kon- 
struktion bereits  ange.deulet  und 
führt(!ii  ziinäcii.st  zu  Wagen- 
forinen  nach  Abbildung  b,  1 0, 

11  und  12.  Zuerst  wurde  die 
Fahrmaschine  von  der  Pumpe  völlig  getrennt, 
dann  der  Dampfkessel  in  liegender  Form  den 
wirtschaftlichen  Anforderungen  mehr  angepaßt, 
das  Wagengerüst  in  der  Teilung  beweglich  gemacht 
und  die  Wagenlagerung  durch  Balanziers  für 
Unebenheiten  der  Fahrbahn  vorgesehen;  zugleich 
rückte  zuerst  die  Pumpe  und  dann  auch  die 
Dampfmaschine  aus  der  Abdeckung  hervor.  Ver- 
fehlt war  nur  noch  die  Bewegungsübertragung 
von  der  Fahrmaschiue  auf  die  Räder  durch 
Kettentrieb,  da  die  Triebachse  der  Fahrmaschine 
nicht  in  die  Drehachse  des  Wagengerüstes  gelegt 
war;  die  Folge  mußten  grobe  Spannungen  und 
selbst  Brüche  in  der  Kette  sein,  sobald  der 
Wagen  Unebenheiten  des  Geleises  folgte.  Mit 
der  Verlegung  der  Antriebswelle  in  die  Drch- 


Kipppen  der  Pfanne  Handantrieb  augeordnet 
(Abbildung  15,  16  und  17). 

Auf  diesem  Wege  gelangte  der  dampfhydrau- 
lische  Gießwagen  endlich  auf  seine  letzte  Form, 
in  welcher  sämtliche  Erfahrungen  der  langen 
Entwicklungsjalire  berücksichtigt  sind.  Abbil- 
dung 18,  19  und  20  zeigen  Pumpe  und  Fahr- 
maschine an  sich  besser  durchgcbildet,  beide 
stehend  gut  zugänglich,  die  Kegelräder  überall 
vermieden  und  durch  Stirnräder  <!rsetzt,  die 
Führungssäule  wegen  konstanter  Führungshöhe 
als  Diffcrentialplunger  nusgebildet,  und  für  sämt- 
liche Pfannenbewegungen  hydraulischen  Antrieb. 

In  diesem  Entwicklungsgang  liat  der  hydrau- 
lische Gießwagen  allmählich  eine  konstruktiv 
richtige  Durchbildung  erfahren  und  dabei  doch 
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seine  robuste  Einfachheit  beibehalten,  welche 
ihm  von  Anfang  an  den  Ruf  hoher  Betriebs- 
sicherheit eingetragen  hat.  Es  ist  gewiß  nicht 
zu  bestreiten,  daß  die  Verwendung  von  Preß- 
wasser und  Dampf  die  Sicherheit  einer  der- 
artigen Konstruktion  sehr  erhöht;  beide  Betriebs- 
mittel sind  dem  einfachen  Maschinisten  gut 
vertraut,  ihre  Bedienung  ist  ohne  Schwierig- 
keiten und  ohne  Uebcrraschungen,  auch  bei 
sclüechter  Behandlung.  Aber  die  völlige  Selb- 
ständigkeit, welche  man  dem  hydraulischen  Gieli- 
wagen  nachriilimcn  kann,  führte  dazu,  daß  er 
in  seiner  besten  Form  geradezu  ein  Ma.schinen- 
liaus  mit  enlspreclieiider  Bedienung  ständig  nnt- 
znstdilcppcn  hat  und  dadurch  für  flotten  Metrie)» 
fast  zu  schwerfällig  wird. 


den  Gießwagen  immer  noch  Zweifel  darUher,  ob 
man  sämtliche  Bewegungen  elektrisch  übertragen 
dürfe  oder  nicht.  Beim  rein  hydraulischen  Gieß- 
wagen war  ein  besonders  Avichtiger  Faktor  für 
die  Betriebssicherheit  die  Hebung  der  Pfanne 
mittels  Preßwasser,  also  mit  einer  fast  absoluten 
Sicherheit  gegen  Abstürzen;  beim  Uebergang 
zum  elektrischen  Betrieb  wurde  deshalb  zum 


Abbildung  6.  DampfhTdrsulischcr  Oießwsgen. 


Der  elektrische  Betrieb  ließ '[also  hier 
zunächst  leichtere  Konstruktionen  erwarten, 
dann  aber  mußte  er  naturgemäß  in  Betracht 
gezogen  werden  bei  billigen  .'stromkosten  in  der 
Hütte,  und  es  konnte  dabei  unter  allen  Um- 
stän<len  auf  einfacheren  unil  billigeren  Betrieb 
im  .Stahlwerk  gerechnet  werden;  in  dieser  An- 
nahme ist  man  noch  nirgends  fehlgegangen,  wo 
sicli  die  elektrische  Energieübertragung  dem 
Betrii'bc  auch  richtig  anpassen  ließ.  Während 
man  sich  nun  hinsichtlich  der  sonstigen  Trans- 
portmittel über  die  allgemeine  Zulässigkeit  der 
Elektrizität  heute  völlig  einig  ist,  bestehen  für 


Teil  für  diese  Bewegung  noch  Preßwasser  bei- 
behalten, für  alle  anderen  dagegen  elektrischer 
Einzelantrieb  vorgesehen,  wie  die  Konstruktionen 
der  Duisburger  Maschinenbau-A.-G.  vor- 
mals Bechern  & Keetmau  sowie  der  Ben- 
rather Maschinenfabrik  zeigen. 

In  Wirklichkeit  liegt  wohl  kein  Grund  vor, 
mit  der  Elektrisierung  dt*s  Gießwagens  hier 
steh*»n  zu  l)loiben;  im  Kranbau  sind  Anlasser 
und  Bremsen  so  sicher  durchgebildet  worden, 
daß  der  elektrische  .\ntrieb  auch  für  den  Pfannen- 
huli  zulässig  erscheint.  .Mlerdings  mag  der  Hul> 
des  ;\uslegers  durch  Vermittlung  von  .Schrauben- 
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Spindeln  iiu  staubigen  Betrieb  des  Stahlwerkes 
bedenklich  sein,  dagegen  steht  nichts  im  Wege, 
die  Gallsche  Kette  hierfür  zu  verwenden;  sie 
hat  sich  im  Kranbau  für  die  allergröliten  Aus- 
führungen bewährt,  und  kann  auch  am  Gieß- 
w'agcn  die  Anerkennung  ihrer  Betriebssicherheit 
beanspruchen,  um  so  mehr,  als  die  genau  be- 
kannten Last-  und  Geschwindigkeits Verhältnisse 


Kette  nach  Möglichkeit  ausschließt.  Die  Störungen 
an  den  Erstlings  • Konstruktionen  dieser  Art 
hatten  denn  auch  mit  der  Sicherheit  der  Kette 
uicht  das  geringste  zu  tun,  sondern  lagen  auf 
ganz  anderem  Gebiete.  Der  in  den  Abbild.  21 
bis  23  dargestellte  Wagen  hatte  im  einteiligen 
Wagengerüst  nur  vier  starr  gelagerte  Räder; 
von  den  fünf  Motoren,  von  welchen  die  Be- 


wegiuigeji  abgeleitet  sind,  gehört  jo  einer  ziiin 
Heben  und  Schweukeu  des  Ausiegergerüstes, 
einer  znm  Falireii  oder  z«jn  Kippen  der  Ptanne 
und  zwei  zum  Fahren  des  Wagens.  Die  beiden 
Fahrmotoreu  zusammen  sollten  dem  Wagen  eine 
Geschwindigkeit  von  120  m l.  <1.  Minute  geben 
kunnon;  l)ci  geringer  Geschwindigkeit  w'ar  der 
eine  für  den  andern  Reserve.  Es  ist  an  sich 
ganz  sicher,  daß  eine  derartige  Fahrge.schwin- 
digkoit  für  den  Gießwagen  nur  dann  verlangt 
werden  soll,  wenn  die  örtlichen  Verhältnisse 
im  Verein  mit  der  möglichen  Produktion  der 
Anlage  sie  nicht  mehr  umgehen  lassen,  denn 
sie  ergibt  auf  alle  Fälle  Schwierigkeiten  für 
den  Bau  des  Wagens.  Ein  im  Stahlwerk  auf 
Flur  laufender  Wagen  hat  natürlich  niemals 
mit  einer  so  ebenen  Fahrbahn  zu  rechnen  wie 
ein  Laufkran,  und  Stöße  durch  l'nebenheiten 
auf  den  Geleisen  müssen  bei  den  großen  .Massen 
des  Wagens  einen  besonders  schweren  Charakter 


ihre  Höchstbeanspruchung  völlig  sicher  bestimmen 
lassen;  Grundbedingung  für  ihre  Betriebssicher- 
heit ist  allerdings,  daß  die  Gallsche  Kette  vor 
seitlicher  Beanspruchung  geschützt  bleibt. 

Derartige  seitliche  Beansiiruchungen  könnten 
nun  auftreton  durch  ungleiche  Dehnungen  bei 
zweiseitigem  Kettenangrifl',  oder  durch  Massen- 
wirkungen beim  Schwenken  eines  zu  schwachen 
oder  mangelhaft  geführten  Auslegergerüstes;  in 
Abbildung  21,  22  und  23  ist  jedoch  eine  breite 
Führung  des  Gerüstes  ersichtlich,  welche  zu- 
sammen mit  einer  Aufhäuguug  der  Kettenenden 
am  Balanzier  seitliche  Beanspruchungen  der 


Abbil'lung  7.  Grwndriß  <Ies  datnpfhydraöliHchen 
Oießwag*jn»  auf  .\t>i)iWuog  0. 
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annehmen.  Hierdurch  sowie  durch  zu  scharfes 
Anziehen  auf  hohe  Geschwindigkeiten  kommen 
unter  Umstanden  heftige  Erschütterungen  auf 
die  Motoren,  welche  dafür  besonders  empfindlich 
sind.  Allgemein  wäre  daher  für  den  Bau  der- 
artiger Wagen  außer  der  sicheren  Kapselung 
und  Schmierung  aller  Motoren  und  Triebwerks- 
teile zu  verlangen  solideste  Lagerung  der  Mo- 
toren und  Zwischenschaltung  von  elastischen 
Kupplungen  in  ihre  Getriebe,  um  Stöße  in  diesen 
oder  etwaige  Lageveränderungen 
der  Wellen  für  die  ^lotoren  un-  ; 

schädlich  zu  machen. 

Im  vorliegenden  Falle  jwar  zu- 
näcli.st  gegen  die  Anforderungen  an 
den  rein  mechanischen  Teil  des  G»-- 
samtanfbanes  verstoßen  worden.  Um 
Platz  zu  sparen,  war  der  Hubmotor 
liegend  ain  (Jehäuse  augeonlnct,  wo 


Die  StromzufiUirung  auf  Flur  des  Stahlwerkes 
ist  in  den  meisten  Fällen  nicht  möglich;  im 
vorliegenden  Falle  war  oberirdische  Strom- 
zuführung gewählt,  aber  diese  machte  beim 
Hervortreten  unter  der  Beschickungsbühne  einen 
scharfen  Knick  nach  oben,  an  welchen  die  Zu- 
leitungsrollen häufig  außer  Kontakt  kamen.  Am 
Wagen  selbst  waren  die  Kabel  gegen  Oel  und 
Stahlspritzer  ungenügend  gesichert,  die  Motoren 
zum  Teil  zu  schwach  bestellt  und  im  Zusammen- 
hang mit  der  mangelhaften  Lagerung  nicht 
genügend  gegen  Beschädigung  ihrer  Wick- 
lungen geschützt.  Die  Ausbildung  dos 
ersten  elektrischen  Gießwageius  fällt  eben 
noch  in  eine  Zeit,  wo  der  Elektrotechniker 
die  Betriebe,  für  welche  er  seine  Motoren 
hersitdlte,  noch  nicht  aus  genügender  N.'ihe 
kannte.  .Aus  allen  die,scn  an  sich  uii- 
büdcute.nden  Ursachen  heraus  konnten  aber 


Spitenimfiicbt  des 
d(unpnij(lraul(ijrhe» 

(HoßWHgi'Il«  Huf 

.\bbild«ng  0 und 


er  nur  eine  unsichere  Lagerung  finden  konnte; 
seine  Welle  führte  ohne  elastische  Kupplung 
mit  einem  fliegenden  Zahnrad  zum  Vorgelege. 
Fahr-  und  Schwenkmotore  waren  im  Wagengerüst 
wenig  zugänglich,  die  Schmierstellen  von  einer 
Zentralschmierung  aus  bedient,  und  damit  im 
Stahlwerksbetrieb  der  Gefahr  ausgesetzt,  daß 
der  Aiaschinist  sich  überhaupt  um  die  Einzel- 
schmierungen nicht  mehr  bekümmerte,  besonders 
an  schlecht  zugänglichen  Stellen. 

Die  Verl)esserung  des  Wagens  im  rein 
mechanischen  Teil  ist  in  den  Abbildungen  24, 
25  und  26  gezeichuet;  die  Motoren,  insbesondere 
der  Hubmotor,  sind  gut  gelagert,  mit  elastischen 
Kupplungen  versehen  und  besser  zugänglich  als 
früher;  im  VV'agengestell  ist  nur  noch  der  Fahr- 
antriei)  untergebracht. 

Weitere  Erfahrungen  wurden  aus  Versehen 
allgemeiner  Natur  im  elektrischen  Teil  gemacht. 


in  einem  Betrieb,  welcher  ein  längeres  Aus- 
probieren nicht  zuließ , Betriebsstörungen  in 
einem  Umfang  auftreten,  welcher  zuerst  das 
Urteil  nahe  legte,  die  elektrische  Energieüber- 
tragung sei  für  den  Gießwngen  im  Thomaswerk 
ungeeignet.  Es  muß  zugegeben  werden,  daß 
der  elektrische  Gießwagen  eine  sorgfältigere 
Behandlung  verlangt  als  der  hydraulische,  aber 
anderseits  ist  es  auch  kaum  glaublich,  was  ihm 
stellenweise  von  seiner  Bedienung  zugemutet 
wird;  ich  muß  mir  darüber  hier  nähere  .Angaben 
versagen.  Das  eine  steht  jedoch  fest,  daß  neben 
all  den  Klagen,  welche  zu  der  erwähnten  Um- 
gestaltung des  Wagens  in  rein  konstruktiver 
Richtung  führten,  nicht  eine  einzige  darauf  hin- 
aus gegangen  wäre,  daß  der  Maschinist  «len 
Wagen  für  kurze  Bewegungen  und  sicheres 
Fahren  nicht  genügend  in  der  Hand  gehabt 
hätte.  Der  elektrische  Gießwageu  wird  sich  also, 
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sobald  die  Disposition  der  Anlage  ihn  verlangt, 
und  besonders  bei  beschrankten  Platz  Verhält- 
nissen, als  Ersatz  des  hydraulischen  mit  Becht 
weiter  einbürgern;  er  ist  in  der  verbesserten 
Form  meines  Wissens  auch  an  derselben  Stelle 
nachbestellt,  wo  seine  erste  Ausführung  die  bc- 


Empfinden  dazu,  daß  der  schwerfällige  hydrau- 
lische Wagen  wesentlich  billiger  erscheint  als 
der  elektrische,  sofern  dieser  letztere  in  allen 
Teilen  sicher  genug  gebaut  ist.  Da  der  An- 
schatfungspreis  in  dieser  Beziehung  von  der 
Marktlage  abhangt,  ist  er  für  die  endgültige 


.sprochenen  Mangel  hatte.  Abbild.  27  und  28 
zeigen  Aufnahmen  dieses  elektrischen  Gioßwagens 
ün  Betriebe. 

Es  Mill  aber  doch  scheinen,  als  ob  der  GieO- 
wagen  noch  nicht  die  definitive  Form  wttre  für 
eine  Transporteinrichtung  im  Thomaswerk;  das 
gegebene  Feld  für  die  Anwendung  der  elek- 
trischen Energieübertragung  ist  dort,  wo  in 
Krankonstruktionen  mit  guter  Laufbahn  hohe 
Geschwindigkeiten  ausgenutzt  werden  können, 
und  andere  Betriebsmittel  versagen.  Am  Gieß- 
wagen muß  sich  die  rein  elektrisch  durchgefUhrte 
Energieübertragung  immer  den  Vergleich  mit 
dem  hydraulischen  Betriebe  gefallen  lassen,  und 
dieser  Vergleich  führt  gegen  jedes  gebräuchliche 


-Vbl)ildung  9.  Danipfliydrnulischor  Uicliwagoii. 

Bewert, iing  nicht  direkt  ansschlaggolieml;  dagegen 
köniieu  den  Betriebskosten  folgende  Zalileu  zii- 
gruuile  gelegt  werden;  Kin  Iiydr.auli.scher  Wage-n 
von  1 IS  t 1‘fanneninhult  verlrrandil  bei  ‘Jb  Cliargen 
nnnähernd  (»TU  kg  Kohlen,  ein  anderer  von  ln  t 
rianueninhaU  bei  60  Chargen  600  kg,  bei  HO 
Cliargen  720  kg  und  bei  IS6  (.'bargen  i.öO  kg 
Kohlen.  Wie  vorauszuselien,  arbeitet  der  damitf- 
hydranlische  Wag«:ii  um  so  ungünstiger,  Je 
weniger  er  ausgenutzt  ist,  da  der  Stillstand  bei 
ihm  ebenfalls  Feuerung  verlangt;  sonst  aber 
sind  die  reinen  Betriebskosten  beim  hydraulischen 
Wagen  tatsächlich  so  niedrig,  daß  der  elek- 
trische Wagenbetrieb,  unter  ungünstigen  Um- 
ständen in  bezug  auf  Anschaft'ungskosten  und 
Strompreis,  den  kürzeren  ziehen  kann. 

Somit  wäre  also  endlich  für  das  Thomas- 
werk der  Schluß  zu  ziehen,  daß  in  ihm  sehr 
wohl  der  elektrische  Betrieb  für  den  Pfannen- 
transport in  Frage  kommen  kann,  daß  aber  der 
Wagen  wohl  noch  nicht  diejenige  Form  dar- 
darstellt,  in  welcher  die  zu  erwartende  Ueber- 
legenheit  des  elektrischen  über  den  dampf- 
hydraulischen  Betrieb  sicher  zum  Ausdruck 
kommen  kann. 
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Abliildung  12.  Grundriß  des  dainpHiydraulischon 
Gießwagens  auf  Abbildung  11. 


Ini  Martinwerk  liegen  die  Vorbedingungen 
für  billige  und  betriebssichere  Einrichtungen, 
welche  den  Durchgang  des  Matt!rials  zu  über- 
nehmen haben,  von  Anfang  an  günstiger  durch 
die  geringeren  (.'hargenzahlen  einerseits,  dann 
aber  in  der  Hauptsache  dadurch,  daß  man,  dem 
„Zug  nach  oben“  folgend,  sehr  bald  von  Wagen- 
zu  Krankoustruktionen  überging.  Damit  ist 
auch  die  Frage  des  Betriebsmittels  entschieden, 
und  für  den  elektrischen  Einzelantrieb,  welcher 


Abbildung  13. 

Dampfliydraulisclior 

Gießwagen. 
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den  meisten  heutigen  Konstruktionen  im  Martin- 
werk wie  weiterhin  auch  im  Walzwerk  zugrunde 
liegt,  konnten  die  Erfaiiningen  des  Kraubaues 
herangezogen  worden.  Ungünstige  Erfahrungen 
mit  der  einen  oder  andern  Bauart  werden  hier 
auch  niemals  der  Verwendung  des  elektrischen 
Antriebes  an  sich  zugesclirieben,  sondern  lassen 


Auslegers.  Sie  unterscheiden  sich  untereinander 
hauptsächlich  hinsichtlich  der  Elemente,  welche 
.sie  für  diese  Bewegungen  heranziehen. 

Abbild.  30  und  31  zeigen  charakteristische 
Formen.  Vom  ruhenden  Wagen  aus  wird  der 
Ausleger  gehoben  und  gesenkt,  um  die  Mulde 
in  jeder  Lage  aufnehmen  und  absetzen  zu 


Abbildung  14.  fJrunilriß  des  dainjif- 

bYdraiiliscben  iiioUwageiiH  tiiil’  .Abbildung  13. 

sU'.li  leicht  auf  rein  koiustniktive  Fehler  durch 
Verkeiiming  von  .Massen-  oder  Würmewirkuiigea 
zurückfühmi. 

Für  die  .M  ii  1 d e n li  e s c h i c k ii  n g wurde  An- 
fang der  UOer  .fahre  der  lijdraiiliscbe  Wagen 
nach  Abbildiiug  2h  vertiffenllicht.  Wenn  die 
mangelhafte  Skizze  dahin  zu  verstehen  sein  soll, 
da(i  die  Drehung  der  .Mulde  durch  die  Ver- 
stdiichung  eines  Bolzens  in  einer  Schrauheimut 
erreicht  wird,  so  wird  der  Wagen  mit  dieser 
Anordnung,  zu  der  er  durch  den  hydraulischen 
Antriefi  nllenlings  gezwungen  ist,  wohl  trübe 
Erfahrungen  gemacht  haben. 

Für  oiue  so  leichte  Wageukonstruktioii  sclilielit 
sich  die  selbstaudige  Preßwasscrerzeugimg  aus, 
tmd  die  Wasserzuflilining  von  außen  bringt  die 
im  Kranbau  bekannten  Schwierigkeiten  für  die 
auf  Flur  fahreude  Konstruktion  in  erhöhtem  Maße; 
der  elektrische  Betrieb  ergibt  sich  hier  also 
von  seihst,  wenn  die  Produktion  der  Anlage  ma- 
schinelle Beschickung  überhaupt  bezahlt  maciit. 
Die  ersten  elektrisclien  Beseliickungsvorrichtungen 
behielten  mm  zunächst  die  Wagenforiu  bei,  und 
aucli  die  Hew'cgung.sarteu  der  Mulde  bezw.  ihres 


können,  er  wird  ferner  vorgeschoben,  eventuell 
mit  gleichzeitigem  Anbt'bon,  um  im  Ofen  sperrigem 
Schrott  auszuweicheu,  und  er  wird  endlich  im  Ofen 
gedreht,  um  die  Mulde  zu  entleeren.  Es  ist 
besonders  wichtig,  zu  betonen,  daß  schon  mit 
diesen  Bewegungsmöglichkeiten  der  Mulde  auch 
in  angestrengtem  Betrieb  allen  Anforderungen 
entsprochen  ist,  weil  die  Eutwickluug  dieser  Be- 
schickungsvorrichtungen zur  Kranforin  einige 
Komplikationen  gebracht  bat,  w'clche  für  deu 
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Betrieb  selbst  nicht  unbedingt  nötig  erscheinen.  Der 
Weg  zum  Kran  mußte  hier  au.s  verachiedeneu  Grün- 
den gegangen  werden.  Zunächst  ist  ger.Kle  im  Martin- 
werk der  Flur  schwer  frei  zu  halten,  und  ein  Wagen 
schon  bei  mäßigen  Fahrgeschwindigkeiten  heftigen 
Erschütterungen  ausgesetzt,  welche  auf  Zapfen  und 
Lagerungen  den  ungünstigsten  Finduß  haben  müssen. 
Daran  ist  nur  wenig  geändert,  wenn  der  .\usleger. 


Abbildung  16. 

ClrundriB  dos  dainpfhydraulischcn  Uioßwaguns 
auf  Abbildung  15. 


i 
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Abbildung  17.  AiiHtobt  eines  dampfliydrsulUcben  OioBwugons. 


Abbildung  18.  DampfliydrauliBcher  Oießwagon  mit  vcrliingcrter  SSulc. 
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.\.hbildung  19.  Orunilriß  des  dampfliydrauliBchcn  Gieß 
waj^en«  auf  .Abbildung  18. 


anstatt  auf  einem  Wagen  direkt  zu  liegen,  an  einer 
Wagenkatze  aufgehitngt  ist,  wie  .Abbildung  WS  und  ihr 
Vorbild  ,\l)bildung  82  beisidelsweise  zeigen.  Der  llaupt- 
nacbteil  solcher  Wagenkonstruktionen  besteht  vielmehr 
darin,^daü  sie  die  .Mühlen  nur  vorne  aufnehmen  und  ab- 
setzen  lass(!ii.  Das  macht  mehrere  Muldenwagen  auf 
Ofentlur  nötig,  und  wenn  ein  Mulden  wagen  auch  nur 
drei  Mulden  trägt,  so  sind  doch  etwa  sechs  Mann  nötig. 
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Ablnldun"  21. 

(IteilwHgun  mit  rein  tdcktriscUeni  Antrieb, 


.Vbliildung  22.  Grundriß  dos  Gioliwa^ens  auf  .\btiil<ltinir  21. 
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um  Um  von  der  Schrottverladung  zur  Ofentür  zu 
scliiebeu.  All  dies  deutet  auf  eine  Krankonstruktion 
mit  schwenkbarem  Ausleger  hin,  welcher  die 


Muldenbeschickkran;  da  die  örtlichen  Verhält- 
nisse und  der  Betrieb  der  Oefen  für  die  Aus- 
bildung einer  durchlaufenden  Kranbahn  keine 


Abbildung  23.  Seitenansicht  des  OieBwsgcns  auf  Abbildung  21  und  22. 


Mulden  entweder  von  einer  VVagonreihe  oder 
einer  Bank  an  der  freien  Wand  der  Ofcnhalie 
anfnehmen  und  absetzen  läßt,  und  damit  eine 
weitgehende  Entlastung  des  Hüttentlurs  bedeutet. 
Abbildung  B4  und  35  zeigen  einen  derartigen 
XXVIIL« 


Schwierigkeiten  bringen,  so  scheint  diese  Cxriind- 
form  für  die  Beschickung  im  Martin  werk  wohl 
eine  definitive  zu  sein.  Die  Schwenkbarkeit 
des  Auslegers  bringt  hier  noch  für  die  Mulde 
im  Ofen  die  Möglichkeit  kurzer  se-itlieher  Be- 
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Abbildung  24.  Neuere  Form  eines  Oießwagone  mit  rein  oloktrisnbcm  Antrieb 


Abbildung  26.  Grundriß  des  Gießwagens  auf  Abbildung  24. 
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wegtingen  mit  sich,  aber  es  ist  ganz  eigcntüin-  Maschiueneleinenten,  dif*.  im  Kranbau  allgemein 
licli,  (laß  man  vielfach  beim  Uebcrgang  zum  schon  den  Anforderungen  scharfen  Betriebes  an- 

Kran  die  Wippbewegung  des  .Auslegers  verlassen  gepaßt  worden  waren.  So  treten  also  am  Beschick- 

hat, um  sic  durch  einen  gleichmäßigen  Huli  zu  kran  jeglichtir  Form  auf  in  ständiger  Wieder- 
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AbbiUlung  2C.  Seitenansicht  des  UieBveagens  auf  .Abbildung  24  und  25. 


ersetzen;  damit  wird  die  Aufhängung  des  .Aus- 
legcrgeriistes  an  Seil  odi*r  Kette  nötig,  ohne 
daß  der  Betrieb  unbedingt  dazu  gedrängt  hätte. 

Rein  konstruktiv  brachte  die  Durchbildung 
dieser  Beschickungsvorrichtung  viel  weniger 
Schwierigkeiten  als  der  Gießwagen,  da  elxui  nun- 
mehr Kran  mit  Katze  die  GrumHnriii  Idldete,  mit 


holung  gut  gfdagertc  und  geschlossene  Motoren, 
elastische  Kupplungen,  Ueberlastungskujiplungen, 
gekapstdte  und  gut  gesc.hmierte  Triebwerke  und 
federnde  Seil-  oder  Kettenaufhängung,  um  bei 
raschem  Anheben  Masstmwirkungen  unschädlich 
zu  machen.  Bei  der  horizontalen  Beschickung 
durch  enge  'J’iiren  ließ  sich  ferner  die  Forde- 
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Abbildung  28.  Anidcbt  du8  UivUwugciut  nuf  Abhildtiiig  2t. 
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riiUK  erwarten,  dem  .\usleger  ebenfalls  in  nach- 
friebiger  Lagerung  die  Möglichkeit  des  Aus- 
weichens  zu  geben,  ilauiit  die  OfenwJlnde  beim 
Anfahren  nicht  l)eschildigt  wurden,  und  es  ließ 


wurde  die  ursprünglich  aus  Stalilguß  hergestelltc 
Drehsäule  verlassen,  einmal  weil  sie  in  der  Her- 
stellung mit  häufigen  FehlgUsseu  zu  teuer  wurde, 
dann  ferner,  weil  sie  die  in  ihr  nach  unten  ge- 


Abbildiing  29. 
Muldenbeschickwagen. 


Abbildung  BO.  Miildenbescbick wagen. 


sich  schließlich  die  Notwendigkeit  erklären,  die 
Katze,  bei  solchem  .Anstößen  vor  Abheben  aus 
ihrem  Geleise  zu  sichern.  Das  sind  durchweg 
einfache  Aufgaben,  und  sie  sind  mit  einfachen 
und  .sicheren  Mitteln  zu  erfüllen;  .\enderungen 
der  ursprünglichen  Ausführungen  ergaben  sich 
eigentlich  nur  aus  Herstellungsgrüuden.  «So 


führten  Kabel  nicht  genügcmd  zugänglich  ließ. 
In  halb  oft'enen,  genieteten  Säulen  ist  ein  ge- 
nügender Kabclschiitz  mit  billiger  Herstellung 
zu  vereinigtm. 

Dagegen  erscheint  bctlentungslos  und  ist  in 
ihren  Gründen  wohl  auf  Patentstreitigkeiten 
zurückzuführen  die  Schrägstellung  dieser  Dreh- 
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Abbildung  31.  MuldenbcHcbickwagen. 


.Abbilduug  32.  JMuldcnbcHidiifkTCagcn. 


siliile  bei  sonst  unvcrilndortoni  (Tosamtauf'bau, 
wie  sie  in  .Abbildung  30  /um  Ausdruck  kommt; 
wenn*  man  schon  die  Vorteile  der  SchrJlglagi^ 
der  Muhle  beim  Flinfnhren  in  den  (Men,  w(!h:ho 
mau  am  früheren  Wagen  so  e.infach  erreiclit 


hatte,  auch  in  der  Krankonstruktion  haben  wollte, 
so  konnten  einfaclu^rc  Mittel  angewandt  werden. 
Auch  dio  blolie  Verstellbarkeit  der  Schrilglagc, 
wie  sic  .Abbild.  37  uml  38  zeigen,  scheint  mir 
ein  ungenügender  Kompromili.  Um  mit  scliriig- 
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Abbildung  38.  Muldenbeschick wagen. 


Abbildung  34.  MuldcnboHchickkrnn. 


gestelltem,  wahrend  des  Einfahrens  aber  in  der 
Schräge  nicht  veränderlichem  Auslcfrer  eine 
niedere  Tür  pa.ssieren  zu  können,  muß  wahrend 
des  Einfahrens  die  Säule  augehoben  werden,  also 
wieder  mit  zwei  Bewegungen,  wie  auch  bei  der 


Wagenkonstruktion,  gefaliren  werden.  Das  laßt 
ofl'e.nbar  eine  Bauart  naheliegend  erscheinen, 
welche  die  Umwandlung  des  Beschickwagens 
zum  Beschickkran  eben  nur  in  der  Hociiiegnng 
der  Falirbahn  vornimmt  und  den  nun  scliwenk- 


988  Suhl  and  EImd.  Hebe-  und  'IVansportmiltel  in  Stahl-  und  Walzwerksbetrieben. 


27.  Jahrg.  Nr.  28. 


□ 

crr:n! 

.1 

Abbildung  35.  Anaicht  des  Muldenbeschickkrans  auf  Abbildung  34. 


Abbildung  3G.  .MuldonbuHchickkran  mit  sc.liragNteliotuier  tiiiule. 
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baren  Ausleger  am  Kran  in  derselben  Weise 
aufhängt,  wie  er  früher  auf  dem  Wagen  ge- 
lagert war,  nllmllch  ohne  Hubbewegung,  da- 
gegen mit  beliebig  zu  verändernder  Schräglage. 
Wenn  eine  solche  durch  den  Betrieb  verlangt 
wird,  80  bringt  sie  einem  Krau  mit  Hubbewegung 
immer  Komplikationen,  ein  solcher  ohne  Hub- 
bewegung aber  ist  nach  Abbild.  39  in  der  ein- 
fachsten Form  möglich. 

Wie  die  Schrägstellung  dos  Auslegers  und 
der  Mulde  nun  konstruktiv  erreicht  wird,  er- 
scheint gleichgültig;  das  Wessen  der  Bauart  be- 
steht darin,  daß  der  Kran 
in  einfachster  Weise  die 
Mulden  aufnehmen,  sie  über 
die  nebenliegenden  weg- 
schwonken  und  während  des 
Einfahrens  nach  Bedarf 
schrägstellen  kann.  Kon- 
stante Türhöhen  vorausge- 
setzt, sind  hier  die  Vorteile 
des  schwenkbaren  Krans  mit 
den  einfachsten  konstruk- 
tiven Mitteln  erreicht. 

Naturgemäß  macht  eine 
V'erbindung  dieser  Wippung 
mit  einem  Hub  des  ganzen 
Auslegers  den  Kran  noch 
universeller,  aber  es  fragt 
sich,  ob  die  dadurch  ent- 
stehende Komplikation  direkt 
nötig  ist.  Der  Kranmaschi- 
nist wird  immer  so  einfach 
wie  möglich  steuern,  er 
wird  nur  mit  zwei  Bewe- 
gungen gleichzeitig  arbei- 
ten, und  es  ist  fast  anzu- 
nehmen, daß  er  mit  Wippen 
und  Fahren  lieber  arbeitet 
als  mit  Heben  und  Fahren, 
wenn  er  die  Wahl  hat ; alle 
drei  Bewegungen  dürften  aber  in  den  seltensten 
B'ällen  nötig  werden,  wenn  nicht  die  Ofenverhält- 
nisse zu  verschieden  sind,  die  gleichzeitig  be- 
rücksichtigt werden  sollen. 

Wie  die  Beschickung  der  Oefen  im 
Martinw’erk  der  Kranausbildung  mit  elektrischen 
.\ntrieben  keine  Schwierigkeiten  bereitete,  so 
konnte  auch  für  das  V'ergießen  tler  Blöcke  der 
Kran  den  Gießwagen  verdrängen. 

Schon  der  Gießwagen  war  im  Martinwerk 
in  einfacherer  B'orm  möglich,  da  die  gleich- 
bleibende Höhenanlage  des  Eingusses  (Abbil- 
dung 40)  eine  Hubbewegung  der  Pfanne  und 
damit  die  Verwendung  von  Preßwasser  schon 
am  Dampfwagen  überflüssig  machte. 

Merkwürdigerweise  klammerte  sich  nun  auch 
hier  der  elektrische  Betriel>  zunächst  noch  an 
die  Wagenform,  anstatt  mit  dem  Kran  sofort 
die  völlige  B'lächenbeherrschung  anzusfreben. 


Ohne  Ausleger  ist  eine  Konstruktion  nach  Ab- 
bildung 41,  42  und  43  an  eine  einzige,  zwischen 
den  Geleisen  liegende  Gießgrube  gebunden;  sie 
hat  wohl  den  Vorzug  großer  Billigkeit,  wird 
aber  nur  in  untergeordneten  Fällen  am  Platze 
sein.  Der  Kran  dagegen  ist  zunächst  nicht 
mehr  an  eine  einzige  Grube  gebunden,  beherrscht 
die  ganze  Gießhalle  und  übernimmt  selbst  im 
flotten  Betrieb  Beschickung  der  Oefen  mit  flüs- 
sigem Material,  und  gegebenenfalls  Transport 
und  Vcrladearbeit  für  Kokillen  und  Blöcke.  In 
einfacher  Weise  (.\bbildung  44,  45  und  46)  ist 


dabei  Haken  und  Seil  gegen  die  strahlende 
Hitze  zu  schützen,  durch  Schräglage  der  Seile 
ein  Pendeln  der  Pfanne  in  der  Katzenfahrrich- 
tung zu  verringern,  der  Ausguß  durch  beliebig 
verfahrbaren  Führerstand  kontrollierbar  zu 
machen.  Soweit  ist  diese  Bauart  auch  in  der 
Eisengießerei  bekannt;  soll  ein  derartiger  Kran 
jedoch  voll  ausgenutzt  werden,  so  muß  er  ein 
rasches  Vergießen  in  der  Grube  ermöglichen 
und  mit  einfachen  Mitteln  einem  Absturz  der 
Pfanne  verbeugen.  Diese  Fonlerungen  führen 
zu  besonderen  Formen,  bei  denen  der  Haken 
in  einemi  festen  Gerüst  mittels  Ti-averse  geführt 
und  diese  letztere  zugleich  verriegelt  wird  (.\b- 
bildung  47,  48  und  49). 

Es  besteht  heute  wohl  kein  Zweifel  mehr 
darüber,  daß  im  Martinwerk  der  Kranbeirieli 
über  völlig  frtder  Solile  ilem  Wagcnlietrieb  vor- 
zuziehen ist,  nur  ist  man  sich  über  den  Wert 


.■Vbbildung  37.  MuIdenbcBchickkran  mit  starr  cinstollbaror  Schräglage. 
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des  Fühninfrsgerüstcs  noch  nicht  ganz  im 
klaren.  Große  Fahrgeschwindigkeiten  allein, 
sofern  sie  nach  der  Disposition  der  Anlage 
ütierhau])t  am  Platze  sind,  würden  dieses  Ge- 
rüst vielleicht  nicht  absolut  verlangen,  denn  ein 
einigermaßen  geschickter  Kranfahrer  fängt  vor 
dem  Anhalten  das  Schwingen  der  Pfanne  zum 


Soitonansiclit 
des  Miildcnbcschick 
krnns  auf 
Abbildung  37. 


großen  Teil  auf;  aber  gerade  bei  den  kurzen 
Bewegungen  während  des  Vergießens  macht  sicli 
das  Schwingen  der  Pfanne  äußerst  lästig  be- 
merkbar, und  in  der  Sicherung  eines  raschen 
Vergießens  sclieiut  der  Hauptwert  der*  F'ührung 
zu  liegen,  nicht  in  der  Möglichkeit  raschen 
Fahrens  zwischen  Pfanncnfüllung  und  Vergießen 
der  Blöcke  allein.  Daß  nebenbei  nur  ilurcli 
das  Gerüst  die  Möglichkeit  einer  Pfannensiche- 
rung gegeben  wird,  muß  ebenfalls  für  dessen 
Kinführung  sj»rechen. 


Der  Bau  uml  Betrieb  der  Gießkranc  im  Martin- 
werk brachte  also,  wie  vorauszusehen,  nichts  von 
den  Ueberraschungen,  die  iin  Thomaswerk  mit 
dem  elektrischen  Gießwagen  durchgemacht  wurden, 
dagegen  leichteste  Anpassung  an  besondere  Auf- 
gaben, wie  sie  eben  in  der  Natur  des  Kranes 
liegt.  So  ist  z.  B.  in  .Abbildung  .'>0  und  .’il  für 
den  Ausguß  einer  Pfanne  in 
eine  Kinne  eine  selbsttätige 
Kippnng  der  Pfanne  an  Füh- 
rungsleisten erreicht;  die  Füh- 
rung der  Pfanne  erinnert  dabei 
au  eine  ähnliche  Aufgabe  bei 
neueren  Gichtaufzügen.  In 
einem  andern  Fall  (Abbildung 
,')2  und  53)  führt  die  Notwen- 
digkeit des  .Ausgusses  nach 
zwei  Seiten  hin  zu  einem 
den  Kranträger  umschließenden 
Fuhrungsgerüst.  Der  Führer- 
korb fährt  dabei  zwischen  den 
Flügeln  des  Gerüstes  hindurch, 
der  Führer  sucht  sich  also  in 
weiten  Grenzen  «len  besten  Platz  für  die  Beobach- 
tung iles  Ausgusses  .selbst,  und  der  Kran  scheint  da- 
mit eine  sehr  universelle  Bauart  erreicht  zu  haben. 

♦ ♦ 

* 

Wesentlich  interessantere  Aufschlüsse  brachte 
die  .Ausbildung  der  B 1 o ckabstr ei f er , die  auf 
dem  Kontinent  zuerst  und  allein  von  der  Firma 
Budw.  Stuckenholz  A.-G.  gebaut  wurden.  Es 
fällt  diesen  die  nächste  Aufgabe  zu,  die  Kokille  von 
dem  gegossenen  Block  abzustreifeu,  sie  beiseite  zu 
setzen  und  «len  Block  einem  Zangen-  bezw.  Tief- 
ofenkran zu  übergeben.  Man  wird  heute  in  an- 
gestrengten B«‘t rieben  st'lbst  dann  die  Kokille, 
von  einem  .Abstreifer  anheben  lassen,  wenn  ein 
im^chanisches  .Ausdrücken  des  Blockes  nicht 
iiumor  nötig  ist,  .sondern  für  gewöhnlich  der 
Block  beim  .Anheben  der  Kokille  sofort  von 
selbst  frei  wird.  Einerseits  ist  damit  der  flotte 
Materialdurchgang  auch  an  dieser  Stelle  auf  alle 
Fälle  gesichert,  anderseits  verbietet  sich  eigent- 
licli  das  .Stürzen  der  Kokillen,  .sobald  man  sich 
Ki'clienschaft  ablegt  üb«>r  das  Kapital,  welches 
in  einem  Kokillenpark  steckt,  und  über  die  Höhe 
der  Ersatzkosten  an  Kokillen  bei  inechanis«:hem 
.Abslreifen  und  ohne  «lieses.  In  einem  mir  be- 
kannten Fall  bestehen  folgende  Verhältnisse: 

Anlagokoston 120. #/t 

Brucliwort 70 — 80  „ 

l.cbensdaiier  der  Kokillen  : aatnr 

bei  ineeliaiiiHclicnt  Abstrt'ifen  ....  80 — IIO 

bei  Stürzen  in  ungüiiBtigstcn  Füllen  mir  10 — 20 

Bei  einer  Tagesproduktion  von  etwa  500  Blöcken 
muß  die  Schonung  der  Kokillen  somit  eine  we.sent- 
liche  Rolle  spielen. 

AVenn  also  auch  in  solcher  Beziehung  von 
Fall  z«i  Fall  die  Betriebsverhältnisse  weit  aus- 
einandergehen mögen,  so  geben  doch  tUe  an- 
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Abbildung  39.  Muldonbeschickkran  mit  beweglicher  Schräglage. 


Abbildung  40.  Ciieliwngon  mit  Dam|>rniitricb  ubiic  l’fnnncnhub. 
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\bl>ildunf;  41.  Gießwagen  för  Martinworkc. 
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geführten  Zahlen  einen  Fingerzeig  dafür,  das 
Blockabstreifen  immer  mit  Vorteil  einer  Ein- 
richtung zu  übertragen,  die  auf  alle  Falle  ohne 
Stürzen  die  Kokille  abziehen  kann ; sic  macht 
sich  reichlich  bezahlt  durch  die  Falle  allein,  wo 
das  mechanische  Abstreifen  doch  nötig  wird,  und 
wo  sie  unter  Schonung  der  Kokille  den  Betrieb 
vor  Stockungen  sichert. 


macht  im  Zusammenarbeiten  mit  einem  Block- 
trans]»ortkran  oder  gegebenenfalls  auch  ohne 
dessen  Hilfe  einen  Wagenzug  für  Blöcke  oder 
Kokillen  unnötig. 

Mit  der  Entscheidung  über  die  Art  des  Block- 
abstreifens  ist  in  einem  Sinn  auch  über  das  Be- 
triebsmittel entschieden ; so  findet  der  teilweise 
bewegliche  Abstreifer  noch  mit  Preßwassorbetrieb 


Abbildung  4.1.  (iießwagen  mit  elcktriecbom  Einzelantrieb  fflr  Martinwurkc. 


Mehr  noch  von  den  ge,gebencn  Verhältnissen 
abhängig  ist  der  Ort,  an  welchem  die  Kokillen 
abgestreift  werden  sollen,  obwohl  für  Neu- 
anlagen auch  hier  eine  günstige  Disposition 
möglich  ist,  wie  sjiater  noch  gezeigt  worden 
soll.  Der  feste  und  der  teilweise  bewegliche 
Abstreifer  machen  Wagenzüge  für  Kokillen  oder 
Blöcke  oder  auch  beide  nötig,  der  frei  beweg- 
liche hingegen  bat  den  Vorzug  der  Krananord- 
nung, an  keinen  Platz  gebunden  zu  sein,  und  er 


etwa  eine  .■\nordnung  nach  Abbildung  12*2.  Die 
Zange  hebt  die  Kokille  an  und  setzt  sie  auf  da- 
iiebeustehcnde  Wagen  ab;  die  Blöcke  werden  von 
Transport-  oder  Tiefofenkraneu  abgenommen.  In 
dieser  Anordnung  ist  die  Sicherheit  des  Ab- 
streifens  an  den  vorhandenen  Wasserdruck  ge- 
bunden, dessen  Erhöhung  aber  nicht  nach  Be- 
lieben möglich  wird.  Wachst  der  Ausdruck- 
widerstand über  das  angenommene  Maß  hinaus 
— 50  bis  70  t — , so  gebt  der  Block  mitsamt 
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haft  pfinisr  iintersuchf.  Zum  Oftfl'ju'n  und  Schließen 
der  Zange  wird  eine  (tcgenbeweguiig  nßtig  zwi- 
schen der  Aiifhiingung  der  Zange  iiml  derjenigen 
les  Führungsschildes,  welches  die  Zangensteuc- 
rnng  üherninimt.  Au  gleicher  Sfliile  mit  der  Zange 


/ 


lier  Kokille  in  die  Höhe,  ohne  ah- 
gestreift  zu  werden , wenn  nicht 
ilej'  nach  (theu  wirkende  Difterenz- 
kolhcßdrnck  kleiner  bleibt  als  da.s 
am  oberen  1‘lnnger  bilngcnde  Ge- 
samtgewidit.  Eine  Veränderung 
des  Akkumulatordrnckes  muß  also 
am  Kran  mit  einer  Korrektur  dos 
oberen  Pluugcrdnrchmesscrs  Hand 
Günstiger  er- 


ist  der  Motor  befestigt,  welcher 
den  Proßstempel  na<*h  nuten  zu 
drücken  hat,  scenn  die  Kokille 
fest  erfaßt  Ist.  In  diesem  Gesamt- 
auflmu  glaultte  man  nun  das  Ge- 
wicht der  mittleren  Konstruk- 
tiitnen  aushalamderen  zu  müssen, 
und  führte  deshalb  die  AulMii- 
gung  für  ilie  Zange  über  eine 


2 


/ 


in  Hand  gehen 
scheint  dagegen  der  hydrau- 
lische Ab.streifer  in  der  Aus- 
führung nach  Abbildung  128. 
Der  Block  wird  von  dem  ah- 
ge.sperrten  mittleren  Kolben 
unten  gehalten,  die  Kokille 
von  dt'n  beiden  äußeren  hoch- 
gezogen und  dafür  nach  Bedarf 
der  Wasserdruck  festgelcgt. 
Für  (len  völlig  frei  beweglichen 
Abstreifer  bleibt  nafurgeinüß 
nur  der  elektrische  Einzel- 
aiitricb,  und  die  Grundform  der 
Einrichtung  wird  wieder  der 
liUufkran  (Abbild.  54  und  55). 
Die  Aufgabe  erscheint  einfach, 
fülirte  j(!iloch  in  ihren  ersten 
Ausführungen  doch  nocli  nicht 
sofort  zu  vollem  Erfolg;  aber 
wieder  war  es  nicht  der  elek- 
trische Betrieb  an  sich,  der 
Ursache  zu  Störungen  gegeben 
hiltU(,  sondern  hier  wartm 
an  charakteristisclier  St(dle 
Massenwirkungeil  nicht  ernst- 
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bildiiug  5G  und  57),  Damit 
wurde  der  Gesaintaufbau  be- 
reits wesentlich  einfacher. 

Die  RcibuniL'.skupplung  für 
den  Betrieb  im  Stahlwerk,  in 
welchem  der  Blockabstreifer 
wohl  in  der  Mehrzahl  der  Fülle 
arbeiten  wird,  ist  nun  sicher 
kein  (rlückliche.s  Element,  und 
mit  ihrem  gänzlichen  Ver- 
schwinden kann  die  B(^triel>s- 
sicherheit  des  Kranes  nur  ge- 
winnen. Diese  Beseitigung 
führt  zur  Steuerung  der  Zange 
vom  Preßstempel  aus,  anstatt 
vom  Schild,  und  zu  einer 
außerordentlich  einfae.hen  Ge- 
samtanordnung  (.Abbildung  58 
und  59).  In  Abbildung  58  i.st 
gleichzeitig  der  Ersatz  der 
Schraubenräder  für  den  Ab- 
streifmotor durch  Stirnräder 
angedeutet,  wodurch  zwar  der 
Motor  eine  ungünstigere  La- 
gerung erhält,  aber  dafür  ein 
weiteres  emplindliches  F’lement 


Abbildung  40. 

QioBkran  mit  fahrbarem  FUhrerstand. 

Trommel  zu  einem  schweren  Gegengewicht.  Damit 
war  allerdings  die  Zangensteuerung  sehr  einfach 
möglich;  mittels  einer  Bremse  wurde  die  Trommel 
für  die  Gegengewichtsaufliängung  festgehalten, 
die  Traverse  <lagegcn  gehol>en  oder  gesenkt. 
Aber  dabei  war  die  Massenwirkung  des  Gegen- 
gewichtes nicht  berücksichtigt,  welche  für  die 
unnötig  hohe  Hubgeschwindigkeit  von  30  an,  die 
der  ersten  Bauart  zugrunde  lag,  sehr  bedeu- 
tend sein  mußte.  Bei  raschem  Halten  aus 
großer  Hubgeschwindigkeit  wurde  wegen  nach 
oben  auftretenden  Zuges  in  der  Zangenaufhän- 
gung, welcher  für  die  Zange;  öft'nend  wirkt,  das 
Festhalten  der  Kokille  unsicher;  durch  unrich- 
tige Steuerung  zwischen  Traverse  und  Gegen- 
gewicht wurde  ein  Herunterfallen  des  letzteren 
beim  Lösen  der  Bremse  möglich  und  das  Seil 
des  Gegengewichtes  auf  alle  Fülle  äußerst  un- 
günstig beansprucht. 

Diese  Mängel,  welche  mit  dem  elek- 
trischen Antrieb  des  Blockabstreifcns  wieder 
nicht  das  geringste  zu  tun  hatten,  wartm  mit 
ihrer  Erkenntnis  .schon  beseitigt.  Zunächst 
wurde  das  (Jegengewicht  gänzlich  vermieden 
und  die  Gegenbewegung  zwischen  Zange  und 
Schild  dadurch  erreicht,  daß  kona.xiale  'I'rom- 
meln  für  Traversen-  und  Zangenaufhängung 
mittels  Reibungskupplung  gemeinsam  zu  be- 
wegen waren,  und  die  Zangenanfhängung  durch 
eine  Bremse  festgebalten  werden  konnte  (Al)- 
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im  Oesamt-aufbau  beseitigt  wird,  und  in  Ab- 
bildung 60  sind  die  Seile  durch  Gallscbe  Ketten 
ersetzt,  im  Zusammenhang  mit  elastischer  Be- 
festigung an  der  Traverse. 

Aber  der  ganze  Entwicklungsgang  auch 
dieses  wichtigen  Hilfsmittels  im  Stahlwerk  zeigt 
wieder,  daß  die  Elektrizität  als  Betriebsmittel 


kran  werden  (Abbildung  62,  63  und  64).  Bei  der 
Verwendung  solch  einfacher  Zangen  ist  jedoch 
zum  Erfassen  des  Blockes  besondere  Bedienung 
nötig,  ebenso  wie  zum  Aufheben  und  Schließen 
der  Tiefofendeckel.  In  der  völligen  Ersparung 
dieser  Bedienung  ist  ein  Ziel  gegeben  für  die 
Ausgestaltung  der  Tiefofenkrane.  Gleichzeitig 


niclits  zu  tun  hat  mit  den  Störungen,  welche 
der  elektrische  Stripper  in  seinen  ersten  .Aus- 
führungen zeigte;  der  elektrische  Betrieb  würde 
wohl  gerade  bei  hoher  Produktionsziflfer  hier 
überhaupt  nicht  mehr  verlassen  werden  können. 

In  den  meisten  Fällen,  in  welchen  die  ört- 
lichen Verhältnisse  den  Abstreif  kran  nicht  direkt 
zum  Einsetzen  der  abgestreiften  Blöcke  in  die 
Tieföfen  verwenden  lassen,  arbeitet  er  mit  einem 
eigentlichen  Tiefofenkran  zusammen,  dessen  Zangi^ 
in  Form  und  Steuerung  derjenigen  des  Abstrei- 
fere  nacbgebildct  ist.  Zunächst  kann  jeder  ge- 
wöhnliche Laufkran  durch  eine  angehängte 
Zange  mit  oder  ohne  Steuerung  zum  Tiefofen- 


aber  ist  dafür  bestimmend  geworden,  daß  der 
Tiefofenkran  an  einer  der  wenigen  Stellen  Ver- 
wendung tindet,  wo  wirklich  hohe.  Fahr- 
geschwindigkeiten am  Platze  sind,  mit  denen  er 
auf  großen  Fahrlängen  bedeutenden  Produk- 
tionen genügen  kann.  Hier  ist  deshalb  eine 
starre  Führung  der  Zange  nicht  zu  umgcdien, 
zum  mindesten  ihr  Schwingen  beim  Anhaltt^n 
durch  die  Aufhängung  der  Zange  au  starrer 
Säule  zu  vermindern. 

Im  .Aufbau  eines  solchen  Kranes  (Abbild.  65 
und  102)  finden  sich  die  vom  .Abstreifkran  her 
bekannten  Elemente  wieder:  die  Stahlgußsäule 
und  ihr  Ersatz  durch  genietete  Konstruktionen: 
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die  Gall.sche  Kette  und  ihre  gefederte  Befesti- 
gung an  der  Traverse,  die  Steuerung  der  Zange 
durch  ihre  Aufhängung  an  einem  Seil,  welches, 
durch  Gegengewicht  belastet,  durch  eine  Bremse 
festgehalten  werden  kann.  Hier  ist  von  dem 
Gegengewicht  wenig  zu  beturchten,  da  es  nur 
der  leichten  Zange  selbst  zu  entsprechen  hat, 
während  am  Abstreifer kran  etwa  zehnfache 
J/asten  auszubalancieren  waren;  es  wird  also 
seiner  Einfachheit  halber  der  Reibungskupplung 
für  Zangensteiicrung  vorzuziehen  sein.  Ganz 


werden ; der  hierdurch  bedingte  Zeitverlust  kann 
zugunsten  einer  sehr  einfachen  Bauart  aber  in 
Kauf  genommen  w'erden,  wenn  für  das  Einsetzen 
neben  einem  Abstreifkran  ein  eigener  Tiefofen- 
kran vorhanden  ist.  Soll  der  Abstreif  kran  jedoch 
zugleich  die  Blöcke  einsetzen,  dann  fallt  dieser 
Zeitverlust  schwerer  ins  Gewicht  und  eine  eigene 
Dcckelabhebevorrichtung  wird  sich  bezahlt 
machen. 

Von  diesem  Standpunkte  aus  w'äre  z.  B.  eine 
Konstruktion  nach  AÜnldung  61  und  65  ein  Ab- 
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sicher  wird  das  Erfassen  des  Blockes  aber  erst 
> daun,  wenn  die  Zangenscheukel  selbst  in  starrer 

Führung  überhaupt  nicht  mehr  s(;liwingen  können 
('Abbild.  66  und  67 ».  Allerdings  wird  hierfür  auf- 
rechte Blocklage  für  das  Erfassen  nötig  sowie  ab- 
solut sicheres  Fahren  des  Kranes,  sonst  ist  eine  Be- 
schädigung der  Gruben  und  der  Zange  zu  befürchten. 

Für  das  Abheben  und  Schließen  der  Tief- 
ofeudeckel  ist  man  nun  merkwürdigerweise  nicht 
zunächst  auf  die  einfachste  Lösung  gekommen, 
die  offenbar  darin  liegen  w'ürdc,  den  Deckel  mit 
der  Zange  selbst  zu  erfassen.  Allerdings  mußte 
dafür  der  herbeigeholte  Block  auf  Flur  ab- 
gesotzt  und  der  Kran  mehrere  Male  verfahren 

XXVIII.« 


weg,  denn  der  Kran  muß  für  das  Deckelabheben 
und  Schließen  hier  doch  verfahren  werden. 
Wenn  überhaupt  am  reinen  Tiefofenkrau  eine 
solche  Vorrichtung  Vorteile  bringen  soll , so 
muß  sic  einfach  und  billig  s*.-iu  und  neben  der 
Ersiiaruug  dos  wiederholten  Kranfahrens  ebenso 
iietriebssicher  wie  da,s  Erfassen  des  Ofendeckels 
mit  der  Zange  selbst  werden,  denn  im  Falle 
ihres  Versagens  könnte  nun  nicht  die  Zange, 
helfend  einspringen,  da  der  Deckel  im  allgemeinen 
niclit  dafür  eingerichtet  ist. 

ln  den  Abhcbevorrichtungon  Abbild.  68  und 
6‘J  ist  der  erste  .Schritt  zu  einer  solchen  Deckel- 
aldiebevorrichtuug  gemacht.  Der  Kran  kann  jetzt 
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Abbild.  50. 

GielSkrau  mit 
Vorstoifungs- 
gerOst  und 
Ffannen- 
filhrunt;. 
(D.  R.  I’.) 


.\bbild.  51. 

Seitenansicht 
des  (iieUkrani) 
auf 

.Vbhild.  50. 
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in  derselben  Stellunp  den  Deckel  nbheben,  in 
welcher  er  den  Block  einsetzen  muß,  aber  da.s 
seitliche  Abnehmen  erfolfft  durch  Fiihrunfr  eines 
auf  der  Säule  festen  Bolzens,  in  einer  Schrauben- 
nut, welche  beide  unter  der  Massenwirkung  des 
Deckels  beim  raschen  Schwenken  natürlich  ra.sch 
verschließen  müssen.  Trotzdem  hat  sich  dieser 
Deckelabheber  bereits  gut  bewährt,  und  zwar 
in  einem  Betrieb,  der  mit  seiner  vßlligen  Raum- 
ausnutzung geradezu  als  Prüfstein  für  ilerartige 
Einrichtungen  gelten  kann. 

Eine  glücklichere  Lösung  für  die  selbsttätige 
D<?ckelabhebung  ist  in  den  .\usrührungen  .\bl)il- 
dung  70  und  71  gegeben.  Die  Massenkräftc 
der  Abhebevorrichtungen  sind  wirksam  berück- 
sichtigt und  in  dieser  Form  ist  der  Kran  im  Betrieb 
wohl  demjenigen  überlegen,  der  die  Ofendeckel  mit 
der  Zange  allein  bedient,  vorausgesetzt,  daß  die 
immerhin  eine  Komplikation  bildende  be.sondere 
Abhebevorrichtung  einen  flotten  Bctriel)  findet, 
in  welchem  sie  auch  ausgenutzt  werden  kann. 

Weitere  Veränderungen  der  Erstlingsausfüh- 
rungen dieser  Tiefofenkrane  liezogen  sich  auf 
besondere  Anforderungen  an  die  Zangen.  In  Ab- 
bildung 72  ist  einer  Zange  die  Aufgabe  gestellt, 
schwere  Blöcke  tief  zu  fassen,  um  sie  flach 
ablegen  zu  können,  etwa  vor  eine  Blockbeschick- 
maschine. Derartige  schwere  Zangen  sind  für 
die  Bedienung  von  Tieföfen  mit  Rücksicht  auf 
den  Raum  in  den  Drüben  unmöglich;  al)cr  auch 
die  Zange  des  gewöhnlichen  Abstreifkrans  ist 
häufig  für  das  Oeftnen  in  der  Grube  zu  groß, 
und  für  das  einfache  Blockfassen  natürlich  un- 
nötig schwer  ausgeführt. 

Der  Ausweg  jedoch,  bei  gegebener  Lage 
der  Verhältnisse  auf  ein  gemeinsames  Kran- 
gerüst gewissermaßen  in  Zwillingsanordnung 
einen  Abstreifer  und  einen  Einsetzkran  zu 
bringen,  führt  zu  großem  Raumbedarf  auf  der 
Kranbahn  und  ist  oft'enbar  ein  teurer  Umweg. 
Wenn  man  schon  für  das  Einsetzen  der  Blöcke 
in  die  Tieföfen  eine  kleinere  Zange  haben  will 
als  für  den  Abstreifer  und  wenn  man  dabei 
örtlich  den  .\bstreifkran  selbst  zum  Einsetzen 
der  Blöcke  überhaupt  benutzen  kann,  so  liegt 
eine  Lösung  nach  Abbildung  (5!)  näher,  in  wel- 
cher die  Zange  allein  in  Zwillingsform  auftritt. 
Eine  schwere  Abstreifzange  mit  Steuerung  durch 
den  Preßstempel  erfaßt  die  Kokille,  streift  ab, 
und  nimmt,  geschlossen,  wenig  Platz  ein,  wenn 
eine  neben  ihr  au  gleicher  .Säule  ausgelüldete 
leichte  Blockzange  den  Blocktransport  zum  und 
vom  Tiefofen  übernimmt. 

* * 

* 

Wie  an  den  bisherigen  Spezialkranen  einzelne 
Grundelemente  und  die  mit  ihnen  gemachten 
Erfahrungen  sich  ständig  wiederholen,  so  gilt  dies 
auch  für  die  Transporteinrichtungen,  welche  die 
v 0 r g e w a 1 z t e n Blöcke  zu  den  W ä r m ö f e n 


bringen.  Kommen  hier  Stoßöfen  in  Betracht,  so 
sind  einfachste  Vorrichtungen  möglich,  und  viel- 
fach sind  diese  Blockdrückcr  noch  hydraulisch 
betätigt,  auch  in  größeren  Ausführungen,  als 
sie  die  Abbildungen  73,  74  und  7,’>  zeigen. 

Die  Unempfindlichkeit  des  hydraulischen  Be- 
triebes muß  naturgemäß  gerade  bei  diesen 


iHLiJ 

r-  1— 

Abbildung  53. 

Scitenansiebt  des  Oießkrans  auf  Abbildung  52. 


stationären  Einrichtungen  vor  den  Oefen  beson- 
ders hervortreten,  aber  auch  hier  ist  ein  Ersatz 
durch  elektrischen  Antrieb  möglich,  nur  wird 
er  hier  vielleicht  die  stationäre  Anordnung  ver- 
drängen. 

Die  Abbildungen  76  bis  81  zeigen  den  Ent- 
wicklungsgang, den  der  elektrische  Blockdrücker 
in  einfacher  und  Zwillingsanonlnung  genommen 
hat  für  den  Antricl)  durch  Friktionsrollen,  Zahn- 
stange oder  Schraubeuspindeln.  Davon  erscheint 
besonders  der  Friktion.santrieb  auffallend  schlecht, 
und  zeigt  eine  völlige  Verkennung  der  Vorteile. 
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die  der  elektrische  Antrieb  bringen  soll.  Diese 
Vort<Mle  liejrcn  in  völlij^er  Benutzung  oflenbar 
darin,  nicht  nur  alle  Bewegungen  am  Block- 
drücker rein  elektrisch  in  einfachster  Weise 
auszuführen,  sondern  ihn  selbst  fahrbar  zu 
inaclitni,  damit  er  für  eine  Reihe  von  Oefeu, 
nicht  nur  für  einen  einzigen  verwendet  werden 
kann  (.\l)bildung  82),  sofern  die  Betriebsverhftlt- 
nis.se  es  zulas.sen.  Die  Wagenkonstruktion  wird 
wohl  wegen  der  bedeutenden  Dnickkrüfte  im 


düng  83).  Dagegen  ist  die  Wippbewegung  des 
Auslegers  hier  unmöglich,  weiche  den  Mulden- 
beschickkran so  einfach  werden  bißt;  es  muß 
vielmehr  hier  eine  Hubbewegung  der  .Silule  vor- 
gesehen werden,  aber  diese  Hubbewegung  durch 
Schraubens])indel  ist,  trotz  Kreuzgelenkangrifl' 
gegen  Ecken,  im  staubigen  Betrieb  einer  Kette 
niclit  gleichwertig,  der  geschlossene  Kasten  der 
Sllulenführung  schwer  zugänglich,  die  (rußsllule 
mit  den  bekannten  Nachteilen  behaftet. 


Abbildung  54.  niockabstreifkran  mit  Oogongewicht.  (1).  U.  P.  bezw.  1).  It.  (5.  M.) 


Stempel  in  Kauf  genommen  werden  müsstm, 
aber  hier  hat  der  Wagen  auch  otVenbar  nicht 
den  Zweck,  große  Wege  mit  hohen  tieschwindig- 
keiten  zurückzulegen,  sondern  er  hat  nur  zwi- 
schen den  Oefen,  für  welche  er  ausreicht,  zu 
verfahren,  und  bekommt  zweckmäßig  die  Blöcke 
von  Transportkranen  zugetTihrt. 

Handelt  es  sich  dagegen  um  die  Beschickung 
von  Einsetz  Öfen,  so  ergeben  sich  aus  der 
ähnlichen  Aufgabe  auch  ilhuliche  Lösungen  wie 
bei  den  Martinöfen.  Hier  konnte  die  Kon- 
struktion wieder  vom  Wagen  auf  den  Kran 
übergehen,  nur  wurde  anstatt  <ler  Mulde  eine 
besondere  Zangenkonstruktion  nötig  (.Abbil- 


Hinsichtlieh  die~ses  allgemeinen  Aufl)aucs 
waren  also  nhnliche  Erfahrungen  zu  erwarten 
wie  beim  Mubbmbeschickkran;  sie  wurden  in 
denselben  Weise  wie  dort  berücksichtigt,  und 
neuere  .Ausführungen  (.Abbilduntr  84)  zeigen 
wieder  offenes  Gerüst,  Gallsehe  Kette  uml  «dastisehe 
.Aufluingung.  Dagegen  wurden  besondere  Ge- 
sichtsjmnkte  hinsichtlich  der  Zangenkon- 
struktion geschaffen.  .An  sich  scheint  die  Auf- 
gabe einfach,  eine  Zange  für  das  Erfassen  horizon- 
taler Blöcke  auszubilden,  mit  Berücksichtigung 
der  Einwirkung  liurch  die  Ofenhitze.  Aus  .Ab- 
bildung 83  ist  ersichtlich,  daß  ein  Stempel  den 
Block  in  Lilngsrichtung  gegen  einen  auswcchscl- 


DIgitized  by  Google 


10.  Juli  1907. 


Hebe-  und  Transportmittei  in  Stahl-  und  Wahtcerksbetrieben.  Ütalil  und  Eisen.  1001 


kann  (Abbildung  85  und  86).  Noch  günstiger 
und  im  ganzen  Äuftmu  wesentlich  einfacher 
aber  müßte  eine  Konstruktion  sein  (Abbild.  87 
und  88),  welche  die  Zange  überhaupt  nur  wenig 
in  den  Ofen  eintreten  Iflßt,  vielmehr  Block  oder 
Bramme  durch  das  EigengevWcht  derselben  fest- 
hält. Allerdings  müßten  dabei  im  Ofen  und 
Blocklager  die  Blöcke  hold  liegen,  damit  dio 
Zange  von  unten  fassen  kann,  aber  die  Einfach- 
heit der  Kfoistriiktion  ist  dafür  uugeufiillig. 

In  gleicher  Weise  wie  für  Blöcke  sind  der- 
artige Beschick ki-ane  natürlich  auch  für  Pakete 
inögiich  {Abbildung  80  und  yu);  der  gesamte 
Aufli.au  l>leiht  ids  .auf  die  Zange  und  ihre  Steue- 
rung unverändert. 

Oerartige  Kraukonstruktioneu  bringen  aucli 
im  Walzwerk  dieselben  Vorteile  wie  im  Stahl- 
werk; die  llüttensoiüe  wird  von  Geleisen  frei, 
ilie  Zuführung  der  Blöcke  kann  von  bdiehiger 
Seite  erfolgen,  da  der  Ansleger  schwenkliar  ist, 
der  Block  seliist  kann  im  Ofen  gekantet  werden, 
kurz,  der  Kran  hat  auch  liier  wieder  das  Uni- 


baren  Ausleger  drückt.  Aber  dieses  Festklcmmen 
ist  bei  Motorantriob  nicht  ohne  elastisches  Zwi- 
schenglied möglich,  es  müssen  also  Federn  und 
Ueberlastungskupplungen  vorgesehen  werden. 

Hierin  liegt  schon  eine  Unbequemlichkeit, 
noch  ungünstiger  ist  aber  die  große  Empfind- 


.Abbilduiig 55.  Disposition  dos  ülockabstreifkrans,  auf  Abbildung  54. 


lichkeit  des  Auslegers  gegen  Verbrennen.  Man 
kann  nun  zunäidist  dimdi  Kuitpluug  der 
Katzenfahrrüder  (.Abbildung  84)  das  Ausfahren 
aus  dem  Ofen  bei  unvorhergesehenen  Wider- 
ständen sichern,  und  versuclieu,  in  Bctriclis- 
panseii  den  Ausleger  durch  Wa-sserhesprilzung 
zu  kühlen.  Hohlkoustruktionen  in  vStahlguß 
oder  (rußeisen  sind  .aller  für  derartige  Tempe- 
raturgegensätze wenig  geeignet  und  häutig  von 
ganz  kurzer  Leliensd.auer.  Üüustiger  scheint  es 
für  die  Haltbarkeit  des  .Auslegers,  ihn  durch 
seitliches  Erfassen  des  Blockes  kürzer  zu 
machen  und  ihn  im  Betrieb  ahlegbar  einzurichten, 
damit  er  l.angsnm  und  gleicliinäßig  erkalten 


verseile,  sieb  allen  mügliclien  Betriebsverhält- 
nissen an]ins.scu  zu  können.  Alier  die  Block- 
einset ztuaschine  wird  als  Krau  zu  teuer,  sobald 
mit  der  Belastung  eine  Grenze  von  etwa  12  bis 
15  t überschritten  wird.  Hier  ist  wieder  ein 
Feld,  in  welchem  der  Wagon  nicht  gut  zu  er- 
setzen .sein  wird,  und  wo  er  immer  <‘ine 
günstige  Lösung  bildet,  wenn  die  Gesamtdi.s- 
position  des  Matcrialdurchgangs  von  ihm  nicht 
große  Wege  mit  hoher  Fahrgeschwindigkeit  er- 
zwingen will.  Er  wird  also  in  einfaeher  Weise  mit 
einem  Kran  zusammeiiarlieiten  mü.ssen,  welclier  ihm 
ilio  Blöcke  zuliringl,  während  er  sellist  den  Trans- 
port zwischen  Ofen  und  Walzeiistraßc  ütieniimmt. 
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In  (l«r  ältesten  Form  treten  hier  Dampf- 
wagen und  Drehkran  auf  ( Abbildung  91  und  92). 
Diese  Bauart  hat  den  primitiven  Charakter  der 
.\nfangskonstruktionen  und  ist  durch  den  Dampf- 
antrieb mit  Wendegetrieben  für  die  einzelnen 
Bewegungen  zu  schwerfällig;  der  Entwicklungs- 
gang zu  neueren  Konstruktionen  führt  denn 


noch  Personal  am  Ofen,  welches  erspart  werden 
konnte,  wenn  das  Blockfassen  durch  einen 
Bügel  ebenso  wie  das  Eindrücken  vom  Maschi- 
nisten gesteuert  wurde,  wie  es  etwa  in  Abbil- 
dung 97  gezeigt  ist. 

Die  Einführung  des  elektrischen  Betriebes 
brachte  nun  zunächst  nicht  die  bauliche  Ver- 


.\bbilduDg  56.  Blockabstreifkran  ohne  Oogengowicbt.  (D.  K.  F.  bezw.  1).  li.  G.  M.) 


auch  neben  dem  (einfacheren  Gt>samtaufbau  be- 
sonders zur  Vervollkommnung  der  Blockbi-we- 
giiugen. 

Schon  an  den  filteren  Dainpfwageu  war  das 
Ausziehen  der  Blöcke  aus  dem  Ofen  den  hydrau- 
lischen Blockziellern  (Abbild.  93)  abgenommen 
und  den  Wagten  sellist  übertragen  worden,  welche  zu 
diesem  Zwecke  zwid  seitliche  KettenroIhMi  mit 
besonderem  Antrieb  crliielten.  Die  Blockhakcn 
selbst  verlangten  aber  zu  ihrer  Bedienung  immer 


einfachung,  welche  zu  erwarten  war  gegenüber 
dem  Damiifwagen.  sondern  ließ  in  den  ersten 
Wagenformen  Gedanken  anft  roten,  welche  uns 
heute  wieder  wie  .\bwege  (erscheinen.  Zunächst 
möchte  man  fast  als  solchen  rmweg  die  Ein- 
führung der  .\ufhilngung  des  ganzen  Rolltisch- 
gerüstes samt  seiner  .■\usbabauzierung  an  einer 
Situlo  bezeichnen  (Abbildung  9 t und  9o).  Der 
verhältnismilßiir  geringi'  Radabstand  im  ^\'agen- 
gerüst,  der  auffallend  schwere  .Aufliau  iroben 
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dem  Ganzen  den  Gliarakter  der  Uebergangs- 
konstruktion.  Wenn  trotzdem  die  Erfahrunfrcn 
schon  mit  dieser  Bauart  sehr  günsti^re  waren, 
so  liegt  da.s  wohl  daran,  daß  hinsiclitlich  der 
Fahrgeschwindigkeiten  niclit  Aufgaben  zu  er- 
füllen waren,  wie  sie  etwa  der  elektrische  Gieß- 
wagen gleich  anfangs  gestellt  erhielt. 


Ist  dieser  aber  möglich,  dann  liegt  es  jedenfalls 
viel  nflher,  dem  Wagen  das  Herbeiholen  der 
Blöcke  ganz  abzunchinen,  uml  es  dem  dafür 
viel  geeigneteren  leichten  und  flinken  Block- 
transi»ortkran  zu  überlassen.  Dann  erst  erhalt 
der  elektrische  Blockeinsetzwagen  eine  einfache 
Form  (Abbildung  98),  in  welcher  auch  das 


Abbildung  57.  Zange  eines  Blockabstreifkrans.  (D.  K.  O.  M.) 


Dann  trat  der  Gedanke  auf,  den  Hlockwagen 
vom  stationären  Drehkran  unabhängig  zu  machen 
und  ihm  selbst  einen  solchen  mitzugeben,  damit 
auch  das  Blockaufnehmcn  vom  Wagenmaschi- 
nisten bedient  werden  konnte  (.Abbildung  97i. 
Dem  festliegenden  Drehkran  gegenüber  wird 
dadurch  sicher  an  Betlienung  gespart,  aber  der 
Wagen  belastet  sich  selbst  bedeutend,  und  «liesc 
Lösung  scheint  nur  dann  berechtigt,  wenn  die 
örtlichen  Verhältnisse  den  Laufkran  nusschließen. 


Blocknusziehcn  durch  eine  Zange  anstatt  des 
Bügels  in  bester  Weise  gelöst  ist.  Die  Zange 
besitzt  dabei  eine  Schildsteuerung,  welche  nach 
denselben  Grundstftzen  wirkt  wie  diejenige  der 
Tiefofenkrane.  Andere  Formen  wieder,  in 
welchen  der  leichtgebaute  elektrische  Block- 
wagen auftritt,  werden  von  örtlichen  Verhält- 
nissen bedingt  und  waren  mit  anderem  als  trlek- 
trischem  .\ntrieb  für  die  einzelnen  Bewegungen 
kaum  dnrchzubilden.  Abbildung  !M>  zeigt  bei- 
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8piolswei.se  einen  Wagen,  welcher  mit  (Irehharcin 
Kolltiscli  entweder  Blöcke  einsetzen  oder  unter 
90^  zu  dieser  Richtung  aufnehmeu  kann. 

* * 

* 

Ueberhaupt  verschwindet  die  Einheitlichkeit 
der  Anforderungen  an  die  Transportmittel  immer 


nach  Art  des  Materials;  gemeinsam  ist  ferner 
die  Notwendigkeit,  rasch  und  sicher  zu  fassen 
und  wieder  abzusetzen.  Da  weiterhin  gerade 
im  Walzwerk  die  maschinellen  Transportmitte, 
ihre  Hauptbedeutung  in  der  Ermöglichung  hohor 
Produktionsziftern  erlangen,  wird  für  alle  Arten 


mehr,  je  weiter  das  Material  im  Walzwerk  vor- 
rückt; die  örtlichen  Verhältnisse  sind  in  fast  jedem 
Falle  anders  und  führen  zu  einer  großen  Ver- 
schiedenheit der  Tran.sportmittei.  Für  alle  je- 
doch gemeinsam  ist  die  Kranform;  die  Ver- 
schiedenheiten betreffen  nur  die  Greiforganc  je 


von  'Pransportkranen  hohe  Falirgcschwindigkeit 
Bedingung,  und  sie  ist  bei  den  leichten  Kon- 
struktionen ilicser  Krane  auch  am  Platze.  Da- 
mit hangt  denn  auch  der  Grundsatz  zusammen, 
im  Walzwerk  Krane  nur  für  große  Fahrwege 
anzulegen ; für  kleine  Entfernungen  dagegen 
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Abbildung  61.  Blockabstrcifkran 
mit  DeckelahbcbeTorrichtung.  (D.  K.  P.  bf/w.  D.  H.  Q.  M.l 
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Abbildung  62.  Zangenformon.  (I).  K.  0.  M.) 
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Ahhildting  65. 

HIockzanpenkran  mit  Vcr- 
KtcifunpHgerilst 
und  Teleskopführimg. 

(D.  R.  P.) 
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wird  nu'ist  Rollgan^'  oder  Transportband  vor- 
zuziehen sein. 

Ein  Entwicklungsgang  an  Hand  von  Be- 
triebserfahrungen, so  wie  er  sich  an  den  Hilfs- 
einrichtungen im  Stahlwerk  verfolgen  ließ,  ist 
deshalb  auch  hier  nicht  allgemein  zu  schildern, 
und  ich  beschranke  mich  auf  die  Bezeichnung 
einiger  charakteristischer  Transportkrane  für 
die  verschiedenen  Materialformen;  die  Einzel- 
heiten bedürfen  einer  besonderen  Erklärung  nicht. 


übertragen.  Der  Pratzenkran  (Abbildung  100) 
verfährt  Blöcke  zwischen  Oefen  und  Walzen- 
straße auf  größere  Entfernungen,  hebt  sie  durch 
L'ntergreifen  vom  Flur  auf,  vermag  sie  zu 
drehen  und  bringt  sie  dabei  während  des  Kran- 
fahrens  in  einem  Schutzkasten  neben  dem  Führer- 
stand unter.  Die  Laufkatze  (Abbildung  101)  ver- 
mag von  entfernten  Blocklagern  schwere  Blöcke 
heranzuholen;  die  Steuerung  der  Zange  erfolgt 
durch  Scilspannung  vom  Führerstand  aus. 


Für  den  Blocktransport  treten  als  Ele- 
mente zum  Erfassen  der  Blöcke  nebeneinander 
auf:  Zange,  Pratze  und  Magnet.  Den  großen 
Fahrgeschwindigkeiten,  die  hier  neben  raschem 
Erfassen  verlangt  werden,  entsprechen  starre 
Führungen  für  die  Greiforgane. 

Der  Fingerkran  (.\bbildung  99)  übernimmt 
in  einer  außerordentlich  vielseitigen  Weise  den 
Verkehr  zwischen  Blockschere,  Blockverladuug 
und  Stoßöfen,  ebenso  wie  er  sicli  für  die  Ver- 
ladung abgeschnittener  Blockenden  in  die  Jlulde 
eignet.  Die  Steuerung  der  Zange  mit  beliebig 
verstärkbarem  Festhalten  ist  einem  Flaschenzug 


Am  Blocklager  beginnt  nun  als  Huborgan 
der  Magnet  aufzutreten  und  er  dürfte  gerade 
für  verschiedenartige  Blockgrößen  eine  bessere 
Lösung  bedeuten  als  die  Zange  mit  mehreren 
Spitzenentfernungen,  welche  in  Abbildung  103 
und  104  in  Gegenüberstellung  am  gleichen 
Kran  dargestellt  ist.  Für  das  Erfassen  kalten 
Materials  hat  sich  der  Magnet  bisher  durch- 
aus bewährt;  für  höhere  Temperaturen  hin- 
gegen benötigt  er  eine  Kühlung  (Abbild.  105), 
mit  welcher  der  Zange  auch  an  anderen  Stellen 
im  Walzwerk  ein  wirksamer  Wettbewerb  ent- 
stehen kann,  wenn  auf  die  nötige  Sorgfalt 
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gerade  in  bezug  auf  diese  Kühlung  gerechnet 
werden  darf. 

Für  fertiggewalztes  Material  haben  sich 
die  Greiforgane  den  größeren  Langen  des  Trans- 
portgutes anzupassen,  wenn  auch  die  Grund- 
form, Pratze  oder  Zange,  weiter  verwendet 
wird.  Besonderer  Wert  muß  hierbei  oftenbar 
wieder  auf  sicheres  Erfassen  und  Abstürzen 
gelegt  werden.  In  der  Abbildung  106  können 


drehpunkt  angreift  und  durch  Gegengewicht  aus- 
balanciert ist.  Die  Leistungsfähigkeit  dieser 
Zangenkrane  ist  dadurch  einigermaßen  be- 
schrankt, daß  höchstens  2 bis  3 Zangenpaare 
Anwendung  linden  können,  aber  mit  diesen  Zangen 
ist  anderseits  beliebiges  Erfassen  der  Schienen 
aus  irgendwelcher  Lage  auf  Flur  möglich.  In 
Abbildung  112  ist  ein  Pratzenkran  für  Knüppel- 
transport mit  einem  Schutz  gegen  Ab- 


die  Pratzen  für  das  Abwerfen  wohl  vom  Führer- 
stand aus  gekippt  werden,  aber  die  Traverse, 
welche  die  Pratzen  trägt,  ist  an  Seilen 
ohne  starre  Führung  aufgehängt  und  schlägt 
bei  ingleichem  Abrutschen  des  Materials  nach 
rückwärts  aus.  Der  Pratzenkran  bedarf  also 
zunächst  noch  der  starren  Führung  für  seine 
Traverse,  um  rasch  und  sicher  arbeiten  zu 
können  (Abbildung  107).  Für  den  Schienen- 
transport speziell  ist  die  Zange  als  Greifer 
ausgebildet  (Abbildung  lOS  bis  111).  Sic  wird 
geöffnet  und  geschlossen  durch  Heben  und  Senken 
eines  leichten  Gestänges,  welches  am  Schenkel- 


stürzen gezeigt.  Durch  Belastungsgcstänge  in 
der  Höhe  einstellbar,  schließt  sich  ein  im  unbe- 
lasteten Zustand  nach  oben  oifenliegender  Bügel 
beim  .^nheben  der  Traverse  an  die  Pratzen  an 
und  gibt  sie  erst  beim  Niedergehen  in  gleicher 
Höhe  wieder  frei;  in  Abbild.  113  ist  der  Schutz 
gegen  Abstürzen  durch  die  Greifer  selbst  in 
eigenartiger  Weise  ausgebildet , so  daß  sie 
während  des  Unterfassens  gedreht  werden  und 
selbst  den  Abschluß  übernehmen. 

Wenn  irgendwo  der  Magnet  als  Greifer 
am  Platze  ist,  so  scheint  es  hier  für  Fertigrauterial 
jeglichen  Profiles  zu  sein.  Im  Zusammenwirken 
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mit  einem  Pratzenpaar,  welches  sich  unter  dem 
angehobenen  Material  schließt,  ermöglicht  er 
höhere  Leistungsfähigkeit  als  irgend  eine  Zange; 
Abbild.  114  und  115  laßt  dies  erkennen.  Die 
Zange  ist  hier  in  «außerordentlich  an]>a.ssungs- 
fahiger  Weise  durchgebildet  und  kann  oline 


formen  der  Katzeukonstruktioueu  werden  deshalb 
wie  im  Walzwerke,  so  auch  auf  dem  Vcrlade- 
platz  wiederzufinden  sein  und  sollen  im  Zu- 
sammenhang mit  den  dortigen  allgemeinen  Trans- 
portverhaltnissen an  anderer  Stelle  noch  behan- 
delt werden.  — 


AbbUdunjf  TO,  Tieforertkran  mh  Deckclabhcbc 
vorriduujj^.  (D.  R.  1*,) 


-i 

Magnet  gegebenenfalls  mit  einem  «Schenkelpaar 
allein  ähnlich  wie  die  gewöhnlichen  Pratzen 
unter  das  l.agernde  Material  uutergreifen,  wahrend 
sie  beim  Verstellen  ilmer  Schenkel  sicher  abzu- 
stürzen vermag. 

Das  Wesentliche  aller  Konstruktionen,  welche 
hier  noch  möglich  sind,  ist  immer  das  Bestreben, 
ohne  Eingreifen  von  Bedienungsmannschaften 
die  Greifer  rasch  zu  beladen,  das  erfaßte  M.a- 
terial  gegen  Abstürzen  zu  schützen  und  ein 
sicheres  Aiisetzen  zu  ermöglichen ; diese  Gruml- 


M.  H.!  Weun  wir  auf  die  eingangs  gestellte 
Frage  zurückgreifen  wollen,  in  welcher  Weise 
der  elektrische  Betrieb  aller  Transportmittel  im 
Stahl-  und  Walzwerk  auszubilden  ist,  so  glaube 
ich,  daß  Ihueu  die  vorgeführteu  Beispiele  ge- 
zeigt h.alien,  daß  die  Kranindustrie  mit  Erfolg 
bemüht  war,  den  Betrieben  auch  unter  den  un- 
günstigsten Umstanden  sichere  Hilfsmittel  aus- 
zubildcn;  der  Vergleich  des  heute  Erreichten 
mit  dem  freimütig  al.s  unvollkommen  Zugestan- 
denen früherer  Konstruktionen  gestaltet  sich  also 
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Abbildung  73.  Hydraulischer  Blockdrücker. 


Abbildung  74.  Hydraulischer 
Blockzubringer  zum  ßlockdrücker. 


Abbildung  75.  .\nsicht  des  Blockzubringers 
auf  Abbildung  74. 


Abbildung  76. 
Klcktrischer  ßlockdrücker. 


nicht  zu  einem  billigen  Tadel  gemachter  Fehler,  kennen,  daU  die  allgemeinen  Grundsätze  sich  mit 
sondern  zu  einer  .Anerkennung  der  Energie,  mit  den  oben  besjtrochenen  decken,  so  daß  ich  in 
welcher  Besseres  angestrebt  wurde.  Die  ver-  bezug  auf  die  Beschreibung  der  verschiedenen 
schiedenen  Firmen  sind  in  der  Ausgestaltung  Formen  auf  die  Veröffentlichungen  an  früherer 

dieser  Spezialkonstruktionen  nur  hinsichtlich  der  Stelle  in  dieser  Zeitschrift  sowie  in  der  „Zeit- 

Einzelheiten  getrennte  Wege  gegangen,  dagegen  sebrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure“  ver- 
lassen die  .Abbildungen  auf  Seite  1034  bis  1051  er-  weisen  kann. 


10.  Juli  1907 


Hi'br-  Und  Transportmittel  in  Stahl-  und  Wahwerksbeiriehen,  Stahl  und  Eisen.  1015 


Ansicht  des  elektrischen  Block- 
drlickers  auf  Abbildung  76. 


Abbildung  79.  Elektrischer  ßlockdrücker. 


Abbildung  81.  Elektrischer 
BlockdrQcker  in  Zwillingsanordnung. 


Abbildung  80. 

Elektrischer 

BlockdrQcker 

mit 

Schranben- 

spindel. 
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Die  n&cbste  Hauptforderung  für  den  wirt- 
schaftlichen Gesamtbetrieb  muü  nun  von  der 
Anlage  des  Werkes  selbst  erfüllt  sein.  Man  ist 
leicht  geneigt,  die  höchste  Wirtschaftlichkeit 
von  Transportanlagen  in  hohen  Fahrgeschwindig- 
keiten der  Transportmittel  allein  zu  sehen;  das 
trifft  aber  nur  stellenweise  zu,  an  anderer  Stelle 
sind  die  hohen  Geschwindigkeiten  vielfach  ein 


die  Forderung  hoher  Geschwindigkeiten  die  An- 
lage und  schädigt  hftufig  ihre  Sicherheit. 

Vielmehr  muß  für  die  günstigste  Anlage  von 
Transjiorteinrichtungen,  welche  mit  bester  Aus- 
nutzung jeder  einzelnen  einander  ungestört  in 
die  Hände  arbeiten  sollen,  um  die  mit  ihnen 
beabsichtigte  Produktionserhöhung  zu  erreichen, 
die  Forderung  aufgestellt  werden,  daß  der 


Abbildung  82.  rnbrbarer  eloktrisclK'r  Blockdrückcr. 


Notbehelf,  der  durch  die  Anlage  der  einzelnen 
Betriebe  gegeneinander  bedingt  ist  und  bei  einer 
bestimmten  Produktionshöhe  doch  wieder  ver- 
sagt. Ein  direkter  Fehler  kann  es  unter  Um- 
ständen sogar  sein,  hohe  Fahrgeschwindigkeit 
bei  zu  kurzen  Fahrwegen  zu  verlangen,  wenn 
man  bedenkt,  daß  für  große  Massen  bei  150  m 
Höchstgeschwindigkeit  sich  15  bis  20  m Be- 
schleunigungsweg und  8 bis  10  m Bremsweg 
ergeben,  wenn  zu  hartes  Fahren  vermieden 
werden  soll.  Für  kurze  Entfernung  verteuert 


Material  durch  gang  an  keiner  Stelle 
mit  der  E r w e i t e r ii  n g s r i c h t u n g der  be- 
treffenden A n 1 a g e z u s a m m e n f a 1 1 e n darf, 
wenn  nicht  hierdurch  allein  eine  Produktions- 
erhöhung über  ein  gewisses  Maß  hinaus  unmög- 
lich werden  soll. 

Die.ser  Grundsatz  ist  auch  heute  noch  nicht 
völlig  gewürdigt:  ich  knüpfe  zum  Beweis  dafür 
an  eine  Bemerkung  an.  welche  ich  bei  der  Be- 
sprechung der  Gießwageu  bereits  gemacht  habe. 
.■Abbildung  1 1 Ö zeigt  die  gewöhnliche  .Vnordnung 
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Abbildung  87.  Blockeinsotzkran.  (D.  R.  P.) 


.Abbildung  88.  Zange  des  Blockeinsetzkrans  auf  Abbildung  87. 
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Abbildung  92.  Ansicht  des  Blockeinsctzwagcns  auf  Abbildung  91. 
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Abbildung  90.  Ansicht  des  Faketeinsetzkrans  auf  Abbildung  89. 


.\bbildung  91.  Ulockeinsetzwagen  mit  Dampfantrieb. 
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Ahbildun^'  94.  ßlock«iiiHetr.waf<('n  mit  oloktriAchoni  Antrieb. 


Abbildung  97.  Hlockuinrtot/.wui'eii  mit  oloktritu-liein  .\ntrit-b  und  I>r(!likrnn. 
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Abbildung  95.  .Xneicht  des  HIockeinsctzwageiiB  auf  Abbildung  94. 


.\bbildung  96. 
RIektriachor  Hlockeinaotz- 
wagen  mit  Drcbscboiben- 
ausloger. 


DIgitlzeü  by  Google 


1024  Stahl  and  Eiton.  Hebt-  und  Transportmittel  in  Stahl-  und  Walztoerksbetrieben.  27.  Jahrg.  Nr.  28. 


Ahbildang  98.  Blockeinsetzwagen  mit  Blockzange. 


eines  Martinwerkes,  in  welchem  ein  Gieß- 
wagcn  auf  dem  Geleise  vor  den  Oefen  fährt  und 
in  welchem  aus  der  Gießgrube  direkt  die  Ko- 
killen abgestreift  werden.  Hier  genügt  schon 
mäßige  Fahrgeschwindigkeit  des  Wagens,  um 
die  Produktion  der  Oefen  leicht  bewältigen  zu 
können;  das  direkte  Vergießen  in  Ofenrichtung 
ist  ganz  am  Platze. 

Auf  das  Thomaswerk  übertragen  (Ab- 
bildung 117,  118,  119),  wie  es  heute  noch  fast 
allgemein  der  Fall  ist,  muß  dieses  Prinzip  aber 
dazu  führen,  daß  die  Fahrgeschwindigkeiten  des 
Gießwagens  zunächst  immer  mehr  gesteigert 
werden,  bis  sich  bei  einer  gemssen  Produktion 
der  Querschnitt  der  Halle  bezw.  das  eine  Ge- 
leise nicht  mehr  imstande  erweisen,  das  Material 
abzuführen.  Solange  nur  in  zwei  Birnen  al>- 
weehselnd  geblasen  wird,  tritt  eine  Klemmung 
des  Materials  noch  nicht  auf;  wenn  aber  ein 
sehr  flotter  Thomasbetrieb  mit  mehr  als  zwei 
Birnen  gleichzeitig  arbeitet,  staut  sich  erfahrungs- 
gemäß der  Wagenbetrieb,  welcher  das  Material 
auf  nur  einem  Geleise  und  nach  nur  einer 
Seite  abziehen  kann.  Der  Gießwagen  scheint 
also  im  Stahlwerk  gegen  den  angeführten  Grund- 
satz zu  verstoßen,  nach  welchem  das  Material 
senkrecht  zur  Erwciterungsrichtung  der  Anlage 
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Abbildung  102.  Blocktransportkran. 


Abbildung  103. 

Blocktransport- 
krnii  mit 
.^pczialr.ange. 

(1).  H.  P.) 
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Abbildung  107.  Ansicht  dos  Pratzenkrans  auf  Abbildung  106. 


Abbildung  110.  .\naiclit  di*s  .Scbicnentruim|»ortkranH  niif  Alibildiing  lüS. 
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Abbildung  109.  Vordersneicht 
des  Schienentransportkrans  auf  Abbildung  108. 


Abbildung  108. 


Scbiencntrnneport- 

kran. 

(I).  R.  (i.  M.) 


abzufübren  wflre,  und  auch  sein  Ersatz  durch 
einen  in  derselben  Flucht  fahrenden  Gießkran,  in 
der  Ofenhaile  selbst,  kann  keine  definitive  Bes- 
serung ergeben,  solange  in  Ofenrichtung  abge- 
zogen oder  mit  fahrendem  Kran  vergossen  ^^ird. 

Es  werden  sich  also  meiner  Ansicht  nach 
auch  im  Thomaswerk  für  den  Materialdurchgang 
neue  Anordnungen  ergeben  müssen,  etwa  nach 
Abbildung  121,  mit  denselben  oder  ähnlichen 
Kranelemonten.  Die  Abbildung  versucht  folgende 
Grundsätze  darzustellen: 

1.  Thomas-  und  Martinw’erk  befinden  sich  in 
einer  Flucht  mit  gemeinsamer  Gieß- 
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Abbildung  112.  Transportkran  fQr  Knüppel  und  Mitteleieen. 


Abbildung  113.  Traimpurtkran  für  Mitteleisen.  tl).  K.  aiigcm.) 
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.\bl>ildung  119.  InnenanHicbt  einer  Thomasanlage. 


Abbildung  12U.  Klock verladun::  mit  l.iiufdrcbkran. 


Digltizeü  by  Google 


1034  Stfthl  und  Eisen.  Urb*-  und  Trann/wrlmitttil  in  Stahl-  und  Wahwerksbetrieben. 


27.  Jabrp.  Nr.  28. 


Abbildung  122. 
Hydraulischer  Abstreiferkran. 
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Abhildung  127.  Muldenbeschickkran. 
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halle,  Verladun}'  und  Tiefofenhalle,  an 
welche  sofort  das  Walzwerk  anstößt.  Der 
Materialdurchgang:  ist  also  immer  in  einer 
Richtung  und  hleibt  senkrecht  zu  den 
Erweiterungsrichtungen  der  Anlagen. 

2.  Die  Mischeranlage  ist  ebenfalls  in  der  all- 
gemeinen Ofenreihe  untergebracht,  und  ein 


in  der  Hauptsache  senkrecht  dazu,  also 
mitderKatze.  In  der  Abbildung  ist  dies 
allerdings  noch  nicht  mit  aller  Schftrfe 
ausgedrückt. 

5.  Das  Blockabstrcifcn  erfolgt  in  der  Gießhalle 
selbst,  damit  der  Kokillcntransport  verein- 
facht wird. 


yyjx/w»:»»» 


Abbildung  128.  Mnldenbescliickkran. 


Laufkran  übernimmt  das  Füllen  der 
Konvertoren  auf  sclbsUlndiger  Fahrbahn, 
um  Kollisionen  zwischen  Chargieren  und 
Ausgießen  auf  derselben  Birnenscitc  zu 
vermeiden. 

3.  üm  besser  eine  Pfanne  anstatt  einer  Birne 
auf  den  freien  Gießkran  warten  zu  lassen, 
und  um  somit  auf  alle  Falle  jede  Birne 
kippen  zu  können,  werden  jo  zwei  Birnen 
von  einem  Schwenkkran  bedient,  welcher 
die  Pfannen  in  die  Gießhalle  absetzt. 

4.  Die  Gießkrane  verfahren  zuiii  Vergießen 
der  Blöcke  nicht  mehr  in  Ofenflucht,  sondern 


6.  Der  Quertransjiort  aus  einer  Halle  in  die 
andere  wird  von  Laufdrehkranen  (Abbild.  120) 
mit  Auslegern  oder  auch  von  Laufschiebe- 
kranen  übernommen.  Mit  diesen  kann  an 
Säulen  und  Kaminen  vorbeigegriffen  werden, 
und  in  der  Martinanlage  ist  damit  auch  das 
Heranrücken  der  Kamine  an  die  Ofenhalle 
möglich,  unbeschadet  des  geplanten  Mulden- 
ablegens an  derselben  Wand. 

Als  besonders  charakteristisch  und  auch  für 
die  Verladung  jeder  .Art  von  Vorteil,  kommt  in 
solcher  Darstellung  zum  Ausdruck,  daß  schwere 
K r a n k 0 n s t r u k t i 0 u e u nur  zum  a 1 1 g c - 
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.Vbbilduni'  129.  MuldonbeHidiickkrun. 


in  n i n n M S t e 1 1 ii  ii  s \v  t;  e li  s c 1 n a c li  B c d a r f 
verfahren  werden,  daß  die  cifrent  liehen 
Tran.si»orthewe;run^'cn  da^reiren  in  einfacherer 
lind  billigerer  AVeise  mit.  den  kleineren  Massen 
der  liHufkatzen  aiisziiführeii  sind. 

* ♦ ♦ 

♦ 

In  einer  derartig  günstigen  (Jesaintanlage 
sind  auch  die  einzelnen  Trans|><)rteinriehtungen 
völlig-  aiiszuniitzi-n. 

Bisher  war  es  nun  immer  gebräuchlich,  zur 
Kennzeichnung  ihrer  Leistungsfähiirkcit  die  Ge- 
schwindigkeiten für  die  Kinzelbewegungen  anzu- 
geben. Ks  ist  wohl  durchsichtiger  und  klarer, 
einfach  die  Broduktionszitfern  fest  zulegen,  welche 
mit  den  einzelnen  Kinrichlungen  bewilltisrt  werden 


können.  Daraus  legt  sieh  dann  leicht  für  eine 
verlangte  Gesainterzeugung  die  nötige  .Anzahl 
dieser  Maschinen  fest. 

Die  folgeudou  .Angaben  sind  aus  Hot  tarbeit en- 
den Betrieben  entnommen : 

1.  Eine  Muldenbeschickmaschine,  welche  von 
seitlich  angefahrenen  Muldenwagen  abnimmt, 
schwenkt  und  kurze  Eniferiiungen  verfilhrt. 
verarbeitet  in  ^ i Stunden  20  t mittleren 
Schrotts  bei  l..ö  bis  I.St  Mnldoninhalt. 

2.  Ein  kombinierter  Abstreifkran,  welcher  für 
sich  allein  Kokillen  in  Gießgruben  setzt, 
sie  dann  abstreift,  die  Blöcke  in  Tieföfen 
einsetzt  und  dann  zum  Blockki|i]ier  filhrl, 
also  den  gesamten  Kokillen-  und  Block- 
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.Ahbildun^  130.' 
HIocktranaportkran. 

1 


iraiisi»ort  übfniiiniiit , fribl,  in  der  Stunde 
14  Mlöcke  zur  Walzenstraße. 

3.  Ein  Abstreitkran  und  zwei  Tietofenkrane. 
f^etrennt  in  die  vorifren  Gesanitbewegungen 
geteilt,  geben  in  der  Stumie  etwa  20  Blücke 


zum  Blockkipper,  allerdings  in  sehr  einge- 
engten Verhältnissen. 

4.  Eine  Blockbeschickmaschine,  für  Rollöfen- 
bedienung vorgesehen,  entnimmt  i.  d.  Stunde 
30  Blöcke  und  gibt  sie  zum  Rollgang  weiter. 

Der  Gewerkschaft  Deutsche  r Kaiser 
verdanke  ich  als  Gegenstück  zu  diesen  Eeistungs- 
zift'ern  nachstehende  Angaben  über  den  Strom- 
verbrauch einzelner  ihrer  elektrischen  Trans- 
]iortmittel : 

1.  Ein  Blockziehkran,  welcher  Blöcke  von  3 
bis  4 t dem  Abstreifer  abnimmt,  sie  in 
Tieföfen  ein-  und  aussetzt  und  zum 
Blockkipper  bringt,  dabei  mit  derselben 
Zange  die  Ofendeckcl  öffnet  und  schließt. 
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verbraucht  für  ein  volles  derartiires  Ar- 
beitsspiel nur  1,2  KW.-Stunden. 

2.  Ein  Finprerkran  für  Blockenden  und  vor- 
prewalzte  Blöcke  von  0,2  bis  0,4  t füllt 
Mulden  bezw.  verfährt  die  Blöcke  mit  einem 
mittleren  Verbrauch  von  0,3  KW.-Stunden 
f.  d.  Spiel. 

3.  Ein  Laufdrehkran  für  Stabeisentransport 
nimmt  für  das  Arbeitsspiel  etwa  10  t auf, 
verfährt  dabei  etw’a  .bO  m und  verbraucht 
dafür  im  Mittel  0,6  KW.-Stunden. 


Diese  Zahlen  über  Leistungsfähigkeit  und 
Energieverbrauch  bedeuten  offenbar  gleichhohe 
Erfolge  für  die  Konstruktion  wie  für  den  Betrieb. 

* * 

M.  II.,  ich  habe  den  Versuch  gemacht,  in 
dem  engen  Rahmen  eines  V'ortrages  ül»er  einitre 
besonders  wichtige  Gebiete  des  Materialtlurch- 
ganges  im  Stahl-  uml  Walzwerk  zu  berichten,  und 
behalte  mir  vor,  in  ähnlicher  Weise  die  Lagerung 
und  Verladung  des  Fertigmaterials  zu  behandeln. 
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Es  ist  Ihnen  selbst  am 
besten  bekannt,  daß  wohl 
nirgends  eine  solche  Viel- 
seitigkeit der  gegebenen  Ver- 
hältnisse auftritt,  wie  gerade 
in  diesen  Gebieten,  und  meine 
Ausführungen  können  in- 
folgedessen auch  nur  für  Fälle 
gelten,  in  denen  für  die  Aus- 
gestaltung des  Transportes 
noch  völlig  freie  Hand  ge- 
lassen ist.  Immerhin  halte 
ich  es  für  notwendig,  da- 
rauf hinzuweisen,  daß  für 
Neuanlagcn  nach  derartigen 
Grundsätzen  der  Material- 
durchgang der  Gesamtdispo- 
sition zugrunde  gelegt  wer- 
den muß,  und  daß  selb.st  bei 
Umbauten  dieser  günstigste 
Zusammenhang  der  Einzel- 
betriebe angestrebt  werden 
soll,  soweit  es  eben  örtlich 
möglich  ist. 

Ich  schließe  mit  dem  Aus- 
drucke besonderen  Dankes  an 
die  Firma  Lud  w.  Stucken- 
ho  1 z A.-G.  inWetter  und  ihren 


Generaldirektor  Hru.Ue  II  te  r sowie  an  Hrn. 
Generaldirektor  Dahl  in  Hriickhaiisen  und 
an  Hrn.  01)eringenieur  Kein  in  Huhrort, 
bei  welchen  ich  von  .Anfang  an  bereit- 
willigstes Entgegenkommen  und  völliges 
Verständnis  für  den  Zweck  dieses  Merichtes 
gefunden  habe.*  CAViederholter  Hidfail.) 


* Infolge  eines  Versolnais  bei  der  Druo.k- 
legiim;  sind  folgeiule  Angiilien  noch  nitoh- 
ziitragen : Es  sintl  ferner  gesebiit/t  dnrrh 

I).  K.  I’.  die  KonstriiktioiuMi  der  Firma  I.ndw. 
S 1 11  r k e n b o I / , mioli  Abliild.  24, 

34,  31).  37,  3‘.i  und  40;  diiroli  O.  K.  G.  .M.  die 
imih  .Vbbild.  34,  3C,  37,  30  und  44. 


Abbildung  134. 

Blockdrücker  mit  elek- 
trischem Antrieb. 


.Abbildung  135. 
Fahrbarer  elektr. 
Bloekdrückcr. 
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Abbildunii'  136.  ElcktriBcb  betriebene  Muldencbar^iermascbine  mit  7 Motoren. 


Abbilduni;  137.  ElektriHoh  betriebener  Muldenehurjjierkran  mit  7 .Motoren. 


Digillzeü  by  Google 


1044  Stehl  and  Eisen.  Hebe-  und  Trangportmittel  in  Slahi-  und  ff'ahu’erJrtbetrieben. 


27.  Jehrg.  Nr.  28. 


Abbildung  138.  KlektriHcb  betriebener  Blockchargicrkran. 


Abbildung  1.39.  Klektriech  betriebener  .Mulden<-bargierkrnn. 
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Abbildung  140.  Elektrisch  betriebene  Chargiermaschine  fQr  Siemens  - Martinöfen. 


XXVIII.« 


Abbildung  141. 

Elektrisch  lietriebciic  ('hargicrmaschine  für  Siemens  - Martinüfon. 
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Abbildung  142.  Zwei  elektrisch  betriebene  UioBkrane  mit  vier  Motoren. 


Abbildung  144.  Elektrisch  betriebener  Tiefufenkrau  mit  drei  Motoren. 
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Abbildung  143.  ElektriHch  betriebene  ÜieUlaufkrane  mit  vier  Motoren. 


Abbildung  145.  Klektriscb  betriebene  TiefofenkrAiie  mit  ffinf  Motoren. 
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Abbildung  146. 

Elektrisch  betriebener  Schienentransportkran  mit  drei  Motoren. 


Abbildung  147. 

Elektrisch  betriebener  Schienentransportkran  mit  zwei  .Motoren. 
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Abbildung  148.  Laufkatze  eines  elektrisch  betriebenen  fahrbaren  Blockkrans 

zum  Verladen  von  Stabeiaen. 


Abbildung  149. 


Laufkatze  eines  elek- 
trisch betriebenen 
Stabcisent  rn  nsportk  rans. 
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Vereins  - Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Ffir  die  Yerelnsbibliothek  sind  ein^egangen: 

(Dia  Blnaander  alnd  duroh  * baielchnal.) 

Bericht  de«  Vorstandes  des  Oberschlesischen  Berg- 
und  Hättenmännivchen  Vereins*  über  die  Wirksam- 
keit des  Vereins  im  Jahre  190Cj07, 

Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Esser,  Carl,  Ingenieur  und  techniHcher  Direktor  des 
Stahlwerks  Mannheim,  Rheinau  in  Baden. 

Giesen,  Walter,  Oberingeniour  und  Betriebscbef  des 
Stahl-  und  Walzwerkes  Honteroy  in  Monterey, 
(Mexiko),  Plaza  de  Hidalgo  22/alto. 

Oreiner,  JE.,  Zirilingenieur,  Sablon  bei  Metz,  Eaisor- 
WilhelmstraOe  4U. 

Gugler,  K.,  Ingenieur,  ZQricb,  Mittelstr.  20. 

. Iloffmann,  R , Direktor  der  Schweiz.  Lokomotiv-  und 
Maschinenfabrik,  Winterthur,  Schweiz. 

Loser,  H.,  Ingenieur,  Hamm  i.  W.,  Kleine  Weststr.  26. 

WeitenhiUer,  R.,  techn.  Direktor  der  Märkischen  Ma- 
scbinenbananstalt  Ludwig  Stuckenholz  Akt.-Ges., 
Wetter  a.  d.  Ruhr. 


Neue  Mitglieder. 

Borgstede,  Hans,  Diplom-Hüttoningenienr  des  Phoenix, 
Abt.  Hörder  Bergwerks-  and  Hfitten-Verein,  Hörde 
i.  W.,  Wiesenstr.  6U. 

Bosse,  Rudolf,  Ingenieur,  Leiter  der  BrQckenbau-Ab- 
teilung  der  Ontehoffnungsbatte,  Sterkrade,  Stein- 
brinkstraße. 

Cremer,  Fritx,  Dr.  phil.,  Düsseldorf,  Pempelforter- 
straße  80. 

Kumpmann,  Walter,  Dr.-Ing.,  Ingenieur  des  Phoenix, 
Abt  Hörder  Bergwerks-  and  Hütten- Verein,  Hörde 
i.  W.,  Wiesenstr.  4*t 

Luedtke,  Albert,  Hütteningenieur,  Duisbnrg-Hochfeld, 
Reiebsstraße  175. 

Tonne,  R.  A.,  Abteilungschef  der  Fa.  J.  Wild  & Co., 
Ltd.,  London  und  Middlesbrough,  Middlesbrough, 
England. 

Verstorben. 

Keetman,  Theodor,  Geh.  Kommerzienrat,  Duisburg. 

Rudolph,  Hermann,  Hütteningenieur  der  Oestorr.- 
Alpinen  Montangesellschaft,  Dona''itz,  Steiermark. 
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Josef  Kiefer  f. 


Am  Dienstag  den  18.  Juni  d.  J.  yerechied  nach 
schwerem  Leiden  das  langjährige  Mitglied  des  Ver- 
eins dentscher  EisenhUtienleute,  der  Königliche  Kom- 
merzienrat Josef  Kiefer. 

Der  Entschlafene  war  am  24.  Dezember  1843  in 
Duisburg  geboren.  Nachdem  er  die  Elementar-  und 
Fortbildungsschule  seiner  Heimat- 
stadt und  zur  weiteren  Ausbildung 
noch  die  Herzogliche  Baugewerk- 
scbule  zu  Holzminden  besucht  hatte, 
arbeitete  er  zunächst  ron  1864  bis 
1869  in  der  Bauschreinerei  seines 
Vaters,  die  er  schon  bald  gemein- 
schaftlich mit  seinem  Bruder  über- 
nahm, und  gründete  sodann,  wie- 
derum mit  diesem  zusammen,  im 
Jahre  1869  unter  der  Firma  Ge- 
brüder Kiefer  ein  Baugeschäft, 
das  beute  zu  den  bedeutendsten 
Unternehmungen  seiner  Art  in 
Deutschland  zählt  Unterbrochen 
wurde  Kiefers  Berufstätigkeit  in 
den  ersten  Jahren  durch  seine  Teil- 
nahme an  den  Feldzügen  von  1864, 

1866  nnd  1870/71.  Nach  dem  im 
Jahre  1877  erfolgten  Tode  seines 
Bruders  führte  der  nunmehr  Ver- 
storbene die  Firma  als  alleiniger 
Inhaber  weiter,  und  es  gelang 
seinem  38 jährigen  rastlosen  Wirken,  das  Geschäft 
seiner  jetzigen  Blüte  entgegenzufUhren  und  ihm 
weit  über  die  Grenzen  der  engeren  Heimat  hinaus 
einen  achtunggebietenden  Ruf  zu  verschaffen.  Die 
Haupttätigkeit  Kiefers,  eines  seif  made  man  im 
besten  Sinne  des  Wortes,  erstreckte  sich  auf  die 
Bauausführung  zahlreicher  industrieller  Werksanlagen, 
nnd  dieser  Umstand  im  Verein  mit  dem  lebhaften 
Interesse , das  er  als  Mitglied  des  Aufsichtsrates 
einer  Reihe  größerer  Aktiengesellschaften  entgegen- 
brachte,  verband  ihn  auch  mit  der  Eisenindustrie. 


Namentlich  hat  er  mit  praktischem  Blicke  sein  volles 
Teil  dazu  beigetragen,  daß  sein  ihm  lange  im  Tode 
vorsufgegangener  Freund  Dr.  Otto  und  die  Firma 
Dr.  C.  Otto  & Comp.  Erfolge  zu  verzeichnen  hatte. 
Daneben  unterstützte  er,  durchdrungen  von  warm- 

herziger Gesinnung,  alle  dem  Gomeinwoble  dienenden 
Bestrebungen  mit  reichen  Mitteln 
und  förderte  als  Stadtverordneter 
und  Deichhauptmann  Duisburgs 
die  städtischen  Einrichtungen  un- 
ermüdlich und  schaffensfreudig. 
Gelegentlich  der  im  Jahre  1901 
erfolgten  Einweihung  der  Schiffer- 
börse in  Duisburg-Ruhrort,  deren 
Bau  der  Firma  Gebrüder  Kiefer 
übertragen  war,  wurde  dem  Heim- 
gegangenen der  Titel  .Königl. 
Kommerzienrat“  verliehen.  Außer- 
dem wurde  Kiefer  in  Anerkennung 
seiner  Verdienste  um  das  Zu- 
standekommen der  Interessen- 
gemeinschaft der  fiskalischen  Häfen 
in  Ruhrort  und  der  Stadt  Duis- 
burg im  Jahre  1906  durch  den 
Roten  Adlerorden  IV.  Klasse  aus- 
gezeichnet Im  Privatleben  zeigte 
der  Verstorbene  nie  versagende 
Herzensgute;  auch  gehörte  er  zu 
jenen  Männern , die  nicht  nur 
mit  Rat  und  Tat,  sondern  auch  mit  ihrer  ganzen 

Persönlichkeit  für  das  eintreten , was  sie  für  recht 
erkennen. 

Josef  Kiefer  hinterläßt  ein  reiches  Erbe  an  Liebe, 
Freundschaft,  Verehrung  nnd  Anhänglichkeit.  Mit 
der  Firma  Gebrüder  Kiefer,  die  durch  den  Tod  ihres 
Leiters  schwer  getroffen  wird,  betrauern  nicht  nur 
die  nächsten  Angehörigen,  sondern  auch  alle,  die  ihn 
kannten,  die  Bürgerschaft  Duisburgs  und  seine  Freunde 
im  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute,  den  Heimgang 
des  hervorragenden  und  edlen  Mannes. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Stahlwerks 'Terband.  — Aus  den  Mitteilungen, 
die  am  1.  d.  M.  in  der  Hauptversammlung  der 
Stahlwerksbesitzer  über  die  Geschäftslage  ge- 
macht wurden,  geben  wir  in  Ergänzung  unseres 
Vierteljahres  - Marktberichtes  (Nr.  27  8.  961)  noch 
folgendes  wieder: 

In  Halbzeug  sind  die  Werke  nach  wie  vor 
voll  besetzt.  In  letzter  Zeit  erschwerten  verschiedene 
größere  Betriebsstörungen  die  Versorgung  der  Ab- 
nehmer. 

Eisenbahnmaterial.  In  Vignolschienen  stehen 
die  Staatsbahnverträge  vor  der  Erneuerung.  Auch  in 
Rillenschienen  führt  der  Verband  mit  einer  Reihe 
von  Verwaltungen  und  Elektrizitätsgesellschaften  wegen 
schwebender  Projekte  Unterhandlungen. 

Auf  den  in  den  letzten  Monaten  ganz  besonders 
starken  Mangel  an  langen  Wagen,  der  in  den  jüngst 
verflossenen  Wochen  zum  Teil  über  50®/o  des  Be- 
darfes ausmaebte,  muß  wiederholt  hingewiesen  werden, 
da  dieser  Uebelstand  den  Versand  von  Trägern  und 
Schienen  erheblich  beeinflußt  und  die  Werke  sowohl 
wie  die  Abnehmer  in  große  Schwierigkeiten  bringt. 

RUmelinger  nnd  St.  Ingberter  Hochofen*  nnd 
Stahlwerke,  A.*G.  in  RUnielingen-St.  Ingbert.  — 
Wie  aus  dem  Berichte  dos  Verwaltungsratos  zu  er- 
sehen ist,  hatte  die  Gesellschaft  im  letzten  Geschäfts- 
jahre (1.  Mai  I9Ü6  bis  31.  April  19ÜT)  sämtliche  fünf 


Hochöfen  im  Betriebe.  Obwohl  fast  ausschließlich 
Thomas-  und  Gießereiroheisen  erblasen  wurde,  er- 
reichte die  Erzeugung  eine  Ziffer  wie  nie  zuvor.  Die 
Abteilung  St.  Ingbert  stollto  mit  182  000  t Fertig- 
fabrikaten ein  Drittel  mehr  her  als  im  verflossenen 
Jahre.  Nach  Beendigung  der  Umbauten  wird  die 
Leistungsfähigkeit  dos  Stahlwerkes  eich  um  weitere 
10000  t jährlich  steigern.  Ferner  rechnet  man  damit, 
daß  es  mit  Hilfe  der  im  Bau  begriffenen  neuen 
Walzenstraßen  möglich  sein  wird,  die  auf  ungefähr 
182  600  t bemessene  Beteiligung  beim  Stahlwerks- 
Vorbande  zu  erreichen.  — Die  Gewinn-  und  Ver- 
lustrochuung  zeigt  auf  der  einen  Seite  unter  Einschluß 
von  270665,80  Fr.  Vortrag  aus  1905/06  einen  Roh- 
gewinn von  4 430573,72  Fr.,  auf  der  andern  Seite 
46150  Fr.  Verwaltungskosten,  175058,06  Fr.  Aufwen- 
dungen für  Arboitervorsichornng,  110311,66  Fr.  für 
Zinsen  und  154  610  Fr.  für  Rückzahlung  von  Schuld- 
verschreibungen sowie  1500000  Fr.  Abschreibungen. 
Demnach  verbleibt  ein  Reinerlös  von  2 444  444  Fr., 
der  folgendermaßen  verwendet  wird:  1875  000  Fr. 

(25  o/o)  als  Dividende  auf  das  Aktienkapital  von 
7.500  000  Fr.,  239  838,40  Fr.  als  Tantieme  für  die 
Mitglieder  des  Verwaltungsrates,  150000  Fr.  als 
Steuerrücklage  und  62500  Fr.  als  Rückstellung  für 
Kursverluste  auf  Staatspapiere.  Auf  neue  Rechnung 
werden  sodann  noch  117  105,60  Fr.  vorgetragen. 
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17.  Juli  1907.  27.  Jahrgang. 


Taylors  Untersuchungen  über  rationelle  Dreharbeit. 

Von  Professor  A.  Walliclis  und  Dr.  ing.  0.  Potersen.  (Nachdruck  TcrSotco.) 


Iin  Dexeinber  vorigen  .lahres  hat  Fred. 

W.  Taylor  aus  Philadelphia  in  den  Berichten 
der  „American  Society  of  mechanical 
Engineers“  eine  .Arbeit,  betitelt  „On  the  art 
ofcuttiug  inetals*,*  veröffentlicht,  die  in 
seinem  Heimatlando  sowohl  wie  in  der  alten 
Welt  mit  Recht  die  allergrößte  Beachtung  ge- 
funden hat. 

Taylor  gibt  uns  in  dieser  Schrift  die  Ergeb- 
nisse von  prakti.scihen  Untersuchungen  Uber  das 
Abdrehen  von  Eisen-  und  Stahlsorten,  die  er  mit 
geringen  Unterbrechungen  durch  25  Jahre  hin- 
durch in  den  verschiedensten  Werkstätten  der 
Vereinigten  Staaten  in  Gemeinschaft  mit  befreun- 
deten Ingenieuren  durohgefUhrt  hat.  Die  Ver- 
suche erstrecken  sich  mit  wenigen  Ausnahmen 
nur  auf  die  „rohe  Arbeit“,  das  sogenannte 
„Schruppen“  von  Eisen  und  Stahl;  doch  ist 
alles,  was  hiermit  zusammonhängt,  mit  einer  be- 
wunderungswürdigen und  dankenswerten  Gründ- 
lichkeit behandelt. 

.Man  wird  zunächst  verwundert,  die  Frage 
aufworfon;  „Wie  konnte  der  lange  Zeitraum 
von  2.5  Jahren  fUr  die  Untersuchung  dieses 
einen  Vorganges  gebraucht  worden?“  un<l 
(loch  kann  man  bei  Beurteilung  des  zeit- 
lichen Voranschroitens  oder,  wenn  man  so  sagen 
darf,  der  geschichtlichen  Entwicklung  der  Ar- 
beiten ni(!ht  sagen,  daß  viel  Zeit  nutzlos  ver- 
.schwondot  worden  ist.  Es  ist  eben  von  Taylor 
und  seinen  Mitarbeitern  mit  einer  sohrhon 
.\u.srührlichkeit,  mit  einer  nicht  zu  llbertroffondon 
Gründlichkeit  in  die  Sache  eingedrungen  worden, 
(laß  oin  völlig  klares  Bild  über  die  Vorgänge  bei 
der  Droharboit  und  über  die  Grenzen  der  Leistung 
auf  diesem  Gebiete  mit  den  heute  zur  Verfügung 
stehenden  Mitteln  der  Ingoniourwolt  entrollt 
worden  ist. 

U n d d i e A u s b e u 1 0 i s t w a h r li  c h nicht 
gering!  Wenn  auch  manches  von  don  Erfolgen 
Taylors  schon  im  Laufe  der  .laliro  bekannt  wurde 
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— ich  erinnere  nur  an  die  Erfindung  dos  Sehnell- 
drehstahles  im  Jahre  1900,  die  in  unmittelbarem 
Zusammenhänge  mit  diesen  Versuchen  erfolgte  — 
so  ist  doch  das,  was  »ms  die  V^eröflentliclmng 
der  Versuche  noch  gebracht  hat,  so  ungemein 
wertvoll,  daß  zweifellos  im  Laufe  der  Zeit  alle 
diejenigen  Betriebe,  welche  w-esentlich  mit  Dreh- 
arbeit zu  tun  haben,  den  für  sie  passenden  Teil 
sich  zunutze  macdien  worden.  Das  sind  alle 
größeren  Maschinenfabriken  und  nicht  zuletzt 
die  an  die  Hüttenwerke  augegliederton  Werk- 
stätten zur  Bearbeitung  schwererer  Schmiede- 
stücke. * 

Taylor  stellt  eingangs  seiner  Darlegungen 
die  nicht  geringe  Behauptung  auf,  daß  die  An- 
w'endung  der  gewonnenen  Resultate  allerdings 
im  Zusammenhang  mit  der  Einfühning  einer 
ganz  bestimmten,  in  seiner  Schrift  „Shop  manage- 
ment“ behandelten  Werkstüttouorganisation  auch 
heute  noch  — nach  erfolgter  Einführung  dos 
Sc’hnolldrohstahles  — die  V e r d o p |)  e 1 u n g der 
Leistung  einer  Werkstätte  bedeute.  Man 
gewinnt  bei  näherem  Eindringen  in  seine  .Aus- 
führungen indes  nicht  don  Eindruck,  als  ob 
Taylor  zu  viel  gesagt  habe;  im  Gegenteil,  er  hat 
überall  die  Grenze  des  Erreichbaren  klar  ge- 
zogen und  wo  die  vorliegenden  Untersuchungen 
irgend  einen  Punkt  als  noch  nicht  völlig  geklärt 
erscheinen  lassen,  hat  or  nicht  mit  wahrschein- 
lichen b'rgebnissen  gerechnet,  sondern  nur  auf 
die  Richtung  hingewiesen,  in  der  w'oitore  .Auf- 
schlüsse nocrh  zu  erhoffen  sind.  Nur  in  w’enigen 
Punkten  muß  ich  die  Beschränkung  machen, 
daß  die  Anwendung  in  unseren  Werkstätten 
wegen  andersgearteter  Verhältnisse  unmöglich 

* Wir  frcHcn  uUs  mitteileii  zu  könnua,  daU  die 
Verfasser  in  Verbindung  mit  anderen  Mitarbeitern 
eine  genaue  Uebersetzung  des  Buebes  mit  Wiedergabe 
des  reiclien  Tabellenmatorials  und  sämtlicher  .Ab- 
bildung(>n  im  l.aufe  des  Spätsommerß  d.  J.  ini  Ver- 
lage von  Jul.  Springer  in  Berlin  erscheinen  las.^cn 
werden.  Dtc  Redaktion, 
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oder  l>ei  weitem  scliwierigor  sei,  als  in  den 
V'oreinigten  Staaten.  Gerade  so  gut  wie  dort  ist 
bei  uns  die  Notwendigkeit  und  damit  der  Wille 
vorhanden,  die  Wirtschaftlichkeit  der  Betriebe 
zu  heben;  die  in  Betracht  kommenden  Materialien 
und  Werkzeuge  sind  im  wesentlichen  die  gleichen 
bei  uns,  das  Arbeitermaterial  ist  drüben  vielleicht 
noch  schwieriger  zu  behandeln  als  hier  zu  Lande. 
Allerdings  wäre  es  falsch,  wenn  sich  kleine 
Maschinenfabriken  mit  ihren  sehr  wechselnden 
Arbeiten  für  einen  zeitweiligen  Gewinn  an  Aus- 
bringen sehr  teure  und  schwere  Drehbänke  an- 
schaffen  würden,  w'elche  sie  nicht  Tag  für  Tag 
ausnutzen  könnten.  Die  Anwendung  dieser  Vor- 
teile muß  den  Werkstätten  mit  ausgedehnter 
Schrui)|>arheit  überlassen  bleiben.  Es  sind  jedoch 
sehr  viele  praktische  Winke,  wie  z.  B.  Uber  die 
Form,  Herstellung  und  Behandlung  der  Dreh- 
stähle usw.  gegeben,  die  auch  für  die  kleineren 
Werkstätten  ein  hohes  Interesse  haben. 

Wie  es  bei  Amerikanern  nicht  anders  zu  er- 
warten war,  leitete  Taylor  der  wirtschaftliche 
Gesichtspunkt,  wie  mit  dem  geringsten  Aufwand 
an  Kosten  für  Material  und  Werkzeug  die  größte 
Leistung  einer  Werkstätte  zu  erreichen  sei.  Er 
fand  Anfang  der  achtziger  .Jahre  des  vorigen 
.Jahrhunderts  als  Werkstättenbotriebsleiter  der 
Midvale  Steel  üo.,  daß  die  ihm  unterstellten 
Arbeiter  allen  Einwirkungen  auf  Forcierung  der 
Arbeit  durch  Erhöhung  der  Schnittgeschwindig- 
keit usw.  den  heftigsten  Widerstand  entgegen- 
setzten und  daß  er  selbst  bezüglich  der  Grenzen 
der  Leistung  viel  schlechter  unterrichtet  war  als 
die  meisten  seiner  Leute.  Dieser  Umstand  ließ 
in  ihm  den  Entschluß  reifen,  durch  eingehende 
Versuche  sich  die  genaueste  Kenntnis  Uber  die 
zu  erreichenden  Schnittgeschwindigkeiten  zu  er- 
werben, und  er  fand  dabei  trotz  aller  entgegen- 
strebenden Einflüsse  das  größte  Entgegenkommen 
bei  seinem  Vorgesetzten,  dem  bekannten  W i 1 1 i a m 
Seilers.  Die  Zeit,  in  welcher  die  Versuche 
vollendet  sein  sollten,  wurde  auf  sechs  Monate 
geschätzt  und  doch  dehnte  sie  sich,  wie  bereits 
erwähnt,  auf  2.t  .Jahre  aus.  Die  Versimhe  wurden 
bis  1889  in  den  Werkstätten  der  Midvale  Steel  Oo. 
ausgefUhrt  und  dann  in  den  verschiedensten 
Werken  fortgesetzt,  von  denen  zu  erwähnen  sind: 
Cramps  Schiffswerft,  Wni.  Seilers  & Co.,  länk 
Belt  Engineering  Co.,  Dodge  & Day,  und  vor 
allem  die  Bethlehem  Steel  Co.,  in  deren  Werk- 
stätten, wie  bekannt,  die  Erfindung  des  Schuell- 
drohstahles  vor  sich  ging. 

Taylor  und  .seine  Mitarbeiter  haben  ihre  Er- 
folge zum  großen  Teile  geheim  gehalten;  die  Er- 
fahrungen wurden  nur  an  einzelne  Werke  frei- 
gegeben  gegen  die  Bereitstellung  der  Werkstätten 
und  Tragung  der  Kosten  für  die  Fortsetzung  der 
Untersuchungen.  Der  Umstand,  daß  Taylor 
gleich  in  den  ersten  >Jahron  recht  erfolgreich 
experimentierte,  lieferte  ihm  den  Boden,  um 


durch  eine  lange  Zeit  hindurch  den  bezeichneten 
Weg  oins(dilagon  zu  können;  er  rühmt  mit  Recht 
die  erstaunliche  Tatsache,  daß  bei  der  nicht  ge- 
ringen Zahl  der  Eingeweihten,  von  denen  viele 
nur  durch  mündliches  Versprochen  zur  Geheim- 
haltung der  Resultate  verpflichtet  waren,  nicht 
ein  einziger  Worlbnich  zu  verzeichnen  gewesen 
ist.  Um  den  Umfang  der  .\rheit  zu  ormos.sen,  sei 
angeführt,  daß  im  ganzen  etwa  -fOOOO  proto- 
kollierte Versuche  äugest  eilt  wurden,  bei  denen 
etwa  400000  kg  Eisen  un<l  Stahl  zerspant 
wurden,  einen  Kostenaufwand  von  über  (XX)000->* 
verursachend. 

Diese  große  Ausgabe  wurde  benötigt  für  die 
Beantwortung  der  drei  einfachen  Fragen : 

Welchen  Drehstahl  soll  ich  nehmen? 

Welche  Schnittgeschwindigkeit  soll  ich  wählen? 

Welchen  Vorschub  soll  ich  anwenden? 

Die  völlig  orschöpfonde  Lösung  dieser  Fragen 
wurde  in  mathematischen  Formeln  ausgedrüi  kt, 
die  wiederum  die  Grundlage  für  die  Herstellung 
eines  Instrumentes  nach  .\rt  tler  Rochous(diioi>or 
bildeten,  welches  für  jeden  einzelnen  Fall  einer 
Schrupparbeit  für  Material  von  beliebigen  Eigen- 
schaften auf  die  oben  aufgcstellten  Fragen  sofort 
die  Antwort  gibt.  Mit  Hilfe  dieser  Einrichtung 
soll  die  Leistung  einer  guten  Drehbank,  be- 
dient von  einem  Dreher,  der  seine  Bank  auf  das 
genaueste  kennt,  mit  Leichtigkeit  verdoppelt 
worden  können.  Die  absolute  Beherrschung 
der  Loistungsmöglichkeiton  hat  dann  dazu  ge- 
führt, die  Wahl  des  Stahles,  der  Schnitt-  und 
Vorschubgoschwindigkoit  dem  Arbeiter  völlig  aus 
der  Hand  zu  nehmen  und  die  Bestimmung  und 
Kontrolle  einem  besonderen  ausschließlich  hier- 
mit betrauten  Beamten  zu  übertragen  und 
weiter  je«lem  Arbeiter  an  jedem  Tage  ein  ganz 
bestimmtes  Pensum  Arbeit  zu  geben  und  für 
jedes  Stück  eine  gimz  bestimmte  Arbeit.szeit 
vorzuschroiben. 

Versuche.  Bei  den  Schlußergobnissen  ist 
der  Einfluß  von  folgenden  12  llaujitpunkten 
oder  Varianten  auf  den  Vorgang  der  Dreharbeit 
berücksichtigt : 

1.  die  KigcDBcbaften  des  abzudreliendeu  Materials, 

2.  der  Durebmesser  des  Arbeitsstückes, 

3.  die  Sebnittiefe, 

4.  die  Dicke  des  Spanes. 

5.  die  Elastizität  des  Arbeitsstückes  und  des  Dreb- 
stables, 

6.  die  Form  der  Schneidkanten  sowie  die  Anschleif- 
winkel  des  Stahles, 

7.  die  cheiiiische  Zusammensetzung  und  die  Warm- 
behandlung des  .Stahles, 

8.  die  Anwendung  eines  reichlichen  WasscrstrableB 
oder  sonstigen  Kühlmittels, 

9.  die  Sebnittdauer  bis  zum  Wiederanscbloifen, 

10.  der  Schnittdruck  des  S|>anes  auf  den  Drehstahl, 

11.  die  mögliche  Veränderung  der  Schnitt-  und  Yor- 
schubgcschwindigkeit  der  Hank, 

12.  die  Durchzugs-  und  Vorschubkraft  der  Hank. 

In  großen  Zügen  ^betrachtet  teilte  sich  die 
ganze  .Aufgabe  itt  folgende  vier  Hauptabschnitte]: 
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I.  die  Bestimmung  der  wichtigsten  Qesetze  des 
Vorganges  beim  Drehen, 

II.  die  Aufsuchung  einfacher  fOr  den  täglichen  Ge- 
brauch verwendbarer  mathematischer  AusdrQcke 
för  diese  Gesetze, 

III.  die  Aufsuchung  der  Grenzen  der  Leistungsfähig- 
keit der  Drehbänke, 

IV.  die  Erfindung  eines  Instrumentes  nach  Art  der 
Rechenechieber,  welches  einerseits  die  Gesetze 
Ober  rationelle  Dreharbeit  enthält  und  anderseits 
die  besonderen  Eigenschaften  der  Werkbank,  zu 
welcher  cs  gehört,  beräcksichtigt,  so  eingerichtet, 
daB  auch  dem  mathematisch  nngescbiilten  Per- 
sonal eine  unmittelbare  Auffindung  der  wirtschaft- 
lichsten Schnittgeschwindigkeiten,  Vorschübe  usw. 
für  jeden  Fall  einer  Dreharbeit  ermöglicht  ist. 

Definitionen.  Während  es  bisher  üblich 
war,  den  Wert  eines  Werkzeugstahles  nach  der 
Länge  der  Schnittzeit  bis  zur  Unbrauchbarkeit 
oder  nach  dein  Gewicht  der  Späne  in  einem 
Schnitt  bis  zur  Unbrauchbarkeit  zu  beurteilen, 


Abbildung  1.  Vorgang  des  Spanabnehmers. 

führt  Taylor  nach  niaunigfacheii  Versuchen 
und  gründlicher  Prüfung  den  Begriff  der  Nor- 
mal-Schnittgeschwindigkeit (Standard  cutting 
Speed)  ein  und  bezeichnet  als  solche:  die- 
jenige Schnittgeschwindigkeit,  welche 
den  Stahl  nach  einer  Arbeitszeit  von 
20  Minuten  (mit  o i n e r T o 1 e r a n z von  2 7») 
vollständig  unbrauchbar  macht. 

V o rgang  b e i de m D reh  e n u n d der  .Ab- 
nutzung lies  Stuhles.  In  Abbildung  1 ist  der 
Vorgang  des  ^Schruppens“  in  vorgrötlortom  Maße 
dargostellt.  Es  ist  klar  erkennbar,  «laß  an  dem 
Punkte  Ti  ein  Abreißen  dos  bei  weichem  Malerial 
durch  den  Schnittdruck  auf  diu  doppelte  Stärke 
der  ursprünglichen  Schicht  (L)  am  Arbeitsstück 
aufgestauchton  Spanes  ointritt;  nur  die  noch  um 
Arbeitsstück  verbleibende  dünne  Schicht  wird 
abgeschnitten  oder  abgesehort.  Dieser  Vorgang, 
der  von  Taylor  durch  oingoheude  Beobachtungen 
durchaus  sicher  festgostellt  ist,  ist  für  das  Ver- 
ständnis der  später  folgenden  Anschauungen  Uber 
die  Haltbarkeit  der  Schneidkante  außerordentlich 
wichtig  und  muß  daher  wohl  beuchtet  worden. 
Es  ist  ohne  weiteres  verständlich,  daß  durch  die 


beschriebeno  Arbeitsweise  die  Schneidkante  von 
dem  Schnittdruck  größtenteils  entlastet  wird. 
Der  Schnittdruck  wird  von  der  oberen  .Arbeits- 
fläche in  der  Ausdehnung  von  H bis  G (Ab- 
bildung 1)  aufgenommen.  Bei  G tritt  Abhebon 
dos  Spanes  nach  oben  ein.  tlo  weicher  das 
Material  des  Arbeitsstückes  ist,  desto  länger  wird 
die  Auflageflächo  H bis  G und  umgekehrt.  Die 
Risse  bei  Ti  und  T*  deuten  an,  wie  bei  dem 
fortschreitenden  Gleiten  des  Spanes  auf  der  oberen 
Arbeitsfläche  eine  Spaltung  desselben  oingeleitot 
wird,  bis  bei  G ein  voltständiges  Ablösen  der 
gespalteten  Schicht  eintritt.  Die  Abnutzung  des 
Stahles  infolge  von  Wärmewirkung,  horv  orgerufen 


Abbildung  2. 
Durch  Aneetzen  von 
Spänen  unbrauchbar 
gewordener  Drehstahl. 


Abbildung  3. 
Schneidkante  des  Dreh- 
etahlee  unversehrt,  An- 
schleiffläche auHgehöhlt. 


durch  Reibung  des  Spanes  an  der  Stahloborflächo 
von  H bis  G,  kann  auf  dreifache  Weise  vor  sich 
gehen: 

1.  die  Erwärmung  ist  so  gering,  daß  keine 
wesentliche  Erweichung  dos  Stahles  ointritt; 

2.  die  Erweichung  dos  Stahles  durch  die  Wärme 
tritt  erst  nach  geraumer  .Arbeitszeit  kurz 
vor  dom  Unhniuchburworden  ein; 

3.  die  Erweichung  infolge  der  Erwärmung  tritt 
sofort  nach  dem  Arbeitsbeginn  ein  und  bildet 
daher  diu  iiuu])tursacho  der  Abnutzung. 

Der  Vorgang  im  ersten  Full  ist  der  ge- 
wöhnliche bei  allen  älteren  Stahlsorten  vor  Ein- 
führung dos  Schnolldrohstahles : die  Abnutzung 
tritt  nicht  infolge  Wärmewirkung  ein.  ln  der 
unter  2.  boschriobonon  .Art  ist  die  normalo 
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Wirkung  bei  höheren  Sclinittgeschwindigkeiton 
zu  orhlickou;  während  zu  Aufung  die  Oberfläche 
des  Stahles  glatt  bleibt,  vonirsacht  die  Reibung 
eine  allmähliche  Aufrauhung,  die  dann  zum 
Schluß  zur  stärkeren  Erhitzung  die  Veranlassung 
gibt.  Bei  3.  tritt  sofort  nach  dom  Schnittboginn 
infolge  sehr  hoher  Schnittgeschwindigkeit  seltr 
starke  Erwärmung  ein,  die  den  Stahl  nach 


liehe  Schnittgeschwindigkeiten  zu  nennen,  wie 
Bi)äter  eingehend  dargelegt  werden  wird. 

Die  älteren  Stahlsorten  nutzen  sich  in  ganz 
anderer  Weise  ab,  als  die  harten  Scbnelldroh- 
stähle.  Da  eine  Erweichung  der  Schneidkante 
eintritt,  so  rundet  sich  diese  im  Gegensatz  zu 
der  auch  bei  erwärmtem  Scihnelldrohstaiil  hart- 
bleibenden  Kante  allmählich  ab;  späterhin  ver- 


kurzer  Zeit  unbrau«:hbar  macht;  hier  ist  die 
Abnutzung  nur  durch  die  Wärme  verursacht; 
eine  wesentliche  Reibungsabnutzung  hat  nicht 
stuttgefunden. 

ln  der  ersten  Khuise  ist  die  Geschwindigkeit 
des  Schnittas  zu  langsam,  in  der  dritten  Klasse 
zu  rasch  gewählt,  während  hoi  der  zweiten 
Klasse  mit  der  wirtschaftlichen  Schnittgo.schwin- 
digkeit  goarhoitot  wird,  die  bei  allen  Versuchen 
l'aylors  uugestrebt  wurde.  Schnittgc.s<-hwindig- 
koiteu,  die  eine  Sc^hnitldauer  von  Uber  l’.a  Stunden 
erlauljon  bevor  eine  Wioderan.schloifung  nol- 
wen<iig  wird,  sind  keineswegs  mehr  wirt.schaft- 


färbt sich  der  Stahl  an  der  Kante  bi.s  zum  tief- 
blauen Ton  und  es  tritt  dann  babl  vollkommene 
Unbrauchbarkeit  ein.  Kino  andere  Art  des 
Unbrauchbarwerdons  i.st  die  «iurch  .\nsetzon  von 
Spänen  an  <ler  Schneidkante  (.Abbildung  2)  oder 
durch  .Aufroiben  der  Stirnfläche  unter  der 
Schneidkante,  indem  .sieh  Späne  zwischen  dio.se 
un<l  das  .Arbeitsstück  setzen  und  die  Fläche 
vollständig  zerstören.  Hierbei  tritt  auch  stet.s  eine 
Verletzung  der  Oberfläche  am  .Arbeitsstück  ein. 

Abbildung  3 zeigt  den  Schnolldrohstahl,  bei 
dom  die  SclmoidkantiO  hart  und  intakt  geblieben 
ist,  während  die  obere  .Anschloiftlächo  do.s  Stahles 
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O = gut,  F = hinreichend,  BR  = beginnendes  Unbrauchbarwerden,  R = unbrauchbar. 
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Diese  schweren  .Arbeitvsstüeke  erfordern  eine 
äußerst  kräftig  gebaute  Vorsuctisdrohbunk.  Die 
.Xnlriobskräfto  und  Getriebe  sowohl  für  <hLs 
Drehen  als  für  den  Vorschub  müssen  solir  reich- 
li<'h  bomesson  sein,  da  absolut  kein  Nachla.ssen 
der  Schnittgo.schwindigkeit  «iurch  Gleiten  des 
Riotnens  oflor  Federung  im  Vorschubgetriebe  bei 
den  großen  V’orscliUben  für  die  Erlangung  rich- 
tiger Meßwerte  zulässig  ist.  Die  Goschwindig- 
koitsverändorungon  für  den  Schnitt  sollten  in 
den  Grenzen  von  1 bis  1(X)  m f.  d.  Minute  mög- 
lich sein;  die  .\ntriobskraft  für  den  Vorschub- 
mechanismus  soll  nicht  geringer  gewählt  werden 
als  die  Durchzugskraft  für  den  Schnitt.  Die  von 
Taylor  in  den  Bethleliom -Stahlwerken  benutzte 
Versuchsdrohhank  be.saß  einen  Antriebsmotor 
von  -U)  Rfenlestärken. 

Die  Me.ssung  der  Schnittgeschwindigkeit 
erfolgte  in  bekannter  Weise  durch  einen  soge- 
nannten Rotameter  in  Verbindung  mit  einer 
Kni]>puhr ; ein  Schnittgeschwindigkeitsanzoiger, 
an  welchem  die  Schnittgeschwindigkeit  un- 
mittelbar abzulescn  ist,  war  auch  in  Gebrauch 
un<l  hat  sich  sehr  gut  bewährt.  Hoi  exakten 
Versuchen  ist  jedoch  ständige  Kontrolle  not- 


mlttcUiiuier 

Si*hmU*(Se«tabl 
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Abbildung  7.  Grapliiscbe  Darstollung  der  Abhängigkeit 


durch  Aufreibung  und  Aushöhlung  die  weitere 
Hrauchbarkoit  verhindert  hat.  Das  Hartbloiben 
an  der  Schneidkante,  auch  bei  Rotwärme,  ist 


SpaMUtkr  KM  n.lys  U.3i  0,38  O.S  0.75  I 

II« 

Abbildung  6. 

Graphische  Darstellung  der  Abhängigkeit  der  Schnitt- 
geschwindigkeit von  der  Spanstärkc. 

eine  der  ausgozoiehnotsten  Kigonschaften 
dos  Schnolldrohstahles;  es  wird  ermöglicht,  wie 
wir  oben  gesehen  haben,  durch  den  Umstand,  daß 
die  vorderste  Kante  nicht  dom  höchsten  Druck 
ausgosetzt  ist  und  noch  dazu  durch  das 
fortwährende  Streichen  andern  .Arbeits- 
stück eine  intensive  Kühlung  erhält. 

Durch  das  Vermeiden  der  Abrundung 
wird  während  der  ganzen  Stihnittdaucr 
die  Einhaltung  des  genauen  Drehdurch- 
mo.ssors  bewirkt. 

Vornahme  der  Versuche  und 
schriftliche  Festlegung  derselben. 

Die  gleichzeitige  Untersuchung  der  vor- 
stdüodonen  Einflüsse  beim  Vorgang  des 
Drehens  während  eines  Versuches  hat 
nach  Taylors  Ansicht  die  Mißerfolge  und 
Irrt  Urner  mancher  Forscher  auf  die.sem 
Gebiete  gezeitigt.  Nur  die  Verände- 
rung einer  Varianten,  während 
alle  anderen  mit  peinlichster  Sorgfalt 
konstant  gehalten  werden,  liefert  wirk- 
lich richtige  und  braiudibare  Ergebnisse, 
wozu  allerdings  eine  ungleich  größere 
Mühe  und  Geduld  benötigt  wird. 

Das  Material  der  Arbeitsstücke  soll 
möglichst  gleichmäßig  in  der  Stniklur 
sein,  und  als  Schmiedestahl  sollte  nur 
gut  durchgeschmiedeter  Siemens-Martin- 
stahl  vorwendot  werden.  Die  Vorsuch.s- 
stUcke  waren  etwa  .T(XX)mm  lang,  ß(»  mm 
stark  und  wogen  demnach  etwa  7öt)0  kg,  die  Guß- 
stücke waren  llohlzylinder  von  folgeiuler  Größe; 

AuUendurchm.  liitieDdurchm. 

1.  3600  mm  lang,  600  mm  300  mm 

2.  2400  , „ 380  , 250  , 

3.  2100  „ „ .330  „ 225  „ 

Geringere  Durchmesser  empfehlen  sich  wogen 
der  Gefahr  dos  Vibrierens  nicht. 


der  SclinittgOHcbwindigkcit  von  der  SpaiiHtärke. 

wendig.  Die  Schnittiefe  wurde  durch  S<dia- 
bloncn  gemessen.  Große  Sorgfalt  muß  auf  die 
völlig  gloi<dmiäßigo  Herstellung  tior  Drehstählo 
gelegt  werden;  es  sollte  immer  ein  ganzer  Satz 
von  Stählen  gleichzeitig  aus  tior  gleichen  Stahl- 
st ange  bergest  eilt  worden.  Die  Form  des  Sohnoid- 
kopfes  sowie  <lie  Anschloifwinkol  müssen  auf  tla.s 
genaueste  nach  Lehren  und  Schablonen  inno- 
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Abbildung'  9. 
Normaler  Drehetabl 
fOr  mittelharten  und 
weichen  Stahl 
mit  Angabe  der 
Schleifwinkel 
(zu  */«  abgenutzt). 


StumpfgeschliiTene  St&ble  Abbildung  11.  Scharfgeschlilfene  Stähle 
fOr  Stahl  und  Gußeieen.  für  weiches  Material. 

Genaue  Form  der  Schneidkanten  der  rnndgeschliffenen  Normal- 
etäble  von  '/*"  X V 2"  X 3". 


Abbildung  10.  Form  des  bei  den 
Versuchen  meist  benutzten  ’/s'  Normal- 
drehstahles  (noch  nicht  abgenutzt). 


Abbildung  12. 
Normaler  Drehstahl  (noch 
nicht  abgenutzt.) 


Si.i 


Abbildung  13. 
Normaler  Drehstahl  (noch 
nicht  abgenutzt). 


Abbildung  14. 
Normaler  Drehstahl 
(noch  nicht  ab- 
genutzt). 


Abbildung  16. 
Normaler  Drehstahl 
(noch  nicht  ab- 
genutzt.) 


1060  Rtnhl  und  RiHon. 


Taylom  Untersuchungen  über  rationelle  Dreharbeit. 


27.  Jahrg.  Nr.  29 


gehallon  werden,  wenn  die  Versuche  von  Wert 
sein  sollen.  l’oinliehe  Ordnung  in  der  Re- 
gistrierung aller  Beobuchtungeik  ist  oinzuhalten; 
selbst  anscheinend  für  eine  gewi.sse  Messung 


gleichgültige  Nobonerschoinringen  sollten  stets 
sorgfältig  aufgezeichnet  werden,  da  späterhin 
bei  der  Zusanimenziehung  aller  verschiedenen 
Einzelergebnisse  solche  Nobenerscheinungon  oft 
sehr  wichtig  für  die  zu  ziehenden  Schlüsse 
werden  können. 


zeigt  ein  solches  Uebersichtsbild  einer  Reihe  der 
wohlgelungensten  Versuche  Ta3’lors. 

'Doch  zur  Aufstellung  von  Gesetzen  ge- 
nügten Taylor  nicht  die  Ergebnisse  einer  Reihe, 
sondern  es  wurden  stets  mehrere 
Reihen  von  Versuchen  dazu  vor- 
genommen und  deren  Ergebnisse 
wiedenim  zusammengezogen  und  die 
gefimdonen  Abhängigkeiten  sowohl 
auf  einfach  eingetoiltes  als  auf  loga- 
rithmisches  Papier  graphisch  auf- 
getragen. Mit  großer  Mühe  wurde 
datui  versucht,  den  Verlauf  der  Kurve 
in  eine  inathomatische  Formel  zu 
kleiden.  Glücklicherweise  ist  es  hei 
fast  allen  wichtigen  Beziehungen  ge- 
lungen, mit  großer  .Annäherung  das 
Gesotz  aufzuiindon,  das  auf  logarith- 
mischom  Papier  sich  als  gerade  Linie 
darstollt  und  somit  tauglich  ist  für 
die  Plinverloibung  in  einen  nach 
Rochenschioberart  horgostollten  An- 
■ zoigor,  der  für  den  täglichen  Gebrauch 
in  der  Werkstätto  sich  eignet.  Mit 
wie  großer  Antiäherung  an  die  wirk- 
lich gefundenen  Werte  die  Gesetze  aufgostellt 
werden  konnten,  zeigen  die  Abbildungen  ß und  7, 
welche  die  Abhängigkeit  der  Schnittgeschwindig- 
keit von  der  Spanstärke  zeigen.  Die  Linien  sind 
die  Darstellungen  der  mathemati.schon  Formeln, 
die  Punkte  die  Ergebnisse  der  Versuche. 


SchoUtgetchwlodi^VcU  rnfMio.  4,t 


8I.U.E.  250 

Abbildung  17.  BintluU  der  Spanstärke  auf  die  SclinittgcBchwindigkcit. 


Von  lnteres.se  ist  die  in  Abbildung  4 ge- 
gebene Darstellung  'eines  einzelnen  V'ersuchs- 
prolokolle.s.  War  ein  ganzer  Satz  von  gleich- 
arligon  Versuchen  fertig,  so  wurde  eine  Ueber- 
sichtstafel  augefortigt,  in  der  die  Ergebnisse 
zusammengestellt  und  da»  mittlere  Ergebnis 
in  kräftiger  Schrift  hervorgehoben  wurde.  Tabelle  5 


Obwohl  die  verschio*lonen  Materialien  die 
vorschiodonsten  Anschleifwiukol  und  auch  die 
verschiedensten  Formen  der  Nasen  und  Schneid- 
kanten verlangen,  mache  man  die  Zahl  der  in 
einer  Werkstatt  stets  fertig  gehaltenen  Normal- 
stählo  nicht  zu  groß.  Abbildungen  8 bis  lö  zeigen 
eine  .Anzahl  von  l'ormen  der  von  Taylor  in  den 
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verschiedensten  Werkstätten  der  V’oreinigten 
Staaten  eingefUhrten  und  gut  bewährten  Stähle. 
Die  Anschleifwinkel  sind  nur  bezüglich  dos 
Seitenschleifwinkels  (Bezeichnungen  siehe  Ab- 
bildung 16)  verschieden,  und  auch  hier  sind  nur 
2 Varianten,  22®  für  weiches  Material,  14®  für 
hartes  Material  und  Gußeisen,  angewandt.  Boi 
Bestiininung  der  oben  genannten  Normal -An- 
schleifwinkol  war  nicht  allein  die  Rücksicht  auf 
möglichst  hoho  Schnittgeschwin<ligkoit  maß- 
gebend, sondern  die  Vermeidung  des  Vibrierens 
und  die  Herstellung  einer  möglichst  genauen 
und  glatten  Oberfläche  des  .Arbeitsstückes. 


F.  Scbnittiefe 

1 

13  mm  tief 

G.  Schnittdauer 

1 : 

(Anschlüf  alle  l'/i  Stunden) 

H.  Scbnoidwinkel 

1 : 

(68®  Schnoidvrinkel) 

J.  Vibration 
1 

(vibrierender  Stahl). 


1,36 

.3  mm  tief. 
1,207 

(Anschlüf  alle  20 
Minuten). 

1,023 

(61®  Schneidwinkel). 

1,1. -> 

(ruhig  lauf.  Stahl) 


Abbildung  18. 

Spanstärke  in  achtfacher  Vergrößerung  bei  rundnasigem  Stahl. 


Von  Wichtigkeit  ist  eine  Aufzählung  der  ver- 
schiedenen Paukte,  welche  die  Schnittgeschwin- 
digkeit beoinfluKKOU.  Die  bei  .jedem  Punkte  auf- 
geführten Zahlen  <leuteu  das  Verhältnis  zwischen 
der  untersten  und  obersten  Grenze  der  Schnitt- 
geschwindigkeit an,  wie  sie  durch  die  Ver- 
schiedenheit des  botrefrondon  Punktes  veranlaßt 
werden  kann. 

A.  Materialeigonschnfton  des  Arbeitsstückes  1:100 

B.  (Üieinisnho  Zusamnionsetzung  dos  Stahles 

1 : 100 

TiegelguBstabl  allernonester  Schnelldrebstabl 

C.  Spanstärke 

1 : 3,5 

5 mm  0,4  mm 

D.  Form  des  Schnoidkopfes 

1 : 6 

Oewindestahl  breitriindcr  .SchlüT. 

B.  Kühlender  Wasserstralil 

1 1,41 

trocken  WassorkOhlung. 


Die  Untersuchung  des 
Einflusses  der  Span- 
stärke  auf  die  Schnitt- 
geschwindigkeit ist  das 
wichtigste  Gebiet  der  Unter- 
suchungen. Die  Ergebnisse 
einer  Reihe  von  Versuchen 
dieser  .Art  mit  gerader 
Schneidkante  des  Stahles 
zeigt  Abbildung  17.  Alle 
Schnitte  sind  2.5  mm  limg. 
Die  Kurven  auf  gewöhn- 
lichem und  logarithmischen 
Papier,  verglichen  mit  der 
mathematischen  Formel, 
sind  in  Abbildung  6 und  7 
verzeichnet. 

Beim  Schruppen  ist  die 
Anwendung  rundnasiger 
Stähle  die  allein  richtige, 
wie  ein  Blick  auf  Abbild.  18, 
welche  den  Einschnitt  der 
Njise  dos  Stahles  in  das  Ar- 
boitastück  in  achtfach  ver- 
größertem Maßstabe  zeigt. 
Durch  den  Umstand,  daß  der 


überzeugend  lehrt. 

Span  dos  rundnasigon  Stahles  in  allen  seinen  Teilen 
von  verschiedener  Dicke  ist,  bekommt  der  die 
äußerste  Kante  des  Spanes  abnehmende  Teil  der 
Schneidkante  den  geringsten  Druck  und  damit  die 
geringste  Abnutzung;  er  wird  also  stets,  auch  wenn 
der  übrige  Teil  der  Kante  schon  abgenutzt  ist, 
noch  intakt  bleiben  und  für  die  genaue  Ein- 
haltung des  Durchmessers  sorgen.  V\  ährend  z.  B. 
der  1 inm  starke  Teil  nach  Abbildung  17  4 m 
Schnittgeschwindigkeit  in  20  Minuten  Lauf  zu- 
läßt, kann  die  in  der  Nähe  der  Kante  vor- 
handene Spanstärko  von  0,2f)  mm  bereits  10  ni 
Schnittgeschwindigkeit  in  20  Minuten  Lauf  ver- 
tragen. Die  der  geradlinigen  Schneidkante  enL 
s|)rechonden  Spamjuerschnitto  sind  in  der  .Ab- 
bildung 18  miteingezoichnet. 

Das  Vibrieren  der  Stähle  hat  seine  Ursache 
außer  in  der  Elastizität  des  Arbeitsstückes  und 
des  Werkzeuges  hauptsächlich  in  dein  Umstande, 
daß  <ler  Simn  stückweise  zur  Spaltung  kommt 
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(sioho  Abbildung  1).  Bei  jeder  Spaltung  tritt 
eine  Vermindoning  <les  Druckes  auf,  mit  welcher 
der  Sj)nn  auf  der  Oberfläche  <les  Stahles  lastet, 
der  dann  bis  zur  nächstfolgenden  Spaltung  wieder 
zu  einem  Maximum  anwächsU  Da  nun  der 
rundnasige  Stahl  einen  Si)an  von  ungleicher 
Stärke  al)hebt,  so  worden  die  Spaltungen  nicht 


gleichmäßig  Uber  den  vollen  Querschnitt  eintroten, 
sondern  der  dUnnere  Rand  wird  an  anderen  Stollen 
spalten  als  der  stärkere  mittlere  Teil  des  Spanes. 
Es  worden  also  mit  dem  rundmusigon  Stahl  viel 
weniger  plötzliche  Dru<;kschwankungon  eintroten 
und  damit  die  Hauptursache  der  Vil)ration  ver- 
mieden sein.  (Scfaiuo  roiin.) 


Ueber  chemisch-physikalische  Verhältnisse  der  hochbasischen 
Hochofenschlacken  und  Zemente. 


Von  Prof.  Dr.  Karl  Zulkowski  in  Prag. 


Seit  dem  Erscheinen  meiner  Abhandlung  „Zur 
Erhilrtungstheorie  der  hydraulisclien  Binde- 
mittel“, welche  in  der  Zeitschrift  „Die  chemische 
Industrie“  und  auch  als  Sonderal)druck  im  Buch- 
handel* im  .lahre  1901  veröffentlicht  wurde, 
sind  eine  stattliche  Anzahl  von  Arbeiten  dieser 
Art  bekannt  geworden,  welche  meine  damals  ge- 
äußerten Ansichten  über  die  Natur  dieser  Binde- 
mittel bestätigen,  aber  auch  bekämpfen.  Viele 
Verfasser  behandeln  zumeist  nur  die  Petrographie 
des  Portlandzementes  und  es  sind  ihnen  die 
chemischen  Prozesse,  welche  zu  seiner  Erhärtung 
führen,  Nebensache;  andere  hingegen  beschäf- 
tigen sich  wieder  vornehmlich  mit  der  Chemie 
derselben. 

Seitdem  Portlandzemeut  und  Schlackeuzement 
Konkurrenten  geworden,  wird  die  Frage  nach 
deren  Natur  zuweilen  vom  Partoistandpunktc 
aus  diskutiert  und  der  hieraus  sich  entwickelnde 
Streit  bekommt  dann  nicht  selten  eine  gehässige 
Färbung.  Manche  Zementspezialisten  machen 
sich  übrigens  die  Arbeit  sehr  leicht,  für  sie  exi- 
stiert die  hochbasische  Hochofenschlacke  über- 
haupt gar  nicht,  ohne  zu  bedenken,  daß  selbe 
ohne  Frage  ein  analoges  Produkt  des  Port- 
landzementes  darstelllt.  Habe  ich  doch  Srhlacken 
in  Händen  gehabt,  welche  sich  gerade  so  wiePort- 
landzcment-Klinker  verhielten  d.  h.  im  gemahlenen 
Zustand,  ohne  irgend  einen  Zusatz,  wie  Port- 
landzement abgebunden  haben  und  trotz  ihres 
geringeren  Kalkgehaltes  ganz  vorzüglich  er- 
härtet sind.  Schlacken  dieser  Art  sind  immer 
sehr  reich  au  Kalk  und  enthalten  viel  mehr 
Tonerde  als  der  Portlandzement;  aber  ein  Fehl- 
betrag von  einigen  Prozenten  dieser  beiden 
macht  sie  schon  träger,  so  daß  sie  eines  Kalk- 
zusatzes  oder  der  Verwendung  von  Kalkwasser 
bedürfen,  h^s  ist  also  nicht  zu  verwundern, 
daß  ich  einen  nahen  Zusammenhang  zwischen 
hochba,sischen  Hochofenschlacken  und  Portland- 
zement vermutete,  ja  die  ersteren  sogar  für  ein 
geeigneteres  Untersuchungsmaterial  hielt,  weil 
.sie  aus  einem  Schmelzprozeß  hervorgegangen 
sind,  also  ein  homogeneres  Produkt  darstellcu. 


• Bei  Herinanii  llcrzfeldor,  Berlin  1901. 


(Nachdruck  Tcrho(eu.) 

Die  merkwürdigen  Veränderungen,  welche 
die  Schlacke  bei  ihrer  Erstarrung  und  Wieder- 
erwärmung erfährt,  dürfen  von  keinem  Zement- 
spezialisten übersehen  werden.  Ich  habe  daher 
stets  nach  Erklärungen  gesucht,  welche  für 
beide  Materialien  passen,  und  darin  ist  häutig 
der  Grund  zu  suchen,  warum  meine  Ansichten 
nicht  immer  mit  jenen  anderer  Forscher  über- 
einstimmen,  welche  lediglich  den  Portlandzement 
im  Auge  hatten.  Daß  ich  nicht  immer  gleich  das 
Richtige  getroffen,  gebe  ich  gtTne  zu;  aber  diese 
Mängel  sind  meist  darauf  zurückzuführen,  daß 
bei  Beginn  meiner  Arbeiten  die  Theorie  der 
Silikatschmelzlösungen  und  manches  andere  fast 
unbekannt  war.  Verschiedene  Zweifel,  die  sich 
im  Laufe  der  Zeit  gegen  einige  meiner  An- 
sichten geltend  gemacht  haben,  suchte  ich  durch 
weitere,  oft  recht  zeitraubende  Arbeiten  zu  ent- 
kräften. Obwohl  dieselben  schon  vor  drei  Jahren 
beendet  wurden,  so  habe  ich  mich  doch  gescheut, 
sie  zu  veröffentlichen , solange  die  Meinungs- 
differenzen in  den  Hauptfragen  keine  Vermin- 
derung erfuhren,  in  der  sicheren  Erwartung, 
daß  über  kurz  oder  lang  ein  Umschlag  zu 
meinen  Gunsten  eintroten  werde.  Ich  glaube, 
daß  dieser  Umschlag  eingetreten  ist  und  zwar 
hauptsächlich  durch  jene  prächtige  Arbeit,  welche 
Dr.  Otto  Schott  mit  einem  großen  Aufwand 
an  Fleiß  und  Mitteln  über  „Kalksilikate  und 
Kalkaluminato  in  ihren  Beziehungen  zum  Port- 
landzement“ ausgeführt,  und  welche  als  Inaugu- 
ral- Dissertation  im  Buchhandel  erschienen  ist. 
Diese  Abhandlung  war  zumeist  die  Veranlassung, 
daß  ich  mich  entschließen  konnte,  die  ganze 
Frage  bezüglich  der  Natur  der  hydraulischen 
Bindemittel  nochmals  aufzurollen,  wie  dies  im 
Nachfolgenden  geschehen  soll: 

Bekanntlich  hat  mau  bis  zur  neuesten  Zeit 
die  hydraulischen  Eigenschaften  des  Portland- 
zementes durch  das  Vorhandensein  einer  hypo- 
thetischen Verbindung,  des  sogenannten  Tri- 
kalziumsilikates,  zu  erklären  gesucht,  zu  dessen 
Annahme  man  hauptsächlich  aus  stöchiometrischen 
Gründen  genötigt  war.  Diese  Annalinie  war 
einfach  und  beejuem  und  hat  sich  im  Laufe  der 
Zeit  so  eingebürgert,  daß  mau  den  I*ortland- 
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Zement  in  der  Hauptsache  als  Trikalziumsilikat, 
und  die  darin  vorhandene  Tonerde  als  neben- 
süchlichen  Begleiter  ansah.  So  manchem  Zement- 
techniker mag  es  einstens  ganz  unbekannt  ge- 
wesen sein,  daß  man  aus  Kieselsäure  und  Kalk 
allein,  kein  irgendwie  brauchbares  hydraulisches 
Produkt  erzielen  kann.  Ebensowenig  w'ftre  es 
unmöglich,  eine  hydraulische  Schlacke  ohne  Bei- 
hilfe von  viel  Tonerde  zu  erzielen. 

Um  die  hydraulischen  Eigenschaften  der 
granulierten  Hochofenschlacke  zu  erklären, 
konnte  ich  die  E.xistenz  eines  Trikalziumsilikates 
niclit  annchmen,  weil  die  Kalkmenge  der  basi- 
schesten Schlacke  erheblich  geringer  ist  und 
meist  nicht  einmal  zur  Bildung  eines  Disüikates 
liinanreicht;  sondern  ich  nahm  aus  diesem 
Grunde  und  noch  anderen  sehr  triftigen  Gründen 
an,  daß  die  Kieselsiiure  mit  2 Molekülen  Kalk 
in  der  Hitze  2 isomere  Silikate  zu  bilden 
vermag,  welche  in  demselben  Verhältnisse  zu- 
einander stehen,  wie  die  Salze  mehrwertiger 
Säuren  zu  den  durch  Erhitzung  gebildeten  Pyro- 
verbindungeu.  Phosphorsäuro,  Arsensäure,  Bor- 
säure usw.  und  manche  ihrer  sauren  Salze,  büßen 
l)eim  Erhitzen  ihre  ursprüngliche  Wertigkeit  ein, 
unter  Bildung  von  Verbindungen,  die  anderen 
Reihen  angehören.  Die  Entstehung  dieser  Pyrover- 
bindungen  findet  allerdings  unter  Abspaltung  von 
Wasser  statt;  wo  aber  ein  neutrales  Salz  vor- 
liegt, ist  der  Fall  denkbar,  daß  dasselbe  basisch 
wird.  Zu  die.scr  Annahme  war  ich  um  so  mehr 
berechtigt,  als  sich  dasjenige  Dikalziumsilikat, 
welches  durch  mäßige,  aber  anhaltende  Glüh- 
hitze aus  Kalk  und  Kieselsäure  entsteht,  gegen 
Wasser  unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  in- 
different verhält,  das  andere  aber,  welches  durch 
Schmelzung  und  rasche  Abkühlung  hervorgeht, 
eine  Hydrolyse  erfährt,  als  ob  es  ein  Gemisch 
von  CaSiOs  -f-  CaO  wäre.  Die  Vorgänge  bei 
der  Entstehung  von  Pyroverbindungen  glaubte 
ich  auch  bei  der  Kieselsäure  annehmen  zu 
dürfen,  weil  ja  die  Orthokieselsäure  im  gewöhn- 
lichen Sinne  der  Borsäure  zunächst  steht,  die 
tatsächlich  Pyroverbindungen  liefert.  Demzufolge 
würde  die  Schmelzung  von  Kieselsäure  mit  Kalk 
zu  einem  chemischen  Gleichgewichte  führen, 
welches  in  folgendem  zum  Ausdruck  gelangt: 


Si 


Ca  — 


Ca  — 


SiOC 


O.Ca 

O.Ca 


>0 


Das  heißt:  je  höher  die  Hitze,  desto  vollstän- 
diger die  Umwandlung  des  Dikalzium-Orthosili- 
kates  in  das  basische  Dikalzium  - Metasilikat. 
Umgekehrt  kann  bei  dem  Sinken  der  Temperatur 
die  Metaverbindung  wieder  in  die  Orthoverbin- 
dung  übergehen.  Die  erstere  ist  in  der  Schmelz- 
hitze  eine  bevorzugte  N'erbindung  und  es  ist 
bezeichnend,  daß  auch  BjOa,  Ti(C,  SnO,,  ZrO^ 
beim  Schmelzen  — selbst  mit  überschüssigem 


Alkalikarbonat  — keine  Ortho-,  sondern  immer 
nur  Metaverbindungen  liefern.  Der  Kalk  des 
Dikalzium-Metasilikates  ist  sozusagen  halbgebun- 
den, die  Konstitutionsformel  dasselben  erinnert 
an  die  Formel  eines  Anhydrids:  daher  auch  die 
Neigung  des  Kalks,  mit  Wasser  als  Hydrat  aus- 
zutreten. Da  die  Menge  der  gebildeten  Meta- 
verbinduug  von  der  Temperatur  der  erhitzten 
Mischung  abhängig  ist  und  diese  sofort  zurück- 
geht, wenn  man  sie  der  Wirkung  der  Flamme 
entzieht,  so  ist  das  Produkt  zumeist  ein  Ge- 
misch von  Meta-  und  Orthosilikat,  in  welchem 
Spannungszuständc  herrschen  müssen,  die  das 
bekannte  Zerrieseln  herbeiführeu. 

Auf  diese  Weise  kann  man  sich  zwanglos 
diese  Erscheinung  erklären.  Ist  aber  die  Um- 
wandlung der  Orthomoditikation  gänzlich  er- 
folgt und  kühlt  man  so  rasch  ab,  daß  durch  das 
plötzliche  Estarren  die  Beweglichkeit  der  Mole- 
küle zum  Stillstand  gekommen  ist,  so  hat  man 
ein  einheitlichem  Produkt,  und  das  Zerrieseln 
findet  nicht  mehr  statt.  Diese  rasche  Abkühlung 
tritt  von  selbst  ein,  wenn  man  in  sehr  kleinem 
Maßstabe  arbeitet.  Größere,  langsam  abkühlende 
Schmelzposten  sind  zweckmäßig,  in  wasser- 
gekühlte Kupfergefäße  zu  werfen  und  mit  dem 
Hammer  zu  zerkleinern  oder  endlich  mit  etwas 
Wasser  zu  bespritzen.  Das  sind  Kunstgrift’o, 
welche  der  Granulierung  der  Schlacke  entnommen 
sind  und  mir  häutig,  aber  nicht  immer  gute 
Dienste  geleistet  haben. 

Die  Existenz  des  Dikalzium  - Meta.silikates 
wird  von  vielen  Zementspezialisten  bestritten 
oder  als  nebensächliche  Verbindung  hingestellt. 
Richardson  z.  B.  kennt  überhaupt  nur  eine 
Modifikation  der  Zusammensetzung  SiO*,  2 CaO 
und  sagt,  daß  selbe  sehr  geringe  hydraulische 
Eigenschaften  besitze  (!).*  Wie  man  ein  Di- 
kalziumsilikat herstelleu  kann,  darüber  herrschen 
in  der  Literatur  meist  sehr  unklare  .Angaben. 

Zu  den  Zweiflern  gehört  auch  Prof.  .1.  H. 
L.  Vogt  in  Christiania,  welcher  die  Annahme 
eines  basischen  Metasilikates  Si04  eine  will- 
kürliche Hypothese  nennt.**  Sonderbarerweise 
erklärt  er  aber  das  Zerfallen  der  Schlacken, 
welche  „annähernd  von  der  Zusammensetzung 
Ca2  SiO^  sind,  durch  die  .\nnahme  der  Bildung 
eines  Minerals  Ca^  Si()4,  welches  von  labiler 
Natur  sein  müsse  und  nach  einiger  Zeit  in  eine 
andere  Modifikation  übergeht“. 

Dr.  Otto  Schott  hat  diese  Streitfrage,  be- 
züglich der  Existenz  dieser  Verbindung,  ihrer 
Eigenschaften  und  ihrer  Bedeutung,  endgültig 
festgestcllt,  indem  es  ihm  gelang,  im  elektrischen 
Lichtbogen  bei  einer  Temi)eratur,  die  über  dem 
SchmeIzjMiiikt  des  Platins  liegt,  eine  reine,  sta- 
bile Verbindung  von  2 CaO  mit  1 SiOj  hor- 

• «Tho  Constitution  of  l’ortlnml  Ceniont“,  S.  3. 

Sioho  sein  Buch  „Die  Silikntsctiiiiclzlösungon“, 
•S.  93  und  94,  die  Fußnoten  2. 
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ziistellen,  welche  das  spczitische  Gewicht  3,4 
und  hohe  hydraulische  Eigenschaften  zeigte, 
wolirend  jene  Modifikation,  die  durch  Zerriesc- 
lung  entstand,  nur  das  spezifische  Gewicht  von 
3,15  und  keine  hydraulische  Eigenschaften 
besaß.*  Mir  gelang  die  Darstellung  der  reinen 
Verbindung  nicht,  und  ich  war  genötigt,  der 
Masse  3,47 “/oBjO^  als  Flußmittel  zuzusetzen; 
dagegen  ist  die  Herstellung  eines  Zwischen- 
produktes von  der  Zusaiiuncnsctzung  CaO,  BaO, 
SiOj  nach  meinen  Erfahrungen  ziemlich  leicht; 
denn  es  ist  viel  leichter  schmelzbar  und  zer- 
rieselt  nicht.  Für  mich  war  dieses  Produkt 
deshalb  sehr  wichtig,  weil  ich  aus  den  mit  dem- 
selben erhaltenen  Beobachtungsresultatcn  wich- 
tige Rückschlüsse  auf  die  Natur  der  korrespon- 
dierenden Dikalziumverbiudung  ziehen  konnte. 

Das  Wesen  dieser  Verbindungen  ergibt  sich 
weniger  durch  ihren  Aufbau,  als  vielmehr  durch 
den  Abbau  mittels  der  Hydrolj'se**  und  zwar 
unter  jenen  Verhältnissen,  bei  denen  sic 
erhärten  und  unter  denen  sie  auch  zur 
praktischen  Anwendung  kommen.  Wie 
weit  sich  die  Hydrolyse  des  Dikalziuin-Meta- 
silikates  erstreckt,  ob  es  zu  einer  vollständigen 
oder  nur  einer  teilweisen  Spaltung  kommt,  habe 
ich  dadurch  sichergestellt,  daß  ich  mehrere 
Proben  in  Mengen  von  2 g mit  wenig  Wasser 
in  Wägegläschen  verrührte,  eine  gewisse  Zeit 
stehen  ließ  und  dann  in  der  Luftleere  über 
Schwefelsäure  bis  zur  Gewichtskonstanz  trocknen 
ließ.  Das  Mehrgewicht  entsprach  dem  Hydrat: 
Wasser  der  abgespaltenen  Basis.  Da  bat  sich 
nun  gezeigt,  daß  die  Hydratwassermeugen  einem 
gewissen  Maximum  zusteuern  und  die  Gewichts- 
ditTerenzen  innerhali)  gleicher  Zeitdauer  immer 
kleiner  werden.  So  z.  B.  erhielt  ich  bei  einer 
Schmelze  von  Dikalziumsilikat  mit  3,47  *’/o  Bor- 
säurezusatz (A)  und  bei  einem  reinen  Kalk- 
Baryum-Metasilikate  (B)  folgende  Hydratwasser- 
mengen : 

A K 

% \ 


In 

1 

Tage  .... 

. 0,71 

1,15 

n 

2 

Tagen  

1,87 

j» 

7 

*1  

. 2,90 

3,19 

n 

30 

n . • . . . 

. 0,97 

6,56 

Rechnungsgemäß***  sollte  A 7,43  und  B 0,56  ®/o 
Hydratwasser  liefern ; der  Prozeß  wäre  also 
bei  .\  noch  nicht  vollständig  zum  Abschluß 
gelangt  oder  die  Substanz  nicht  rein  genug; 
aber  bei  mehrerlei  Versuchen  wurde  diese  Zahl 
einmal  überschritten,  daher  kann  man  wohl  die 

* Siehe  seine  Dissertation  S.  C2  und  65. 

*♦  Es  ist  merkwürdig,  wie  wenig  sich  viele  Zement- 
spezialisten  um  diesen  .\hbau  kümmern,  auf  dem  doch 
die  Anwendung  eines  hydraulischen  Hindemittels  be- 
ruht. 

**•  Die  Art  der  Hereeliiuing  ersieht  man  in  meiner 
ßroschüre;  „Zur  Erhärtungstheorie“  .1.  1901  S.  .11 
Oller  in  der  „tlhemischen  Industrie“  1901  S.  319. 


Differenz  von  0,46  als  zulässigen  Versuchs- 
fehler ansehen. 

Aus  diesen  Ergebnissen  läßt  sich  der  hydro- 
lytische Prozeß  und  auch  die  Konstitution  des 
Hydraulits  erschließen;  denn  die  Gleichung 

Ca»  8i  Oi  -j-  HaO  = CaSiO*  + CaOtH» 
korrespondiert  mit  dem  gefundenen  Wasser- 
gehalte und  führt  zu  der  Formel  8iO  <^q  ' O 

Daraus  ergibt  sich  aber  weiter,  daß  die  beiden 
Spaltungsprodukte  Ca  Si  Os  und  CaOjH,  die 
Ursache  der  Erhärtung  sein  dürften,  und  in  der 
Tat  habe  ich  das  Quellungsvermögen  des  Mono- 
kalzium-Metasilikates sichcrgestcllt,  wohingegen 
das  des  Kalkhydrates  seit  jeher  bekannt  war. 

Alles  da.sjenige,  was  ich  oben  bezüglich  der 
Dikalziumsilikatc  angeführt  habe,  findet  sich 
eigentlich  schon  in  meinen  zwei  .Abhandlungen 
vom  Jahre  1898  und  in  der  letzten  Abhandlung 
vom  Jahre  1901,  die  in  der  „Chemischen 
Industrie*^  und  auch  im  Buchhandel  erschienen 
sind.  Wenn  ich  dies  hier  nochmals  horvor- 
gehoben,  so  geschieht  es  deshalb,  um  darzutun, 
daß  ich  der  erste  war,  der  über  diesen  Gegen- 
stand in  obiger  Weise  seine  Ansichten  kundgab. 
Zu  meinem  Befremden  findet  sich  in  dem 
Werkchen  von  Dr.  Paul  Rohland*  auf  Seite 
42  bis  43  angegeben,  daß  die  Annahme  zweier 
isomerer  Dikalziumsilikate  von  A.  Mayer 
herrührt,  und  es  wird  dabei  auf  eine  Abhand- 
lung in  der  Tonindustrie -Zeitung  verwiesen. 
Dieselbe  findet  sich  in  dieser  Zeitschrift  vom 
Jahre  1901  Nr.  73,  in  welcher  nicht  mit 
einem  Worte  erwähnt  wird,  daß  ich  die  Existenz 
obiger  zwei  Isomeren  drei  Jahre  früher  an- 
genommen und  begründet  habe.  Meine  mit  dem 
Dikalzium-Metasilikatc  vorgenommeneu  hydro- 
lytischen Versuche,  welche  die  Grundlage  meiner 
Ansichten  über  das  hydraulische  Verhalten  der 
granulierten  Hochofenschlacke  und  des  Portland- 
zemontes  darstellen,  erfuhren  ferner  eine  Be- 
mängelung in  einer  von  Dr.  Kanter  verfaßten 
Dissertation  „über  Erdalkalisilikate  und  Alkali- 
silikate“, die  mich  bewog,  einige  Arbeiten  auf 
diesem  Gebiete  nacbzuholen.  Dr.  Kanter  be- 
faßte sich  unter  anderem  mit  der  Darstellung 
von  Erdalkalisilikaten  auf  nassem  Wege  oder 
durch  Zusammensintern  von  Kieselsäure  und 
dem  betreffenden  Erdalkali.  Die  Darstellung 
der  Silikate  des  Baryts  und  des  Strontians, 
also  alkaliähnlicher,  wasserlöslicher  Basen,  ging 
verhältnismäßig  leicht  vonstatten;  aber  bei  dem 
Kalke  machten  sich,  wie  vorauszusehen  war, 
größere  Schwierigkeiten  bemerkbar.  So  erhielt 
Dr.  Kanter  durch  Kochen  von  Kalkmilch  mit 
kolloidaler  Kieselsäure  oder  von  Kalkwasser 
und  Kieselsäure-Gallerte  ein  Kalziumsilikat, 

* Der  Portlandzemeiit  vom  pliysikaliHch  - che- 
miHrbeii  .Standpunkte. 
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dessen  Zusammensetzung  ungefähr  der  Formel 
CaSiOj  + 1,1  HjO  entsprach.  Durch  Anwen- 
dung der  doppelten  Kalkmenge  ließ  sich  kein 
DisUikat,  sondern  nur  das  MonosUikat  erhalten. 
Durch  Kochen  mit  Wasser  zersetzten  .sich 
die  Barj’t-  und  Strontiansilikate  unter  Bildung 
von  sauren  Verbindungen,  ebenso  das  auf  nassem 
Wege  erhaltene  Monokalziumsilikat.  Auf  feurigem 
Wege  hat  Dr.  Kanter  das  Monokalziumsilikat 
schwerlich  zum  Schmelzen  gebracht,  weil  es 
ihm  nicht  einmal  gelang,  die  korrespondierenden 
Baryt-  und  Strontiansilikate  zum  Schmelzen, 
sondern  nur  zum  Sintern  zu  bringen.  Das 
erhaltene  Produkt,  welches  noch  obendrein  beim 
Erkalten  zerrieselte,  wurde  nun  mit  2500  ccm 
Wasser  gekocht,  wobei  ein  saurer  Boden- 
körper erhalten  wurde,  dessen  Zusammensetzung 
schwankend  war. 

Auf  Grund  dieser  Ergebnisse  bemängelte 
Dr.  Kanter  meine  mit  den  Kalksilikaten  durch- 
geführten  Hydratisierungsversuche,  welche  ja 
lediglich  zu  dem  Zwecke  unternommen  wurden, 
um  aus  der  Menge  des  aufgenommenen  Wassers 
die  Menge  des  abgespaltencn  Kalkes  und  daraus 
die  Konstitution  des  Dikalziumsilikates  zu  er- 
kennen. Daß  der  Abbau  der  Kalksilikate  durch 
Kochen  mit  Wasser  weitergehen  werde,  ist  ja 
selbstverständlich,  und  es  ist  nicht  statthah, 
die  unter  diesen  Verhältnissen  erzielten  Ergeb- 
nisse zu  verallgemeinern.  Es  darf  auch  nicht 
außer  acht  gelassen  werden,  daß  Silikate  der 
Alkalien  und  der  wasserlöslichen  Erdalkalien 
weit  leichter  hydratisierbar  (zersetzbar)  sind, 
als  die  des  Kalks,  der  Magnesia  und  des  Blei- 
o.xyds.  Die  Wasserfestigkeit  der  einfachen 
Glaser  Ist  in  abnehmender  Ordnung  kleiner 
werdend  bei  Blei-,  Magnesia-,  Kalk-,  Baryt-, 
Natron-  und  Kaliglas,  d.  h.  je  leichter  die 
Basis  hydratisierbar  und  löslich  ist,  desto  leichter 
zersetzbar  ist  das  Glas.  Von  den  Handels- 
glasern  (Doppelsilikate)  ist  also  das  Xatron- 
kalkglas  widerstandsfähiger  als  das  Natron- 
barytglas, w'eil  hier  der  schwerlösliche  Kalk 
durch  den  leichtlöslichen  Baryt  ersetzt  erscheint. 
Die  entsprechenden  Kalikalkgläser  sind  wiederum 
leichter  zersetzbar  als  die  Natroukalkglilser, 
weil  das  Kali  leichter  hydratisierbar  ist  als  das 
Natron.  * 

Es  war  mir  längst  bekannt,  daß  Silikate 
dem  heftigen  Angriff  des  Wassers  von  hoher 
Temperatur  nicht  widerstehen.  Ganz  abgesehen 
von  den  Arbeiten  von  Mylius  und  Förster 
über  die  Zersetzbarkeit  des  Ilandelsglases,  habe 
ich  beispielsweise  gefunden,  daß  auch  basische 
Hochofenschlacke,  die  ohne  Kalkzusatz  nicht 
erhärtete,  dies  sofort  tat,  wenn  man  deren 

* Siehe  meine  .Abhandlung:  „Uuber  die  Heiir- 

teilung  der  Glneor"  u«w.  in  der  „(ihemiKidien  Indu- 
strie“ J.  1900. 


Pulver  mit  Wasser  in  einem  zugeschmolzenen 
Glasrohr  auf  100 ® C.  erhitzte.* 

Es  ist  nicht  anzunehmen,  daß  das  Mono- 
kalzium-Metasilikat eine  halbwegs  nennenswerte 
Hydrolyse  bei  Zimmertemperatur  erfährt,  und 
ich  war  auch  so  vorsichtig,  mich  dessen  zu 
vergewissern.  So  habe  ich  ein  durch  Schmelzen 
und  nicht  durch  Sintern  hcrgestelltes  Mono- 
kalziumsilikat als  feines  Pulver  in  einem  Wäge- 
gläschen  mit  Wasser  angerührt  und  die  auf- 
genommene Wassermengo  auf  bekannte  Art 
bestimmt.  Sie  betrug:  ^ 

Nach  2 Tagen 0,08 

« 7 , 0,16 

„ aO  , 0,07 

also  Zahlen,  die  so  klein  sind,  daß  sic  — wie 
man  sieht  — innerhalb  der  Fehlergrenzen  zu 
liegen  kommen,  während  das  von  Dr.  Kanter 
auf  nassem  Wege  erhaltene  Präparat  gemäß 
der  Formel  CaSiOs  -|-  1,1  HjO  rund  14,r>  o/o 
Kristallwasser  enthält. 

Indessen  wäre  es  ja  immerhin  möglich,  daß 
die  Zeit  da.s  üebrige  für  eine  weitere  Wasser- 
aufnahmc  tun  könnte;  deshalb  habe  ich  eine 
Probe  von  Monokalziumsilikat,  welches  seit  dem 
Jahre  1897  in  einer  verschlossenen  Flasche 
mit  Wasser  aufgerührt  war,  näher  untersucht 
und  gefunden,  daß  der  Glühverlust  nur  0,9  o/o 
betrug.  Die  abfiltrierle  Flüssigkeit  reagierte 
nur  schwach  alkalisch  und  enthielt  ganz  minimale 
Mengen  von  Kieselsäure.  Damit  war  ich  noch 
nicht  beruhigt,  sondern  ich  wollte  auch  den 
Einfluß  der  Wassermenge  bei  der  Hydratisierung 
kennen  lernen,  weil  ich  bei  meinen  Versuchen 
iimncr  nur  so  viel  Wasser  angeweudet  hatte, 
daß  das  Pulver  damit  vollständig  durchnetzt 
erschien.  Bei  diesen  Versuchen,  die  ich  mit 
meinen  alten  Präparaten  anstellte,  bin  ich 
aber  zu  Ergebnissen  gtdangt,  die  mich  geradezu 
verblüfften  und  die  ein  neues  Dicht  auf  die 
Natur  des  Dikalzium-Metasilikates  werfen.  Ich 
benutzte  hierfür  ein  vor  drei  Jahren  her- 
gestelltes Präparat,  dessen  Schmelzung  ich,  wie 
bereits  erwähnt,  nur  durch  einen  Zusatz  von 
3,47  ®/o  ID  Os  erzwingen  konnte.  Es  ist  also 
kein  reines  Produkt;  aber  auf  Grund  von 
stöchiometrischen  Berechnungen  läßt  sicli  mit 
großer  Wahrscheinlichkeit  feststellen,  wie  groß 
die  Menge  des  aufgenommenen  Wassers  sein 
wird.**  Die  reine  Verbindung  2Caü-SiOj  be- 
ansprucht 9,45  "/o,  die  mit  Borsäurczusatz  er- 
lialtcnc  sollte  7,43  ®/o  Hydratw-asser  ergeben. 
Statt  dessen  erhielt  ich  nach  30  Tagen  nur 
6,97  o/o,  wie  vorhin  erwähnt  wurde;  die  kleine 

* Siehe  meine  Abhandlung:  „Zur  ErfaärfungH- 

theorie  dos  natürlichen  und  kUnetlichon  hydrauliuchen 
Kalkes“  J.  1898  S.  89,  oder  in  der  „t^hemischen 
Jndustrie“  J.  1898  8.  79. 

•*  Siehe  meine  Abhandlung:  „Zur  Erhärtungs- 

theorie“  imw.  J.  1901  S.  31,  oder  „Chemische  Indu- 
strie“ J.  1901  S.  319. 
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Differenz  von  0,40  wurde  als  zulässiger  Vcrsuchs- 
fehler  angesehen.  Es  war  mir  aber  immer  auf- 
fallend, daU  ich  .späterhin  die  theoretische  Zahl 
nur  ausnahmsweise  erreichen  konnte. 

Diesmal  wurden  für  die  hydrolytischen  Ver- 
suche vier  Wägegläsehen  mit  je  2 g des  feinst 
gepulverten  Silikates  beschickt,  dazu  der  Reihe 
nach  2,  4,  0,  10  ccm  Wasser  zugesetzt  und 
etwas  umgescliwenkt,  um  das  Pulver  gleich- 
mäßig zu  verteilen.  Nach  Verlauf  von  30  Tagen 
und  nach  erfolgter  Trocknung  in  der  Luftleere 
über  Schwefelsäure  bis  zur  Gewichtskonstanz 
betrug  die  Menge  des  gefundenen  Hydrat- 
wassers als  Mehrgewicht  bei 
2 ccm  WasHcr  7,16  ®/o  j 

4 , „ 6,70  , I statt  obiger  7,43,  also 

6 , „ 5,88  , I noch  wonigor. 

10  „ , 5,08  , ) 

Die  Festigkeit  der  einzelnen  Proben  nahm  l)ei 
steigender  Wassermenge  sehr  stark  ab,  so  daß 
die  mit  10  ccm  Wasser  angemachte  Probe  fast 
gar  keinen  Zusammenhang  besaß.  Da  ich  wahr- 
nahm, daß  sich  bei  größerem  Wa.sserzusatz  das 
Pulver  bald  absetzt  und  somit  mit  der  ganzen 
Wassermeuge  nicht  in  Herührung  steht,  änderte 
ich  die  N'ersuche  derart  ab,  daß  ich  die  Proben 
noch  vor  ihrer  Erstarrung  von  Zeit  zu  Zeit 
durch  Umschwenken  durchrührte.  Die  Mengen 
des  Hydratwassers,  die  ich  bei  dieser  Ab- 
änderung konstatieren  konnte,  waren  nach  Ver- 
lauf von  30  Tagen  nocli  kleiner;  .sie  betrugen  bei 

2 ccm  WaHser 6,04  O/o 

4 „ „ 4,68  , 

ß w „ 4,16  „ 

>0  „ „ 3,43  „ 

Diese  Resultate  haben  mich  begreiflicherweise 
nicht  wenig  überrascht  und  die  von  Dr.  Kanter 
ausgesprochene  Remängelung  meiner  .Ansichten 
betreffs  der  Hydrolyse  des  hydraulischen  Kalk- 
silik.ates,  müßte  sinngemäß  eher  eine  Umkehrung 
erfahr<‘ii,  denn  ich  fand  bei  Anwendung  größerer 
Wassermengen  weniger  Hydratwasser,  d.  h.  die 
Hydrolyse  erreicht  nicht  einmal  jene  Grenze, 
bei  der  sich  das  Silikat  einfach  in  Kalk  und 
Monokalksilikat  spjiltet. 

Da  mein  Präparat  eigentlich  keine  reine, 
sondern  eine  borsäurehaltige  Verbindung  war. 


so  nahm  ieh  einen  Hydrolisierungsversuch  mit 
der  intermediären  Verbindung  SiO*  • CaO  • BaO 
vor,  deren  Verhalten  für  meine  Ansichten,  wie 
vorhin  erwähnt,  von  größter  Wichtigkeit  war. 
Von  diesem  Präj)arate,  welches  geschmolzenem 
Feldspate  glich,  habe  ich  wiederum  2 g in  zwei 
Wägegläschen  eingewogcu,  von  denen  das  eine 
einen  kurzen  RUhrstab  enthielt.  In  jedes  kamen 
gleich  1 0 ccm  Wasser  und  nun  wurde  das  eine 
Fläschchen  ohne  Rühretab  nur  im  .Anfang  vor- 
sichtig umgeschwenkt,  die  Beschickung  des 
andern  aber  innerhalb  der  ersten  Stunden  diirch- 
gerührt.  Nach  30  Tagen  w'urde  der  Rückstand 
wie  sonst  getrocknet,  wozu  diesmal  etwa  zwei 
Monate  erforderlich  w'aren.  Die  gefundene 
Menge  des  Hydratwassers  betrug  bei  dem 


Glä-schen 

ohne  KQhren 5.88 

mit  , nur 4,52  „ 


Die  Theorie  erfordert  (5, 5(5  ®/o  und  einstens 
erhielt  ich  mit  demselben  Präjiarat  genau  die 
theoreti.sche  Zahl  6, .56  ®/o.  Diese  Ergebnisse 
sind  von  so  großer  Tragweite,  daß  es  sich 
wohl  verlohnt  hätte,  mit  neu  hergestellten  Pro- 
dukten diese  Versuche  zu  wiederholen  und 
nötigenfalls  die  Versuchsbedingungen  weiter  ab- 
zuändern ; da  ich  aber  nunmehr  in  den  Ruhe- 
stand getreten,  so  bin  ich  nicht  mehr  in  der 
Lage,  mich  mit  exjierimentellen  Arbeiten  zu 
befassen. 

Der  durch  Lagern  und  durch  innige  Be- 
rührung mit  einem  Wasserüberschuß  erfolgte 
Rückgang  in  ilcr  Wasserverbindung  ist  schwierig 
zu  erklären,  und  es  ist  zweifelhaft,  ob  derselbe 
auf  einem  primären  oder  sekundären  Prozesse 
beruht ; aber  so  viel  geht  daraus  hervor,  daß 
die  Metaverbinduug  des  Dikalziumsilikates  sehr 
wenig  beständig  ist,  was  ja  schon  die  Formel 
erraten  läßt.  Ich  kann  mir  die  Verminderung 
der  Wasseraufnahmo  vorläufig  nicht  anders 
erklären,  als  durch  eine  intramolekulare  Um- 
lagcrung  aus  der  Meta-  in  die  inaktive  Ortho- 
konstitulion.  Die  Beschleunigung  die.ser  Um- 
wandlung durch  viel  AVasser  und  durch  Um- 
rühren bleibt  dennoch  ganz  rätselhaft. 

(Schluß  folgt.) 


Die  neue  Dolomitmühlenanlage  der  Georgs- Marienhütte 

bei  Osnabrück. 


Von  Diplom-Ingenieur  Kurt  Ger  so  n. 


I n der  Fachliteratur  ist  so  wenig  über  die 
^ Einrichtung  von  Dolomittnühlen  anzut  reffen, 
daß  es  wohl  angebracht  erscheint,  einmal  eine 
moderne  .Anlage  dieser  Art  zu  beschreiben. 
Eine  solche  wird  zurzeit  von  der  Firma 
Gebr.  Pfeiffer  in  Kaiserslautern  für  die 
Georgs-Marieuhütte  bei  Osnabrück  eingerichtet. 


Der  Dolomit  wird  bekanntlich  u.  a.  zu  der 
Herstellung  von  Nadelböden  und  der  Aus- 
mauerung für  die  Wandungen  der  Birnen  beim 
Thoniasprozeß  benutzt.  .Je  nach  der  Güte  der 
vorangegangenen  A’ermahlung  ist  die  Lebens- 
dauer der  Binienausfütterung  recht  verschieden. 
Die  Zahl  der  Einsätze  schwankt  für  das  Birnen- 
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futter  zwischen  110  und 
1 30,  für  den  Xadelbodeu 
von  40  bis  55,  sehr  .selten 
auch  noch  etwas  dar- 
über. Ini  vorliegenden 
Falle  lagen  folgende  be- 
sonderen Bedingungen 
vor:  Die  Anlage  sollte 
innerhalb  24  Stunden  25  t 
Dolomit  für  den  Gebrauch 
vorbereiten  und  lediglich 
die  Zerkleinerung,  das 
Brennen  und  Mischen  um- 
fassen, wahrend  Stein- 
fabrikation und  Boden- 
stampfen nicht  in  Be- 
tracht kamen.  Eine  spä- 
tere Erweiterung  um 
40®/o  war  vorzusehen. 
Die  für  das  Gebäude 
zur  Verfügung  stehende 
Länge  betrug  28  m,  die 
Breite  von  12  in  durfte 
vergrößert  werden.  Der 
Rohdolorait  und  der  Koks 
tverden  in  faustgroßen 
Stücken  auf  einer  Rampe 
zugefahren,  so  daß  der 
Niveau -Unterschied  von 
3,5  m entweder  zur  La- 
gerung in  Taschen  oder 
unter  Hinzunahme  der 
Waggonliöhe  gleich  zur 
Bildung  der  Boschick- 
bühne  für  die  Brennöfen 
benutzt  werden  konnte. 

Abbildung  1 bis  4 
zeigen  Grundriß,  Längs- 
schnitt und  Querschnitt 
der  Anlage.  Bei  A be- 
findet sich  eine  Rampe, 
von  der  aus  Dolomit  und 
Koks  auf  den  freien 
Raum  B geschüttet  wer- 
den. Der  Dolomit  wird 
einem  Steinbrecher  C auf- 
gegeben, von  dem  er  nach 
gehöriger  Zerkleinerung 
in  einen  Blechtrichter  D 
fällt.  Der  Koks  wird 
direkt  in  einen  zweiten 
Blechtrichter  Di  gelei- 
tet. Beide  Trichter  sind 
au  ihrem  .Uuslauf  durch 
Schieber  verschließbar, 
so  daß  sich  die  .jeweilig 
gewünschten  Material- 
mciigeu  bcipiem  eui- 
nchmen  lassen.  Durch 
den  Elevator  E werden 
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Abbildnng  3.  Querschnitt  ü — V. 


mit  einer  Windpressung  von  850  mm 
Wassersäule  erzeugt  den  für  den 
Brennprozeß  erforderlichen  Wind. 
Die  mit  eisernen  Mänteln  umkleideten 
beiden  Dolomitöfcn  H und  Hi  be- 
sitzen einen  Durchmesser  von  *2,5  m 
bei  1,6  m lichter  Weite  des  aus- 
gemauerten Schachtes.  Je  G Düsen 
leiten  den  Wind,  dessen  Menge  durch 
2 .Absperrschieber  geregelt  werden 
kann,  in  das  Innere. 

Der  gebrannte  Dolomit  wird  durch 
zwei  unter  Flur  aufgestellte  Glocken- 
miihlen  J und  J i von  je  850  mm 
Durchmesser  vermahlen.  Die  Mahl- 
ringe bestehen  aus  bestem  Hartguß 
und  sind  leicht  auswechselbar.  Man 
wird  vielleicht  einwenden,  daß  zwei 
derartige  Maschinen  für  die  verlangte 
Leistung  zu  groß  seien.  Da  aber 
eine  spätere  Mehrleistung  von  40  °/« 
vorzusehen  war,  erschien  es  am  vor- 
teilhaftesten, Oefen  und  Maschinen 
gleich  hierfür  entsprechend  zu  be- 
messen, weil  der  .Anschaffungspreis 
nicht  wesentlich  höher  ist  und  der- 
artige Anlagen  sich,  ohne  an  Wirt- 
schaftlichkeit einzubüßen,  in  recht 
weiten  Grenzen  verschieden  intensiv 
betreiben  lassen.  Ein  Becherwerk  K 


abwechselnd  Dolomit  und  Koks  auf  die 
Gichtbühne  F befördert.  Der  Vertikal- 
aufzug enthält  einen  durch  Köllen 
geführten  Falirstuhl  mit  Fangvorrich- 
tung ; sein  Windwerk  wird  durch  eine 
Transmission  angetrieben.  Die  Still- 
setzung und  V erriegelung des  .Aufzuges 
erfolgen  in  der  bekannten  Weise. 

Ueber  die  zweckmäßigste  Art 
der  Begichtung  der  Oefen  war 
man  anfangs  verschiedener  Ansicht. 
Eine  Begichtung  von  oben  durch 
eine  Einfallöffnung  sollte  den  Ofen- 
gang gleichmäßiger  gestalten,  in- 
dem die  .Abgase  seitlich  abgezogen 
werden  konnten.  Man  entschied  sich 
aber  zur  Anbringung  einer  seitlichen 
Eiusatztür  und  eines  oberen  Abzuges, 
da  zu  befürchten  war,  daß  l>ei  der 
Begichtung  von  oben  derjenige  Do- 
lomit. welcher  von  der  .Abzug.soft'nung 
der  Gase  entfernt  zu  liegen  kommt, 
weniger  gut  durchbrannte.  Hiermit 
wäre  aber  ein  gleichmäßiger  Ofen- 
gang illusorisch  geworden.  .Ajider- 
seits  besteht  hei  oberer  Beschickung 
die  Gefahr  des  Herausschlagens  der 
Flamme  in  weit  höherem  Grade  als 
bei  einer  seitlichen  Octfnuug.  Ein 
Hochdruck -Zentrifugal -Ventilator  G 


Abbildung  4.  tjuerselmitt  .A — Z. 
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hebt  (bis  gemahlene  Gut  11, Gm  in  die  Hfihe 
und  schüttet  es  in  die  Sielitrommel  I..  Der 
Schöpftrog  des  Becherwerkes  ist  ans  Gußeisen 
hergestellt,  die  Becher  hal)en  200  mm  Breite 
und  werden  an  kalibrierten  Ketten  geführt.  Das 
durcligesiebte  Dolomitmelil  füllt  in  den  heizl)aren 
Kneter  .M  oder  in  den  gleichfalls  heizbaren  Koller- 
gang  N,  wahrend  die  gröberen  Stücke  in  die 
beiden  Glockenmühlen  .1  und  .1 1 zurüekgeleitet 
und  hier  von  neuem  zerkleinert  werden. 

Die  zur  Birnenausfütteruug  erford(;rliche 
Dolomitmasse  liedarf  bekanntlich  des  'rcerziisatz(is. 
Ein  durch  Schlangen  heizbarer  Tccrbehälter 
betindet  sich  außerhalb  des  Gebäudes  bei  O, 
an  welchen  sich  eine  Teerpumpe  anschließt,  die 
den  Teer  in  einen  Tcerkochcr  drückt,  von  wo 
er  in  abgeines.senen  Mengen  in  den  Kneter 
bezw.  in  den  Kollergang  gelangt.  Man  ver- 
wendet die  beiden  .Misclimaschincn  nebeneinander, 
da  ihre  Wirkung  verschieden  ist.  Für  die 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

3 Juni  1907.  Kl.  49  f,  L 222»i8.  Vorrichtung 
zum  SchweiBen  und  zur  cMidgültigen  Formgebung  von 
Buflfc'rkreuzen.  (luHtav  Leineko,  Haspe  i.  W. 

ü.  Juni  1907.  Kl.  18c,  B.  450C.6.  Mit  (‘inom 
Blockzangonkran  verbundene  IlilfHliobevorriclitung  für 
Tiefüfendet’kel ; Ziis.  zu  Pat.  17.’i817.  Benrather  Ma- 
schinenfabrik, Act.-Ges.,  Benrath  bei  Düsseldorf. 

Kl.  2Bd,  F 21  3.')7.  Kotierender  Uaswaseher  mit 
den  Kaum  zwischen  Welle  und  Oehause  vollständig 
ausfüllcndcn  Waschkörpern.  Carl  Franckc,  Bremen, 
Baclistraße  09/93. 

Kl.  31  a,  R 22  841.  Kippbarer  Ofen  zum  Schmelzen 
von  Metallen;  Zus.  zu  Pat.  107  888.  Louis  Kousseau, 
Argenteuil,  Frankr.;  Vertr. : A.  Bauer,  Pat. -Anw., 
Berlin  SW.  13. 

Kl.  31  b,  K 33  424.  Verfahren  und  Formmaschine 
zum  Aushoben  von  Gußmodclien  mit  winklig  zu- 
einander stehenden  Flächenteilen  aus  der  Form.  Emil 
Pfatf,  Chemnitz-Altendorf,  Wörthstraße  22. 

Kl.  31  c,  S 22  084.  Mit  zweifacher  Schicht  feuer- 
fester Masse  ausgekleideto  eiserne  Blockform.  Hein- 
rich Spatz,  Düsseldorf,  Winkelsfeldcrstraßc  27. 

KI.  49  e,  K 32  020.  Presse  mit  drehbarer,  die 
Matrizen  tragender  Unterlage  zum  Kappen  von 
Schwollen.  Fried.  Krupp  Akt.  - Ges. , Grusonwerk, 
•Magdeburg-Buckau. 

Kl.  49  e,  P 17  099.  Hydraulische  Werkzeug- 
maschine zum  Nieten,  Stanzen,  .-Vbscheren  mit  einer 
selbsttätigen  Vorrichtung  zuin  Ausrücken  und  Bremsen 
der  Antriebskraft.  Albert  Piat,  Paris;  Vertr.:  Dr.  B. 
Alexander-Katz,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  0. 

Kl.  49  e,  P 18  722.  Pneumatischer  Schlagnioter. 
Pokorny  vS:  Wittckind  Maschinenbau  A.-O. , Frank- 
furt a.  M.-Bockenbeim. 

10.  .luni  1907.  Kl.  48  c,  C 14SÖ0.  Verfabren 
zur  Herstellung  weiBgetrübten  Emails  unter  Ver- 
wendung von  Titansäure  als  Trübuugsmittel.  (,’he- 
misclie  Fabrik  Güstrow  Dr.  Hillringhaus  Dr.  Heil- 
mann,  Güstrow  i.  W. 


Boilenma.s.se  braiicbt  d.i.s  ^l,at(*rial  weniger  fein 
zu  sein,  wahrend  für  die  eigent.liclien  Dolomit- 
steine  eine  feine  Vermablung  und  kräftigere 
Miscliung  nötig  ist.  Für  den  erstereii  Zweck 
ist  der  Kneter,  für  den  letzteren  der  Kollergang, 
welcher  dnrcli  das  Gewicht  seiner  Läufer  die 
Zerkleinerung  fortsetzt,  die  geeignete  Maschine. 
Der  Kneter  ist  mit  zwei  parallel  gelagerten 
Knctwellen  und  verschiedener  Steigung  der 
vSchatifelung  ausgeführt.  Die  Herstellung  der 
Böden  und  Steine  erfolgt  in  dem  freien  Raunte  P. 
Der  durchschnittliche  Kraftverbrauch  der  ge- 
samten Anlage  betrügt  2h  Pferdestärken. 

Die  .Ausführungsweise  solcher  .Anlagen  kann 
allgemein  recht  verschieden  sein.  Eine  neuere 
Bestrebung  geht  dahin,  Mahl-  und  Brennanlage 
sowie  Verarbeitung,  wenn  irgend  möglich,  in 
einem  einzigen  Gebäude  unterzubringen.  Dieser 
Gesichtspunkt  ist  im  vorliegenden  Falle  voll 
berücksichtigt  worden. 

ausländische  Patente. 

K1.49e,  K29201.  .AuHhebvorrichliing  für  Schmiedu- 
preason  und  dorgl.  Franz  Dubl,  BriickhauHcn  a.  Kh. 

13.  Juni  1907.  Kl.  19  a,  K 22  316.  Schieneii- 
befuatigung  auf  Holzachwellen.  .Max  Küping,  Berlin, 
LoasiiigatraBo  1. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

3.  Juni  1907.  Kl.  7 o,  Nr.  307  277.  Automatiachc 
KühlwnaHorabatclIung  für  Walzmaachinen.  Carl  Alexia 
Achtorfoldt,  Köln,  PaulatraBo  Iß. 

Kl.  7 c,  Nr.  307  144.  Preaae  zur  Horatclliing  von 
HohlgcaclioHaen.  Rudolf  Kimmerling,  Oberhauacn,  Khld., 
KaacrncnatraBe  öl. 

Kl.  10  a,  Nr.  307  468.  laolicrung  für  Steigrohre 
von  Kokaöfen,  dadurch  gokonnzeichnet,  daß  zwiachen 
dem  Steigrohr  und  der  laolicrhülac  ein  Kaum  für  die 
Luftzirkulation  angeordnet  ist.  Isolierwerk  G.  m.  b.  IL, 
Witten. 

Kl.  10  a,  Nr.  307  720.  Beschickungsvorrichtung 
für  VerkokungHanlagen.  Fa.  Franz  Brunck,  Dortmund. 

Kl.  24  c,  Nr.  307  575.  Vorrichtung  für  Waascr- 
gas-.Apparato  zum  Anzeigen  des  beim  Betrieb  uu- 
zersetzton  Dampfes,  bestehend  aus  einer  mit  einer 
Alarmvorrichtung  vorbundenen  Gasbchälterglocke. 
Dr.  Hugo  8tracbe,  Wien;  Vertr. :iA.  du  Bois-Keymond, 
M.  Wagner  u.  G.  Lemke,  Pat.- .Anwälte,  Berlin  8W.  13. 

Kl.  24  f,  Nr.  307  560.  Feuerungsrost  für  Dampf- 
kosscl  und  dcrgl.  aus  wasserdurchtiussenen  Köhren. 
Carl  Seybold  und  Karl  Köhrle,  Schorndorf,  Württ. 

Kl.  27  b,  Nr.  307  140.  Steuerung  für  Gebläse  und 
dergl.  mit  an  Nockenscheiben  gleitenden,  die  EinlaB- 
organe  betätigenden  Winkolhubcln.  Richard  Heine- 
mann, Kreuzthal  i.  W. 

Kl.  31c,  Nr.  307  037.  Putzer  für  GuBwaren  usw., 
bestehend  aus  zwei  um  ein  .Mittelstück  gegeneinander 
beweglichen  Klemmbacken  mit  darüber  geH|ianntem, 
auswechselbarem  Putzmittel.  Heinrich  Jaeger,  Witten. 

Kl.  31  e,  NT.  307  310.  Stellbares  Kernstützen- 
beschwereisen.  Theobald  .Schneider,  Fulda. 

Kl.  31c,  Nr.  307  579.  GieBtrichter  zur  Erzielung 
mehrerer  schlacken-  und  schalenfreier  Blöcke  in  einem 
Guß.  Gewerkschaft  Deutacher  Kaiser  Hamborn, 
Bruckhausen  a.  Kh. 

10.  Juni  1907.  Kl.  1 a,  Nr.  308022.  .Sandsieb 
mit  Klopfvorrichtung.  Gebr.  Schulte,  Dissen  i.  H. 
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Kl.  24  f,  Nr.  808180.  Wandcrrost  mit  Einrich- 
tung zur  Verhinderung  dos  llindurchfallcns  von  klein- 
körnigem Brennmaterial  r.wischen  den  Kostglicdcrn. 
W.  Kremser,  Berlin,  Bevernstraße  5. 

Kl.  24  f,  Nr.  308  205.  Rost,  bestehend  aus  einer 
mit  konischen  Löchern  und  Führungen  für  einen  Zug- 
abschlullschiebcr  versehenen  Platte.  Otto  Graul, 
Leipzig-Lindenau,  Henriettenstraße  5. 

Deutsche  Reichspatente. 

KI.  7 a,  Nr.  174  373,  vom  I.  Dozombor  190.5. 
Otto  Heer  in  Zürich.  Pilgerschrittwahtcerh-  sum 
Ausstrecken  von  Bohren  und  anderen  Hohlkörpern, 
bei  welchem  die  Aussireckung  durch  sich  ständig  im 
gleichen  Sinne  drehende  und  durch  Verschiebung 
ihres  Tragblockes  vor-  und  zurückbewegte  Kaliber- 
walzen erfolgt. 

Bei  diesem  Walzwerk  erfolgt  die  Ausstreckung 
in  bekannter  Weise  durch  Abwälzen  der  Kalibor- 
walzcn  a auf  dem  feststehenden  Werkstück  b.  Der 
die  Walzen  a tragende  Walzständer  c gleitet  in  Füh- 
rungen d;  seine  Bewegung  erfolgt  von  der  Kurbcl- 


wolln  e ans  mittels  der  Kurbeln  f und  der  Zug- 
stangen g.  .Angetrieben  werden  die  durch  Zahnräder  h 
miteinander  verbundenen  W’alzen  u von  der  Welle  i 
aus,  die  ihre  Drehung  mittels  Zahnräder  A-  auf  die 
Welle  l und  von  dieser  unter  Zwischenschaltung  zweier 
Universalgclenko  und  der  Zwischenweile  m auf  die 
obere  Walze  « überträgt. 

Neu  an  dem  Walzwerk  ist  eine  Einrichtung,  um 
die  beim  Wechsel  der  jedesmaligen  Bewegungsrich- 
tung  des  Walzenständers  e infolge  der  lebendigen  Kraft 
der  bewegten  Massen  bisher  nicht  ganz  zu  verhindernden 
Stöße  in  den  angetriebenen  und  in  den  antreibenden 
Organon  vollständig  aufzuheben  und  hierdurch  die 
•Schnelligkeit  dos  Betriebes  bedeutend  zu  erhöhen. 

Der  Walzenständer  c winl  durch  ein  in  den  Zy- 
lindern n einseitig  auf  die  Kolben  der  Zugstangen  o 
wirkendes  Druckmittel  (gespannte  Dämpfe  oder  Gase) 
beständig  gegen  elastische  Puffer  p gedrängt,  die  sich 
an  dem  Ouersteg  eines  den  Walzenständer  b um- 
fassenden Bügels  g befinden.  Diese  Federn  wider- 
setzon  sich  mit  zunehmender  Spannung  der  Vor- 
bewegung des  Walzenständers  und  nehmen  allmählich 


einen  solchen  Spannungsgrad  an,  daß  im  Augenblick 
des  Wechsels  der  Bowegungsrichtiing  Olcicligewicht 
zwischen  den  vortroibenden  und  den  zurUckdrängenden 
Kräften  eingetreten  ist. 

Kl.  7a,  Nr.  174301,  vom  26.  Fe- 
bruar 1005.  II  ein  r.  Ehrhardt  in 
Düsseldorf.  IValzkaliber  für  Pil- 
ger sch  ritt  walzen . 

Das  allmählich  kleiner  werdende, 
aber  oval  bleibende  Strockprofil  a bis  b 
der  Walzen  erzeugt  an  seiner  niedrig- 
sten Stelle  b ein  Rohr  mit  richtiger 
Wandstärke,  aber  mit  elliptischem 
(juersebnitt.  Der  nun  folgende  kreis- 
runde Kaliberteil  c bis  d von  größerer 
Tiefe  als  die  vorhergehende  niedrigste 
Kaliberstclic  rundet  das  Hohr  ohne 
•Streckung  vollständig  und  löst  es  da- 
bei ab. 

Es  erübrigt  sich  daher  eine  weitere 
Bearbeitung  nach  dem  Walzen,  etwa 
durch  Ziehen,  um  dem  Rohre  die  ge- 
naue Ouerschnittsforin  zu  geben. 

KI.  ISb,  Nr.  175814,  vom  17.  Januar  1904,  Zu- 
satz zu  Nr.  165  492;  vergl.  n^tabl  und  Eisen“  1906 
Nr.  XI  S.  684.  Walther  Mathesius  in  Berlin. 
Anwendung  des  Verfahrens  nach  Patent  H:.'i492  zur 
Abscheidung  von  Verunreinigungen  aus  Metall-,  be- 
sonders Eisenbädern. 

Das  Verfahren  des  Hauptpatentes,  darin  be- 
stehend, Robeisenbäder  durch  Zusatz  von  metallischem 
Kalzium  oder  Kalzinmlegieriingen  zu  entphosphoren, 
wird  gemäß  dem  Zusatz  dazu  benutzt,  um  aus  Metall-, 
insbesondere  Eisenbädern  Verunreinigungen,  vor  allem 
diejenigen  .Schlacken  zu  entfernen,  die  sich  besonders 
im  flüssigen  schmiedbaren  Eisen  in  feiner  Emulsion 
befinden  und  infolgedessen  kaum  zur  .Abscheidung  zu 
bringen  sind. 

Diese  Schlacken,  die  aus  Eisen-  und  Mangan- 
oxvdon  mit  einem  wcchsolndcn  Gehalte  an  Kiesel- 
säure bestehen,  werden  durch  Kalzium  zur  Abscheidung 
gebracht;  gleichzeitig  werden  auch  in  dem  Metall- 
badi)  vorhandene  Phosphide  und  Sulfide  in  entsprechende 
Kalziumvcrbindungen  umgcwandelt  und  abgeschieden. 

Das  Kalzium  wird  zweckmäßig  mit  Aluminium 
legiert  verwendet  und  entweder  dem  Bade  zugeaetzt 
oder  darin  durch  Elektrolyse  erzeugt.  Im  letzteren 
Falle  bildet  das  Mctallbad  die  Kathode,  die  Uber  ihm 
schwimmende  kalkrciche  Schlacke  den  Elektrolyt,  in 
den  mehrere  .Anoden  hincingesenkt  werden.  Hierbei 
bewirkt  die  durch  den  elektrischen  Strom  liervor- 
gebrachte  lonenbildung  gleichzeitig  eine  sehr  rasche 
Abscheidung  der  in  dem  Metallbade  suspendierten 
Schlackenteile. 

Kl.  Ib,  Nr.  175765,  vom  18.  März  1904.  Me- 
tallurgische Gesellschaft  A.-O.  in  Frank- 
furt a.  M.  Vorrichtung  zur  magnetischen  Scheidung, 
hei  der  eine  Trommel  zwischen  Magnetpolen  um  einen 
feststehenden  Eisenkern  rotiert. 


Der  im  Innern  der  rotierenden  Trommel  u zwisclnm 
den  Magnetpolen  N — 8 fest  gelagerte  Eisenkern  b 
ist  nach  der  Arbeitszone  c zu  keilförmig  verjüngt. 
Hierdurch  worden  die  die  Trommel  i|tier  durchsetzenden 
magnotiachon  Kraftlinien  von  innen  heraus  auf  einen 
verhältnismäßig  schmalen  .Streifen  der  Trommelober- 
fläche, die  eigentliche  Scheidezone,  zusammengedrängt. 
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27.  Jehrg.  Nr.  29 


Statistisches. 


tiroßbritanniens  Bisen-Einfahr  and  'Ansfabr. 


Eint 

1»06 

tOD» 

Uhr 

J > n u • 
1907 

tODt 

Au« 

r • J u n i 

190S 

ton* 

fuhr 

1907 

ton* 

Alteisen 

19  9ß7 

1 1 533 

74  723 

99  356 

Roheisen 

41  ö:io 

39  628 

706  867 

1 061  999 

Eisenguß 

1 Ö38 

1 905 

4 238 

2 982 

Stahlguß 

1 332 

1 640 

531 

653 

Schmiedestücke 

434 

973 

534 

658 

Stahlsclimiedestücke 

6 001 

3 128 

1 581 

1 383 

Schvreißeisen  (Stal>-,  Winkel-,  Profil-) 

61  348 

30  201 

70  957 

81  964 

Stahlstfibe,  W'inkel  und  Profile 

32  C79 

7 168 

88  052 

122  131 

Onßeisen,  nicht  bes.  genannt 

— 

— 

21  463 

19  816  ; 

Schroiedeiaon,  nicht  bes.  genannt 

— 

— 

23  749 

27  039  ' 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  .... 

307  153 

149  614 

3 779 

10  758  ) 

Träger 

84  881 

42  197 

54  979 

62  714  ; 

Schienen 

7 815 

9 639 

191  909 

220  461 

Schienenstühle  und  Schwellen  

— 

36  065 

41  476 

Radsätze 

717 

844 

19615 

21  895 

Radreifen,  Achsen 

2 560 

1 250 

6 127 

11  399 

Sonstiges  Eieenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt  . 

— 

— 

38  837 

32  182 

Bloche,  nicht  unter  ^jtZoU. 

43  874 

1«  147 

85  782 

1.34  698 

Desgleichen  unter  ‘/*  Zoll 

11  575 

6 703 

34  117 

34  575 

Verzinkte  usw.  Bleche 

— 

— 

217  354 

244  038 

Schwarzbleoho  zum  Verzinnen 

— 

— 

30  337 

36  882 

Verzinnte  Bleche 

— 

— 

177  288 

205  273 

Paii/.erplattuii 

— 

— 

— 

265 

Dralit  (ciiiscbließlich  Telegraphen-  u.  Telephondrabt) 

31  391 

31  917 

21  176 

24  983 

IJruhtfaltrikntu 

— 

— 

24  895 

24  867 

Walzdraht 

25  284 

12  876 

— 

Drahtstifte 

22  676 

19  318 

— 

— 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  

5 623 

3918 

15  548 

14  903 

Schrauben  nnd  Muttern 

3 061 

2 274 

11  452 

12  763 

Bandeisen  und  Röhrenstreifen  

7 693 

7 925 

19  355 

25  853 

Köhren  und  Röhrenverbindungen  ans  Schweißeisen 

6 318 

9 045 

58  220 

58  306 

Desgleichen  aus  OuBeisen 

1 553 

2 028 

88  558 

99  867 

Ketten,  Anker,  Kabel 

— 

16  912 

17  065 

Bettstellen 

— 

— 

8 929 

8 859 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

13  563 

12  911 

33  229 

40  486 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren  

741  166 

426  755 

2 182  158 

2 792  088 

Im  Werte  *on X 

4 782  941 

3 283  895 

18  661  858 

24  003  869 

Fördernng  and  Yersand  Ton  Eisenerzen  im  Lahn*,  Dill*  nnd  benachbarten  Gebiete  während  des 

Jahres  1906.* 


‘ 

I Die  FSrderone  betrug 

Der  Terasnd  betrug  nach  den  Hflt  ton  werken 

Vrrsond 

(Dmch  revl«ramtUchoD 
An^ftbeD) 

looerbalb 

dei 

Verein»* 

bezirket 

de*  1 

Slcger- 
Uode* 

des 

MiUel- 

rbolne* 

•m 

Mieder* 
rbelo  nnd 
in 

WentfalcD 

A.  d.  Saar, 
ln  Doth* 
ringen  u. 
I.uxem- 
burg 

Anderer 

Bezirke 

naoh 

Überlabn- 

•teln 

Zatammeo 

t 

t 

t 

t 

t 

t 

1 

t 

Roteisenstein 

1 622  352 

177  487 

172  472  1 

46  521 

51  352 

1 821 

729 

33  581 

483  963 

■ RoteisenfiuBstein  . . . 
Brauneisenstein  mit 

88  103 

32  903  ! 

2 006 

196 

255 

— 

615 

124  078 

12‘*/o  Mangan  und 
darunter 

507  389 

44  245 

85  832 

7 363 

37  250 

207 

185 

141  376 

SlßO.'iS 

Brauneisenstein  mitUber 

1270  Mangan  . . . 

1 930 

41  653 

1 418 

72  859 

80  432 

4 586 

21  342 

224  220 

Spateisenstein  .... 

8 747 

9 

3 393 

— 

10 

— 

3 412 

Manganerze 

334 

— 

— 

— 

— 

- 

- 

— 

Zusammen 

1 138  822 

311  774 

335  753  1 

57  308 

161  667 

' S2  715|  5 50(1 

196914  1 1 151  631 

27,06  0/0 

29,16  7o 

4,98  7« 

1 4,04  b-o 

, 7,18  7o 

0,48  o„|  17,10“/« 

de»  Oet.- 

/ VentAndm 

* ZusaiiimongestclU  vom  „Borg*  und  Hüttenmäimiscbun  Verein  für  die  Lahn*,  Dill*  und  benaclibarten 
Keviere“  zu  Wetzlar. 


Digitizen  Dy  Google 
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Rnßlaiido  Eineu-  and  .Stahleniengan^  im  Jahre  1906. 


lirilrk 

RobeUen 

ElK«n-  und  Suhl- 
Hnlhfsbrikste 

rxeu  (( n i 

In  £lf«n  unU  Stahi 

T 

1905 

190« 

1905» 

im 

t 

1905 

' 

Süd-Rußland 

1 645  264 

1 690  740 

1 228  052 

1 334  714 

1 018  109 

1 119  372 

Ural-Gebiet 

610  375 

673  660' 

617  925 

639  475 

489  559 

535  573 

Moskauer  Gebiet 

84  344 

86  061 

132  584 

132  051 

193  .564 

123  116 

Wolga-Gebiet 

— 

— 

138  539 

165  081 

137  490 

138  693 

Polen 

297  621 

251  741 

381  255 

33 1 043 

313  008 

276  942 

Norden  und  Baltische  Gebiete 

4 119 

12  861 

144  999 

135  291 

1 56  040 

152  973 

Insgesamt 

2 641  723 

2 715  063  12  643  354 

2 737  655 

2 307  830 

2 346  669 

Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


American  Foundrymen’s  Association. 

An  der  elften  JaliresverBaininlung  der  amerika- 
nischen Gießorcifachlcute  am  21.  bis  23.  Mai  1907 
in  Philadelphia*  nahm  die  ungewöhnlich  große  Anzahl 
Ton  1300  Personen  teil,  und  an  der  gleichzeitigen  Aus- 
stellung Ton  Uießerei  • .-VusrQstungsgegenstanden  be- 
teiligten sich  70  Firmen. 

Vom  Präsidenten  Mc  Fadden  wurden  die  Lei- 
stungen der  Association  im  Dienste  des  Fortschritte 
im  Uießeroiwesen  gebührend  hervorgohoben,  sie  be- 
tätigten sieh  Tornehmlich  darin,  daß 

1.  die  .\nalyse  und  die  Klassifikation  des  Hoheisens 
auf  wissenscbaftlicber  Grundlage  mehr  und  mehr 
eingefOhrt,  und  daß  das  Roheisen  nicht  mehr 
nach  dem  Bruch,  sondern  nach  der  .Analyse 
gekauft  wird ; 

2.  die  Festigkeit  des  Gußeisens  nach  wissenschaft- 
lichen Grundsätzen  geprüft  wird ; 

3.  daß  angestrebt  wird,  die  allgemeinen  Kosten  und 
Lasten  der  Gioßereianlage  in  besserer  Weise  als 
bisher  auf  die  verschiedenen  Waren  zu  verteilen, 
damit  jeder  Vorstand  einer  Gießerei  befähigt  sei, 
zu  wissen,  welche  Arbeit  für  ihn  vorteilhaft  ist 
und  welche  er  „anderen  Leuten"  überlassen  soll ; 

4.  daß  Beziehungen  zu  befreundeten  Vereinen  gc- 
jitlegt  werden  (wie  dom  Verein  der  Gießerei- 
bcamten  (foundry  foremen),  dem  Verein  der 
Gießereilieferanten,  und  dem  eben  gegründeten 
Verein  der  Mossiuggießer) ; 

ft.  daß  Fachschulen  für  das  Gießoroiweson  gefördert 
worden,  und  zwar:  a)  für  Gicßercivorstände,  In- 
genieure und  Chemiker;  b)  für  Meister  (foremen), 
Former  und  Lehrlinge ; c)  für  geschulte  Arbeiter. 
In  der  Zukunft  solle  die  Politik  des  Vereins 
darauf  gerichtet  sein,  die  Mitglicderzahl  weiter  zu 
erhöben  und  das  Interesse  derselben  durch  Wieder- 
herausgabe der  Vereinszeitschrift  zu  steigern. 

Dann  wurde  der  günstige  Bericht  dos  Schatz- 
meisters und  Sekretärs  des  Vereins  Dr.  Moldcnke 
verlesen,  in  welchem  u.  a.  betont  wurde,  daß  kaum 
eine  Woche  im  Jahr  vorüliergegangen  sei,  in  welcher 
er  nicht  Personen,  welche  neue  Gießereien  gründen 
wollten,  die  Antwort  zu  geben  genötigt  war:  „Laßt  es“. 

Dr.  Moldenke  erwähnt  auch  die  vielen  Anfragen 
von  Mitgliedern,  welche  jetzt  von  der  metallurgischen 
und  formeroitechnischen  .\bteilung  seines  Bureaus 
erledigt  werden,  denen  er  noch  eine  Abteilung  für 
.Modelle  und  Kerne  anzugliedern  gedenkt. 

Die  Ausschüsse  des  Vereins  berichteten  über  die 
Xormalmothodcn  für  Analysen,**  ferner  über  Gießerei- 

*  ,Iron  Age“  1907,  23.  und  30.  .Mai,  (The  anniial 
Convention  of  tho  .\merican  Foundrymen’s  .\ssociation.) 

**  Näheres  hierüber  gedenken  wir  demnächst  init- 
zutcilcn.  Die  Reduktion. 


kalkulation,  wobei  der  letztere  Ausschuß  beauf- 
tragt wurde,  seine  Studien  auszuarbeiten  und  das 
Ergebnis  zur  Verfügung  dos  Vereins  zu  stellen. 

Besonders  die  wirtschaftliche  Seite  des  Gießerei- 
wesens  behandelten  drei  Vorträge : 

1.  Die  6raoeisen>Gie8erel> 

von  Thomas  West,  Sharpsville  Pa.  Darin  wurden 
als  Hauptpunkte  für  jemand,  der  eine  Graugießeroi 
gründen  will,  folgende  Schwierigkeiten  angefilhrt : 
Der  große  Bedarf  an  geschickten  .\rbeitern  und 
die  Schwierigkeit,  solche  in  kurzer  Zeit  heranzubilden, 
sowie  die  Disziplinlosigkeit  derselben.  Dann  die 
Schwierigkeiten  und  die  Verluste  beim  Eröffnen  einer 
Gießerei,  welche  durch  die  zusammengelaufenen  Ar- 
beiter, diu  man  gezwungen  ist  anziistellen,  veranlaßt 
werden.  Dann  die  Verluste  beim  Ausprobieren  von 
neuen  Maschinen  und  Werkzeugen,  die  zu  großen 
Vorteile,  welche  die  unerfahrene  Gießereileitung  den 
Käufern  ihrer  Waren  und  den  Verkäufern  der  be- 
nötigten .Materialien  zu  gewähren  pflegt;  die  Schwie- 
rigkeit, gute  Beamte  zu  erlangen,  und  die  Verluste, 
die  entstehen,  wenn  deren  Gesichtskreis  zu  enge  ist. 
Eh  wird  empfohlen,  folgendes  zu  beachten : 

1.  Es  sollte  festgestellt  werden,  ob  Bedarf  für  die 
Art  von  Guß  vorhanden  ist,  den  man  herzu.Htellon 
beabsichtigt,  auch  welche  Konkurrenz  besteht. 

2.  Es  sollte  im  Zentrum  des  .Marktes  gebaut  werden, 
und  zwar  so  klein  wie  möglich. 

3.  In  der  Anwendung  von  Maschinen  und  Hilfs- 
mitteln sollten  die  Erfahrungen  Anderer  benutzt, 
aber  keine  alten  .Maschinen  angeschafft  werden. 

4.  Der  Kat  der  Gießereibcamten  soflte  gehört,  nicht 
zu  schnell  gebaut  und  für  genügendes  Betriebs- 
kapital gesorgt  werden. 

Der  Vortragende  erwähnt,  daß,  während  früher 
niemand  an  eine  Gießerei  ging,  der  das  Geschäft 
nicht  gründlich  verstand,  jetzt  Bankiers,  Juristen,  ja 
sogar  (.tcistlichc  es  unternehmen,  Gießereien  zu  leiten. 

II.  Din  Stahlgießerei. 

Von  dem  Vortragenden  W.  M.  Carr  aus  New  York 
wird  konstatiert,  daß  kleine  .\nlagen  gerade  so  gut 
rentieren  können  wie  große.  Eine  Anlage,  welche 
täglich  150  t |)roduziert  und  ISOO  .Mann  beschäftigt, 
müßte  wenigstens  fünf  25  t-Qefen  haben  und  würde 
1 Million  Dollar  Kapital  beanspruchen,  Baulichkeiten 
nnd  Ausrüstung  würden  ^1*  Million  Dollar  kosten. 

Die  Kosten  f.  d.  Tonne  würden  lietragen  für  An- 
lagen von  80  bis  1.50  t Tagesleistung: 

Oefen 1200  J 

Generatoren  usw 600  „ 

(iebäudo 1000  „ 

Kraft,  .Maschinen,  Gefell  usw.  2300  . 

5100  g =21  400  -Jt 
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Eine  Bolcho  Anlajfe  kann  bei  ^uter  Naclifragu 
2.^  0/q  abworfen.  im  allgemeinen  werden  .\fartin<>rcn 
von  2b  t eni|irolilen,  für  die  Produktion  kleiner  StQckc 
KleinbeHaeiner  - Anlagen  (Tropenas).  Für  eine  ürau- 
eisengielicrei,  welche  Stahlguß  aufnehmen  will,  wird 
ein  liuHiHcher  5 t- .Martinofen  sich  sehr  gut  eignen. 
Ein  basiseh  ausgeniauerter  .5  t-Ofen  in  einer  be- 
stehenden EisengieUerei  würde  etwa  tlOüO  $ kosten 
und  iin  ganzen  außer  dem  Uebüude  10  000  $ be- 
anspruchen. Er  würde  in  drei  Hitzen  12*/*  t am 
Tage  und,  das  Jahr  zu  225  Tagen  gerechnet,  rund 
2H70  t im  Jahr  ausbringen,  was  mit  Berücksichtigung 
von  allerlei  Abzügen  einen  Oewinn  von  10  000  ;>*  ab- 
werfen könnte. 

In  schlechten  Zeiten  wird  eine  kleine  Anlage 
Ausfälle  ebensogut  ertragen  können  wie  eine  große. 

III.  Schiuledharer  €>uß. 

Dr.  Richard  M o 1 d e n k e in  Watchung,  N.  J., 
schreibt  auf  die  häutigen  .Anfragen  von  Leuten,  welche 
bei  sich  die  Fabrikation  von  Bchinicdbarcm  Guß  ein- 
führen  wollen,  beständig.  ,Nur  wenn  Sie  täglich  min- 
destens 5 tone  absetzen  können.“  Nachdem  die  Vorteile 
und  Nachteile  dieser  Produktion  aufgezählt  sind,  kommt 
Moldeuko  zu  folgendem  Ergebnis;  Mit  einer  guten 
Spezialität  ist  es  ein  gutes  Geschäft,  schmiedbaren 
Guß  zu  machen,  aber  mit  weniger  als  5 tons  täg- 
licher Produktion,  mit  ungenügendem  Kapital  und 
nicht  durchaus  tüchtigem  Personal  ist  es  nicht  zu 
empfehlen,  eine  Gießerei  für  schmiedbaren  Guß  ein- 
zuriehten.  — 

Alle  drei  Vortrüge  sind  also  bemüht,  den  Unter- 
nehmergeist  der  Amerikaner  auf  dem  Gebiete  des 
Gießereiwesens  zurückzulialtcn.  Aus  den  Ratschlägen, 
welche  den  amerikanischen  Unternehmern  erteilt 
werden,  kann  indessen  geschlossen  werden,  daß  man 
drüben  geneigt  zu  sein  scheint,  unerfahrenen  Leuten 
viel  eher  die  Leitung  großer  Werke  in  die  Hand  zu 
geben,  als  bei  uns,  und  daß  dadurch  manche  Nach- 
teile entstehen,  welche  bei  uns  kaum  zu  erwarten  sind. 

K.  Freytag,  Kötzacbenbroda. 

« • 

• 

Obgleich  die  Vorträge  insgesamt  90  Seiten  der 
„Trunsactions  of  the  American  Foundrymen's  Asso- 
ciation“ füllen,  so  wird  sic  doch  kaum  ein  deutscher 
Leser  ohne  Enttäuschung  aus  der  Hand  legen,  da  ab- 
gesehen von  den  oben  kurz  besprochenen  Abhand- 
lungen sehr  wenig  neues,  wertvolles  .Material  darin 
niodergclegt  ist.  Wenn  wir  einige  kurze,  meist  kaum 
'jt  i^eitc  beanspruchende  Aufsätze  außer  Acht  lassen, 
waren  es  weiterhin  nachstehende  .\rbeiton: 

.Mit  der  praktischen  Ausbildung  i m 
(i  i e ß e r 0 i w e s e n befaßten  sich  die  Vorträge  von 
Professor  W m.  C.  Stimpson,  Brooklyn,  N.  S'.,  der 
die  Einrichtungen  des  Pratt-Institutes  zu  Brooklyn, 
einer  unseren  Hütten-  und  Maschinenbauschulen  nahe- 
stehenden Anstalt  zur  Heranbildung  von  Betriebs- 
beamteii,  beschrieb,  und  von  W.  W.  .M  c Carter, 
Marietta,  Ga.  Letzterer  Redner  schilderte  das  Ar- 
beiten in  seiner  nunmehr  ein  Jahr  bestehenden,  auf 
den  Verhältnissen  des  praktischen  Lebens  gegründeten 
Hchiile.  Die  20  Zöglinge  sind  ohne  Unterschied  des 
Lebensalters  (zurzeit  12  bis  21  Jahre)  in  drei  Klassen 
geteilt,  Altgesellen,  Gehilfen  und  .Viifänger,  welche 
•Stufen  Jeder  .Vulgeuoinmene  der  Reihe  nach  durch- 
zumachen hat.  Die  .\ltgesellen  fertigen  die  Guß- 
stücke seli>ständig  an,  wobei  sie  von  den  Gehilfen 
unterstützt  werden,  während  die  .Anfänger  die  Pfannen 
aiisschinieren,  «lie  Kupolöfen  bedienen  helfen  und 
Kerne  unfertigen.  Nebenher  worden  den  Hchiilern 
zur  schriftlichen  .Ausarbeitung  zu  Hause  .Aufgaben 
gestellt.  Für  ihre  Tätigkeit  erhalten  sie  von  40  Cents 
bis  2 § täglich. 


Entwicklung  des  G i e ß e r e i g e w e r h c a ist 
die  Abhandlung  von  Edw.  B.  Gilmour,  Elizabeth- 
town,  Pa.,  betitelt,  in  der  der  Verfasser  von  den  zwei 
8,2  m langen,  1,4  m starken  und  runil  175  t(?)  schweren 
Bäulen  ausgeht,  die  Hiram  von  Tyrus  für  den  Tempel 
des  Königs  Salomo  gießen  ließ,  um  sodann  nach  An- 
führung sonstiger  schwerer  Gußstücke  aus  der  Ge- 
schichte zu  dem  Urteil  zu  kommen,  daß  trotz  dieser 
rühmlichst  bekannten  Leistungen  der  Alten  jeder 
Gießereimann  zurzeit  wenigstens  einige  chemische 
Kenntnisse  besitzen  müsse.  Eis  sei  nicht  so  wesent- 
lich, fe.Htstcllen  zu  können,  welche  Bestandteile  ein 
Eisen  enthalte,  als  zu  wissen,  wie  man  die  einzelnen 
Konstituenten  nutzbar  hei  den  verschiedenen  Gußarten 
verwendet.  Mit  einem  kühnen  Sprung  kommt  der 
Verfasser  nun  auf  die  Formmaschinen  zu  sprechen, 
um  besonders  die  Vorzüge  der  von  uns  bereits 
früher  ausführlich  beschriebenen  „Sandschleuderform- 
niaschinen“  * zu  schildern. 

E.  Roncoray,  Paris,  legte  zwei  Abhandlungen 
vor,  von  denen  die  eine  das  unseren  Lesern  bekannte 
B o n v i 1 1 a i n s c h e F o r m v e r f a h r e n **  betraf, 
während  in  der  andern  eine  Vorrichtung  beschriohen 
wird,  um  mageren  Sand  durch  inniges  .Mischen  mit 
Lehm  oder  Ton  bildsam  zu  machen.  Dieselbe  besteht 
aus  einer  schwach  geneigt  liegenden,  um  ihre  Längs- 
achse sich  drehenden  Trommel  mit  zwei  Kammern. 
Der  feuchte  Sand  wird  nebst  dom  Lehm  in  die  erste 
Kammer  aufgegeben  und  durch  die  Rotation  gemischt; 
in  der  zweiten  Kammer  wird  das  Gemenge  alsdann 
gemahlen  und  passiert  zum  Schluß  ein  Sieb. 

Die  Vereinigten  C l e v e 1 ä n d e r Modell- 
mac  hermeister  bringen  Anweisungen  zur  .Anferti- 
gung von  Kurven,  Ellipsen  und  Kreisbogen  mittels 
AVinkel,  Lineal  und  Stangenzirkel  und  anschließend 
eine  lange  Reihe  von  Verboten  hezw.  Dingen,  die 
man  bei  <ler  Anfertigung  von  Modellen  nicht  tun  soll. 

Zu  einigen  oft  außer  acht  gelassenen  Kleinig- 
keiten bei  der  Kernmacherei  zählt  cs  H.  M. 
Lnne,  wenn  bei  der  Herstellung  der  Kerne  nicht 
auf  den  Feuchtigkeitsgehalt  des  Sandes  Rücksicht  ge- 
nommen wird.  Der  Sand  soll  stets  so  trocken  wie 
möglich  verwendet  werden,  da  die  Feuchtigkeit  in  den 
Trockenkammern  wieder  ausgetrieben  werden  muß 
und  dadurch  Unkosten  entstehen.  Maschinenmäßig 
hergestellte  Kerne  haben  in  dieser  Hinsicht  moist 
einen  Vorzug  vor  den  von  Hand  angefertigton.  Boi 
der  Prüfung  derselben  gibt  es  ein  einfaches  Mittel, 
um  zu  ersehen,  ob  die  Kerne  trocken  sind.  Man 
steckt  einen  blanken  Eisendraht  in  die  Höhlung  am 
Endo  des  Kernes.  Nur  wenn  der  Draht  sich  nicht  be- 
schlägt, ist  der  Kern  genügend  getrocknet.  Die 
Wärmeleistung  der  Trockenöfen  läßt  sich  dadurch 
besser  ausnutzon,  daß  ihre  Abhitze,  wie  es  mehrfach 
geschieht,  zum  Vortrocknen  der  Kerne  in  einem  ge- 
sonderten Raume  verwendet  wird. 

J.  B.  Nau,  New  York,  machte  die  .Mitteilung,  daß 
man  nunmehr  in  Amerika  der  Verwendung  heiz- 
barer Mischer  in  den  Gießereien  näher  trete. 
Ein  nicht  genannt  sein  wollendes  Hochofenwerk  hat 
für  seine  modern  eingerichtete  (iießerci  für  kleinen 
Guß,  deren  gegenwärtiges  .Ausbringen  von  25  bis 
20  t täglich  auf  100  t gebracht  werden  soll,  einen 
S(dchen  .Mischer  mit  25  t Inhalt  in  Auftrag  gegeben. 
.Man  entschied  sich  für  einen  mit  Ocl  befeuerten  fest- 
stehenden Ofen  mit  Luftkammern  nach  dem  Siemens- 
prinzip. Da  das  Bad  nur  eine  geringe  OberHöche, 
jedoch  eine  ziemliche  Tiefe  besitzen  wird,  sollen 
.Stichlöcher  in  verschiedenen  Höhenlagen  angoordnet 
werden.  Das  Eisen  wird  von  dom  Hochofen  in  einer 
an  einer  Laufschiene  hängenden  Gießpfanne  zu  dom 

* ,.''tnhl  und  Eisen“  1907  Nr.  8 S.  27ß. 

*•  „Stahl  und  Eisen“  190f*  Nr.  15  -S.  929  und  Nr.  16 
.S.  1007. 
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Miechcr  f^efnhrcm.  Der  Vortragende  vorinied  es  eorg- 
fältig,  nüliero  Kinzcllieiten  anzugoben. 

In  einem  kurzen  .\ufHatz,  Buniorkungcn  zu  einigen 
M i U b r ä u n h c n i n d e r M e t a 1 1 gi  e I! c r e i , wendet  eich 
^Y  in.  H.  Barry,  Brooklyn,  gegen  den  (icbraucb  von 
Oel  ala  Heizmittcl,  da  ein  mit  Koka  im  Tiegel  ein- 
geacbinolzenes  .Material  bei  derKclben  (iieOtem|icratur 
viel  dünnlliiMHiger  aei,  gegen  die  Verwendung  von 
Aluminium  zur  Anfertigung  von  .Modellen,  da  aeine 
Oborlläehe  zu  leiebt  von  dem  acharfkantigen  Form- 
aand  angegriffen  werde,  sowie  gegen  die  .Anwendung 
von  Hcliweron  eiaernen  Formkaaten  für  kleinen  (lull. 
Ebenfalls  die  Metallgietierei  betraf  eine  Abhandlung 
von  Walther  B.  Snow,  der  im  Intereaae  der  Oo- 
aundbeit  der  Arbeiter  gute  Ventilation  und  Staiib- 
abaaugiing  aua  den  .\rbeitaräiimen  forderte. 

Kille  Arbeit  von  II.  £.  Field,  Bittaburg,  über 
Mangan  im  UuBeiacn  behandelt  die  Kinwirkung 
dieaea  Klementes  auf  die  Harte  und  auf  die  Kolilen- 
atolTaufnalime  bei  Anwesenheit  größerer  und  gerin- 


gerer .Mengen  Schwefel,  ohne  indes  Neues  bringen 
zu  können.  Uobor  Nickel  im  (lußeiaen  batte 
Jos.  F.  Wobb,  Elkbart,  Ind.,  Verauche  angeatellt. 
Derselben  Schmelze  entatammende  Brobeatiibo,  davon 
zehn  ohne  Nickelzuaatz  und  zehn  mit  einem  von  0,tl7 
bis  6,1)5  O/o  ateigendon  Gehalt  au  Nickel  bei  0,45  »Iq 
Mangan,  0.63  oig  Blioaplior,  0.0!)  o/o  Schwefel  und 
2,08  “/o  SiUziuin,  ergaben,  daß  durch  einen  Nickel- 
zuHutz  eine  bedeutende  Erhöhung  der  Fcatigkcita- 
eigenachaften  von  Gußwaren  nicht  erreicht  wird. 

Anweisungen  für  den  Entwurf  und  Bau  von 
G i o I!  e r u i g e b ii  u d e n gab  Geo  K.  Hooper, 
New  York,  getrennt  in  solche  für  .Maachinenguß,  Hart- 
guß, Sjiezialgicßereien  und  Werke,  die  nach  einem 
ununterbrochenen  Verfahren  (z.  B.  für  Herstellung 
von  Eisenbahnwagen  rüdem)  arbeiten.  Auch  F.  A. 
Co  lern  an,  Cleveland,  behandelte  das  Entwerfen 
von  Gießereianlagen.  Wir  behalten  uns  vor,  an 
anderer  Stelle  auf  die  letztgenannten  Arbeiten  zurück- 
zukommen. C.  G. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Großbritannien.  Ein  Leitartikel*  dea  „En- 
gineer* bringt  interessante  Betrachtungen  über 

den  englischen  und  dent^clien  ScliifTbau. 

Die  Ausdehnung  des  deutschen  Schiffliauea  hat  im 
letzten  Jahre  wieder  einen  erheblichen  Fortschritt  zu 
verzeichnen  gegenüber  dein  vorangegangenen  Jahre, 
und  dos  ablaufendo  Jahr  wird  möglicherweise  noch 
günstigere  Ziffern  aufzuw  eisen  haben.  Trotz  der  Er- 
weiterungen der  deutschen  Werften  wird  es  denselben 
aber  nicht  möglicb  sein,  den  an  sie  iierantretenden 
Anforderungen  zu  genügen,  und  cs  ist  zweifelhaft,  ob 
die  nächsten  Jahre  hierin  einen  Wandel  bringen 
werden.  Wenn  der  Tonnengehalt  der  Kauffahrtoi- 
llotte  sich  in  der  verhältnismäßig  kurzen  Zeit  von 
zehn  Jahren  verdreifacht,  wie  ea  bei  dem  scchzig- 
jabrigen  Jubiläum  der  Hamburg -.\merika- Linie  für 
diese  Gesellschaft  noch  kürzlich  gesagt  worden  konnte, 
so  kann  es  nicht  wundernehmen,  daß  die  Leistungs- 
fähigkeit der  deutschen  Schiffswerften  aufs  äußerste 
beansprucht  wird,  um  den  Forderungen  der  Heedereien 
nachkommen  zu  können.  So  kommt  ca  auch,  daß 
immer  wieder  neue  Bestellungen  auf  Schiffe  an  eng- 
lische Firmen  vergeben  werden  müssen.  Im  Jahre 
1904  belief  sich  der  Tonnengehalt  der  auf  fremden 
Werften  erbauten  deutschen  .Schiffe  auf  nur  etwa 
17  0U0  t und  es  schien,  als  ob  in  dein  folgenden  Jahre 
diese  Zahl  sich  erheblich  verringern  oder  ganz  ver- 
schwinden würde,  aber  dies  war  nicht  der  Fall,  filme 
Berücksichtigung  der  etwaigen  auf  anderen  ausländi- 
schen Werften  für  deutsche  Kechnung  erbauten  .Schilfe 
lieferte  England  im  Jahre  1905  allein  .89  000  t Schiffs- 
raum. eine  Zahl,  die  im  Jahre  1906  sogar  noch  auf 
104  000  t für  26  Schiffe  stieg.  Während  der  genannten 
Jahre  stieg  aber  die  Gesaniterzeugung  der  deutschen 
Werftirn  von  rund  216000  t im  Jahre  1904  auf  ruml 
312  000  t bezw.  360  000  t im  Jahre  1905  bezw.  1906. 

Die  angezogene  (Quelle  beleuchtet  dann  näher  die 
Verhältnisse  des  deutschen  Schiffbaues  im  Jahre  1906, 
der  mit  teuren  liohmaterialien,  nöheren  Löhnen,  .Kr- 
beitermangel  und  Streiks  zu  kämpfen  hatte;  alles 
Faktoren,  die  einer  stetigen  Entwicklung  nachteilig 
waren.  Sic  stellt  mit  Nachdruck  fest,  daß  die  deut- 
schen Schiffliauor  sich  ernstlich  sorgten  wegen  des 
energisch  betriebenen  englischen  Wettbewerbs.  Die 
erhofften  Bestellungen  von  Kußland  seien  ausgehliebon 
und  die  deutschen  Werften  hätten  keine  -Aufträge 

* „The  Engineer“,  14.  Juni  1907,  S.  606. 


seitens  fremder  Regierungen  zu  verzeichnen,  mit  .Aus- 
nahme von  vier  Torpedobootszerstörern  für  die  grie- 
chische Marine.  Alles  in  allem  genommen  blühte 
aber  der  deutsche  Schiffbau  im  letzten  Jahre.  E)ie 
zukünftige  Gestaltung  desselben  ist  schwer  voraus- 
zusagen. .Aber  unter  Berücksichtigung  der  Vorgänge 
der  beiden  letzten  Jahre  und  dos  langsamen  .Ausbaues 
der  deutschen  Werften  scheint  die  Zeit  noch  ferne,  in 
der  der  deutsche  SchilTlmu  ein  ernstlicher  Nebenbuhler 
auf  dem  internationalen  Schiff baumarkt  werden  wird. 
.Aber  man  darf  nicht  vergessen,  daß  er  auf  starker 
Grundlage  aufgebaut  ist  und  daß  der  Grund,  weshalb 
der  deutsche  .Schiffbau  Jetzt  noidi  auf  dem  Weltmarkt 
außer  Betracht  bleiben  kann,  in  seiner  starken  Be- 
schäftigung für  den  heimischen  Bedarf  zu  suchen 
ist.  Das  bedeutet  natürlich  nur  eine  Febertragung 
von  dem  deutschen  Schiffbauer  auf  den  Heeder,  für 
den  cs  natürlich  ziemlich  belanglos  sein  kann,  woher 
Deutschland  seine  Schiffe  nimmt,  wenn  er  sie  nur  er- 
halten und  beschäftigen  kann.  — 

Soweit  dio  englischen  .Auslassungen,  die  inter- 
essant genug  eracheinen,  hier  in  ihren  Grundzügou 
wiedergegeben  zu  werden.  Enthalten  sie  doch  in 
ihrem  Unterton  eine  anerkennende  Würdigung  der 
Leistungen  dea  deutschen  .Schiffbaues,  anderseits  aber 
geben  sic  dem  deutschen  Schiffbau,  der  sich  stark 
glaubte,  allen  billigen  Anforderungen  bezüglich  Liefe- 
rungen genügen  zu  können,  eine  deutliche  I^ehre,  wo 
der  Hebel  anzusetzen  ist.  Daß  im  letzten  Jahre  noch 
etwa  30  o/o  der  Gesaniterzeugung  deutscher  Schiffs- 
werften von  England  geliefert  werden  konnten,  gibt 
ernstlich  zu  denken  und  inuß  dem  deutschen  Schiffbau 
und  den  verwandten  Industrien  ein  Ansporn  sein,  dieses 
Mißverhältnis  zugunsten  nationaler  Arbeit  baldmög- 
lichst zu  verringern  zu  suchen.  * 

In  der  Oakley-Stahlgioßerei,  Trafford  Bark,  Man- 
chester, ist  ein 

neues  Vorfahren  znr  lierslolluug  von  StalilgnO 
ausgearbeitet  worden,  das  einiges  Interesse  be- 
anspruchen dürfte. 

Zur  Herstellung  der  Gußstücke  wird  nur  reinster 
.Stahlschrott  gebraucht.  Die  Tiegel,  die  das  Roh- 

• Durch  die  Zeitungen  geht  eben  die  Notiz,  daß 
die  Hamburg  - -Amerikanische  Baketfahrt  A.-G.  der 
Werft  von  Ilarland  <&  Wollf  in  Belfast  den  Bau  eines 
großen  Dampfers  in  .Auftrag  gegeben  hat,  der  die 
.Abmessungen  tles  neuen  Turbinciiscbiielldampfers  der 
C!unardlinic  übertrifft  I 
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material  aufnehmon,  werden  in  einen  patentierten 
Ofen  gebracht,  in  dem  sich  sehr  hohe  Temperaturen 
erreichen  laasen.  Allgemein  gesprochen,  besteht  der 
Ofen  aus  drei  Abteilungen:  dem  Ofenraum,  in  dem 

die  Tiegel  untergobracht  werden,  einer  Luftkammor 
und  dem  Feuerrauin.  Ala  Brennstoff  wird  Rohöl  be- 
nutzt, welches,  außerhalb  der  Gießerei  in  einem  Be- 
hälter untergubraclit,  durch  eine  Rohrleitung  in  flache 
Schalen  fließt  und  entzündet  wird.  Die  Flammen  des 
brennenden  Oelos  streichen  durch  die  Luftkammer, 
in  die  von  oben  Luft  oinzichen  kann.  Die  Luftzufuhr 
kann  leicht  reguliert  worden.  Der  Stahlschrott 
schmilzt  leicht  in  den  buhen  Temperaturen,  die  der 
Ofen  erreichen  läßt.  Das  heute  gegossene  Gußstück 
kann  ohne  vorhergegangenes  Glühen  am  nächsten 
Tage  in  Bearbeitung  genommen  worden. 

Nachstehende  Analysen  geben  ein  Bild  der  Zu- 
sammensetzung des  Rohmaterials  und  dos  Fortig- 


uriKfues: 

Rohmalerl«! 

FcrtlKfftbrikat 

Kc9M*lblcch 

Osklcy-Sts)il 

% 

% 

Gob.  Kohlenstoff 

. . . 0,23 

0,22 

Graphit 

. . . 0,00 

0,00 

Silizium 

. . . 0,02 

0,02 

Mangan  

. . . 0,53 

0,35 

Schwefel 

. . . 0,05 

0,02 

Phosphor  

. . 0,06 

0,05 

Eiseu 

. . . 99,11 

99,34 

Dio  mechanischen  Eigenschaften  des  Fabrikates 
waren  nach  einem  Versuche  der  Henry  Southor  En- 
gineering Oompany  folgende  : 

Abniossungcn  des  Probestückes  . 18,5  mm  <|) 

Querschnitt 270,2  qmm 

Querschnittsverminderung  ...  12,4  “/• 

Elastizitätsgrenze 9225  kg 

Bruchbelastung 12870  „ 

Festigkeit  f.  d.  qmm  . . . 47,6  „ 

Dehnung  auf  50  mm  5 o/o 

Der  in  Gebrauch  befindliche  Ofen  kann  sechs 
Tiegel  von  jo  etwa  50  kg  Inhalt  zugleich  aufnehmen. 
Die  Einrichtung  des  Ofens  gestattet  eine  leichte  und 
wirksame  Regulierung. 

Schweden.  Die  von  Zeit  zu  Zeit  immer  wieder 
ausgesprochenen  Zweifel  über  die  Zuverlässigkeit  der 
vorhandenen  Berechnungen  für  die  Größe  und  .Aus- 
dehnung der 

Eiseiierzlagerstätteu  in  Küranaraara 
und  Luosaavaara  * 

haben  der  schwedischen  Regierung  Veranlassung  ge- 
geben, nachdem  sie  sich  den  Haiiptbesitz  an  diesem 
Erzvorkommen  gesichert  hat,  einen  unparteiischen 
fachmännischen  Bericht  über  diese  Punkte  erstatten 
zu  lassen.  Dieses  Gutachten  enthält  gesonderte  .An- 
gaben über  die  Er/ablagerungen  in  den  Feldern,  die 
ausschließlich  Eigentum  der  privaten  Bergwerks-Ge- 
sellschaft sind,  an  denen  also  der  Staat  keinen  Anteil 
bat,  und  cs  bespricht  ferner  den  Einfluß  des  Einfal- 
lens  der  Erzablagerungen  auf  die  Besitzverhält- 
nisse. Es  hatten  sich  nämlich  bei  einer  früheren  Ge- 
legenheit Zweifel  erhoben  bezüglich  der  .Ansprüche 
der  Gesellschaft  an  den  Erzvorkommen  in  einzelnen 
Bezirken  in  größerer  Tiefe.  Eine  früher  von  seiten 
der  Regierung  aufgcstellte  Schätzung  beruhte  auf  der 
Rechnung,  daß  die  Kiiruna  • Vorkommen  oberhalb  dos 
Spiegels  des  Ltiossajärvisees  sich  auf  rund  270  000  000  t 
Erz  stelle  und  unter  dem  Seespiegel  bis  zu  300  m 
Tiefe  auf  518  000000  t,  zusammen  also  auf  rund 
788  000  000  t.  Das  Vorkommen  in  Luossavaara  wurde 
auf  18  300  000  t Eisenerz  angegeben.  Diese  Berech- 

*  „Engineering“,  24.  Mai  1907  S.  6S8;  siehe  auch 

„.Stahl  und  Eisen“  1903  Nr.  1 S.  78.  1907  Nr.  26  S.  911. 


nungen  wurden  als  zu  hoch  gegriffen  angezweifelt. 
Das  Regierungs-Gutachten  stellt  nun  fest,  daß,  unter 
Nichtberücksichtigung  der  mit  Abraum  überdeckten 
Vorkommen  nördlich  und  südlich  des  Erzberges,  die 
tatsächlich  bekannte  Ausdehnung  des  Erzvorkommens 
bei  Kiirunavaara  eine  Fläche  von  286  000  qm  ein- 
nehme,  wozu  noch  budcitende  Flächen,  die  erst  teil- 
weise durch  Abbohrungon  untersucht  sind,  hinzu- 
zurechnen wären.  Innerhalb  der  eigentlichen  Lager- 
stätte findet  sich  keine  Gangart,  es  ist  alles  Erz. 
Jedes  Meter  Tiefe  würde  also  bei  einem  spezifischen 
Gewichte  des  Erzes  von  4,5  rund  1 287  000  t Erz 
liefern.  Dieses  tjuantum  verringert  sich  etwas  in 
größeren  Teufen,  so  daß  es  in  der  Höhe  des  See- 
spiegcls  mit  1 170  000  t zu  veranschlagen  ist.  Da 
nun  nach  den  vorgenommenen  Untersuchungen  das 
Erzvorkommen  in  größerer  Tiefe  die  gleiche  .Mächtig- 
keit behält  wie  in  den  höher  gelegenen  Partien,  so 
muß  der  Erzvorrat  innerhalb  der  Markscheiden  der 
Privatgesellschaft  auf  488  000000  t beziffert  werden, 
wovon  etwa  203000000  t oberhalb  des  Wasserspiegels 
des  Luossajärvisees  liegen.  Das  Erzvorkommen  er- 
streckt sich  innerhalb  dieses  Gebietes  durchschnitt- 
lich bis  zu  200  m Tiefe  unter  dem  Seespiegel,  und 
in  nur  drei  Fällen  konnte  festgcstollt  werden,  daß 
die  Teufe  mehr  als  300  m beträgt.  Es  liegt  jedoch 
Grund  vor  anzunehmon,  daß  auch  in  noch  größeren 
Tiefen  erhebliche  Mengen  von  Erz  sich  befinden.  Es 
ist  aber  bisher  nieht  möglich  gewesen,  den  Umfang 
dieser  so  tief  liegenden  Vorkommen  auch  nur  an- 
nähernd zu  schätzen ; es  wird  das  erst  angängig  sein, 
wenn  der  .Abbau  weiter  fortgeschritten  ist.  Die  zu- 
tage liegenden  Erzvorkommen  in  Luossavaara  ober- 
halb des  Seespiogels  betragen  rund  22  000  000  t. 

Vereinigte  Staaten.  Nachstehende  Abbildung 
zeigt  eine  etwas  modifizierte  Form  eines  auch  in 
deutschen  Betrieben  schon  vielfach  angeweudeten 

Anschlaghakens  * 

zum  Festhalten  von  Blochen  und  anderen  Huchen  Ge- 
genständen bei  der  Bearbeitung  oder  beim  Transport. 

Die  Konstruktion  geht 
aus  dem  Bilde  deutlich 
hervor.  Ein  innerer 
Haitehaken  wird  an  seit- 
lichen Flanschen  des 
äußeren  Hakens  geführt 
und  von  einem  Hebel 
betätigt.  .An  diesem  ist 
der  Haken  zuin  Einhän- 
gen der  Krankette  an- 
gebracht. Der  Hebel  ist 
so  lang,  daß  man  ihn 
bequem  handhaben  kann 
zum  schnellen  Anschlägen  oder  Loslösen  des  Hakens 
oder  zur  Führung  dos  Stückes  bei  der  Arbeit  oder 
dem  Transporte.  O.  P. 


.Selbstregistrierendes  Pyrometer. 

Le  Uhatelier  hat  der  französischen  .Akademiu 
der  Wissenschaften  eine  Mitteilung**  gemacht  über 
eine  neue  Anordnung  an  den  schon  früher  benutzten 
selbstregistrierenden  Pyrometern,  die  von  M.  Wolog- 
d i n e angegeben  worden  ist. 

Die  von  ihm  vorgeschlagene  Anordnung  soll 
hauptsächlich  bei  Laboratoriumsarbeiten  .Anwendung 
finden.  Sie  hat  den  Zweck,  die  .Aufnahme  von  Er- 
hitzungs-  und  Abkühlungskurven  verschiedener  Körper, 
besonders  der  .Metalle  und  ihrer  Legierungen,  zu  er- 
leichtern bei  Benutzung  eines  Thermoelementes  nach 

* „The  Iron  Trade  Review“,  13.  Juni  1907  S.  955. 

*•  „Comptes  rendus“  Bd.  144,  1907  Nr.  22  S.  1 212. 
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Le  Cbatelier.  Bei  der  von  Roberts- Austen* 
angegebenen  Methode  wird  eine  AbkQhlungskurve  als 
Funktion  der  Zeit  auf  einer  sich  gleichmÄBig  fort- 
bewegenden  lichtempfindlichen  Platte  aufge- 
zeiebnet.  Diese  Anordnung  bat  einige  Unbeqiiein- 
iiehkeiten,  die  im  Prinzip  der  Methode  begründet 
sind.  AVologdine  erreicht  unter  Umgehung  derselben 
die  gleichen  Resultate,  indem  er  sich  einer  fest- 
stehenden lichtempfindlichen  Platte  bedient.  Mit 
Hilfe  eines  um  seine  horizontale  Achse  sich  drehenden 
Spiegels  ermöglicht  er  die  Festlegung  der  jeweiligen 
Abweichung  des  Lichtstrahles  pruj>ortional  der  Zeit. 

Die  zur  Aufzeichnung  notwendigen  Apparate 
(Galvanometer,  Spiegel  usw.)  ordnet  er  in  einer 
Dunkelkammer  an,  während  die  den  Sjiiegel  bewegen- 
den Vorrichtungen,  die  Lichtquelle  und  die  DrShto 
des  Thermoelementes,  sich  außerhalb  derselben  be- 
finden. Der  Lichtstrahl,  der  von  einer  beliebigen 
Lichtquelle  geliefert  wird,  füllt  in  die  Dunkelkammer 
durch  ein  kleines  Loch,  das  sich  in  dem  llauptbrenn- 
punkte  einer  Linse  befindet.  Er  wird  in  dem  Gal- 
vanometerspicgel  gebrochen  und  auf  den  oszillierenden 
Spiegel  geworfen.  Nach  dieser  doppelten  Brechung 
wird  er  von  einer  Linse  aufgefangeii,  in  deren  Ilaupt- 
brennpunkt  sich  die  feststehende  lichtempfindliche 
Platte  befindet. 

Angenommen,  der  oszillierende  Spiegel  stände 
fest,  so  würde  jede  Abweichung  des  Galvanometers 
auf  der  ])hotographischen  Platte  sich  in  horizontaler 
Kichtiiiig  kennzeichnen.  Wenn  aber  entgegengesetzt 
der  Spiegel  sich  um  seine  horizontale  Aebse  dreht 
und  das  Galvanometer  sich  nicht  bewegt,  so  würde 
das  Bild  eines  I.ichtpunktes  in  einer  vertikalen  Linie 
sich  verschieben.  Bewegen  sich  nun  Spiegel  und 
Galvanometer  gleichmäßig,  so  wird  man  eine  aus 
zwei  Bewegungen,  einer  horizontalen  und  einer  verti- 
kalen, sich  zusammensetzende  Verschiebung  erhalten. 
Die  so  auf  der  photographischen  Platte  erhaltene  Kurve 
wiril  die  Resultierende  aus  Temperatur  und  Zeit  sein. 

Die  Bewegung  des  oszillierenden  Spiegels  kann 
durch  ein  Uhrwerk  oder  durch  Wasserdruck  hervor- 
gerufen werden.  O.  P. 

3000  Chargen  ln  einem  Elektrostahlofen. 

.\m  5.  Juli  d.  J.  wurde  in  dem  elektrischen 
1500  kg-Ofen  (System  Heroult)  der  Stahlwerke 
Rieh.  Lindenberg,  .Vktiengesollschaft  in  Rem- 
scheid-Ilasten,  die  2000 stc  .'^tahlcharge  auf  dem- 
selben Herde  geschmolzen.  Der  Ofen  ist  seit  dem 
22.  März  1900  ständig  in  Betrieb,  und  zwar  wurde 
während  dieser  Zeit  durchweg  mit  iin  Martinofen  ge- 
schmolzenem fiüssigein  Einsätze  gearbeitet;  nur  so 
lange,  als  der  Martinofen  neu  zugestellt  worden 
mußte,  wurde  der  elektrische  Ofen  mit  kaltem  Schrott 
chargiert.  Der  Dolomithord  wurde  nach  jeder  ('bärge 
kurz  geflickt,  er  ist  jetzt  notdi  völlig  intakt  und  ver- 
spricht, noch  eine  große  Anzahl  von  Chargen  zu 


* Roberts- Austen:  Fünf  Berichte  an  „In- 

stitution of  .Mechanical  Engineers,  Prooeedings“  1891 
8.  54.1,  1895  S.  238;  1893  S.  102;  1897  S.  .31;  1899 
Februar. 

Büche 

.\rndt.  I)r.  Kurt,  Privatdozgnt  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Herlin:  Technische  An- 
wemlunyen  der  physUculischen  Chemie.  .Mit 
f).')  Abbildungen  im  Te.'it.  Herlin  1007,  Mayer 
& Müller.  7 

Der  Verfasser  vorliegenden  Werkchens  hat  sich 
der  dankenswerten  .\ufgabe  unterzogen,  die  physiko- 
chemischen Arbeiten,  welche  in  neuerer  Zeit  über 


liefern.  Einzig  der  Doi:kel  (aus  Silikasteinen)  mußte 
alle  3 bis  4 Wochen  erneuert  werden,  eine  Arbeit, 
die  etwa  zwei  Stunden  in  Anspruch  nimmt  und  be- 
quem dos  Sonntags  erledigt  werden  kann ; Reparatur- 
schichten brauchten  bis  jetzt  nicht  eingelegt  zu 
werden.  Der  Heroult-Ofon  erreicht  also  eine  außer- 
ordentlich hohe,  in  Eisonhüttenbetrieben  bisher  nicht 
gekannte  Lebensdauer. 

Von  der  .MaoBhelraer  Ansstellnng. 

Auf  der  Jubiläums-Ausstellung  in  Mannheim 
dürfte  den  Fachmann  besonders  die  Industriehalle 
interessieren,  die  von  bekannten  Großindustriellen  in 
hervorragender  Weise  beschickt  worden  ist.  Nament- 
lich die  umfangreichen  Gruppen  von  Pumpen  und 
Armaturen  bekannter  Spezialisten,  wie  Bopp  &.  Reuther 
und  Klein,  Hchanzlin  & Becker  in  Frankcnthal,  verdienen 
hier  genannt  zu  werden.  Gleich  beim  Eingänge  stößt 
man  auf  den  mächtigen,  über  7 m hohen  Aufbau  der 
Haupterzeugnisse  der  Firma  Klein,  Schanzlin  & 
Becker,  deren  Ausstellung  alle  Arten  von  Wasser- 
und  Luftpumpen,  Original -Una-Pumpon,  Compound- 
Dam|>fpumpen,  Hoch-  und  Niederdruck-Zentrifugal- 
pumpen, Luft-Kompressoren  und  Sangluft])umpen  usw. 
sowie  zahlreiche  Armaturen  für  Wasser,  Dam]>f  und 
Gas  umfaßt.  Die  daran  anschließende  Schaustellung 
der  Strebeiwerke  in  Mannheim  bietet  Gelegen- 
heit, die  klassisch  einfache  Bauart  der  Strcbelkessel 
für  Niederdruck-Heizungen  kennen  zu  lernen.  Eine 
andere  bemerkenswerte  Konstruktion  solcher  Kessel 
ist  auf  dem  Platze  von  Gebr.  Sulzer  in  Ludwigs- 
hafen  zu  sehen.  Die  dort  vorgefQhrten  Kessel  zeichnen 
sich  besonders  durch  den  sauberen  gleichmäßigen 
Hohlguß  aus.  Gebrüder  Pfaff,  Kaiserslautern, 
zeigen  durch  prächtige  Stickereien,  wie  leistungsfähig 
die  von  der  Firma  ausgestellten  Nähmaschinen  sind. 
Heinrich  Lanz,  Mannheim,  läßt  in  seinem  Pa- 
villon am  Hauptwoge  die  erste  Lokomobile  der  Welt 
mit  Ventilsteuerung,  System  Lentz,  eine  Nioderdruck- 
Zcntrifugalpumpe  der  Firma  Klein,  Schanzlin  & Becker 
autreihon,  die  im  Dienste  der  Ausstellung  den  mäch- 
tigen Wassersprudol  für  das  vor  dem  Pavillon  auf- 
gestellte  Wasserbecken  liefert. 

AnsHtellnng  von  Neuheiten  der  Eisengießerei. 

Der  Verein  deutscher  Eisengießereien  wird  bei 
seiner  Hauptversammlung  in  Wernigeroile  am 
Harz  vom  12.  bis  15.  September  1907  auch  eine  kleine 
Ausstellung  von  Neuheiten  im  Gioßoreigewerbe  ver- 
anstalten. In  Frage  kommen  nur  Dinge,  die  tatsäch- 
lich neue  technische  Fortschritte  aufweisen.  Anmel- 
dungen zur  Ausstellung  sind  mit  genauer  Beschrei- 
bung der  auszustellondcii  Gegenstände  und  der  Größe 
dos  gowUnsehton  Platzes  (Boden-  und  Wandfiäcbe) 
bis  spätestens  zum  15.  August  1907  an  Herrn  Eison- 
gioßereibcsitzer  Otto  Wesselmann  in  Alfeld 
a.  d.  Leine  oinzuscbicken.  Bei  Raummangel  gehen 
die  Anmeldungen  der  Mitglieder  des  Vereins  deut- 
scher Eisengießereien  anderen  Anmeldungen  vor.  Die 
entstehenden,  voraussichtlich  sehr  geringen  Unkosten 
werden  auf  die  .Aussteller  nach  der  Größe  dos  von 
ihnen  benutzten  Raumes  umgelcgt. 

schau. 

technische  Prozesse  ausgeführt  worden  sind , zu- 
snmmenzustcllen  und  die  wichtigsten  Versuche  zu  be- 
schreiben. Diese  Aufgabe  hat  er  in  glücklicher  Weise 
gelöst.  Die  jederzeit  klare  Darstellung  orientiert  den 
Leser  nicht  nur  Uber  diu  Probleme  der  angewandten 
physikalischen  Chemie,  sie  ermöglicht  cs  ihm  sogar 
— eigentlich  milhelos  — die  wenigen  Hauptgesetzo 
kennen  zu  lernen,  welche  bei  der  physikochemischen 
Behandlung  technischer  Probleme  immer  und  immer 
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wiotlor  zur  Anwendung  gelangen.  Auf  den  Inhalt 
der  durohauH  empfehlenswerten  Schrift  im  einzelnen 
einzuguhen,  inÜBsen  wir  uns  versagen.  Die  Kapitel- 
UhcrHchriften  werden  genügen,  um  ein  Bild  von  dem 
reichen  Inhalte  zu  gehen:  I.  Diu  Bildung  von  Stick- 

oxyd aus  Luft.  — II.  (jcneratorgas;  Gichtgase;  Wasser- 
gas. — 111.  Kontaktschwefelsäure,  .'Vmmoiiiak,  Ozon.  — 
IV.  Reaktionsheschleuniger.  — V.  Verdampfen  und  Ver- 
dichten. — VI.  Schmelzen  und  Erstarren.  — VII.  Mehr- 
gcstaltigkeit  im  festen  /tistandc.  — VIII.  Lösungen.  — 
IX.  Legierungen.  — X.  Lösungen  mehrerer  Salze.  — 
XL  Kolloidale  Lösungen. — XII. /ersetzungsdrücke.  — 
XIII.  Die  .Messung  liohcr  Temperaturen. 

Aus  der  Uehersicht  geht  hervor,  daß  die  Schrift 
vielerlei  enthält,  was  auch  den  ilüttcnmann  direkt 

I'rof.  Dr.  R.  Scheuch. 

Tolksdorf,  H.,  D<atentan\v;ilt  in  IJerlin  : Der  ije- 
werhliche  Hechtssrhntz  iu  DeutsrlilatvK  (,.\tis 
Xatur  und  Goisteswelt“.  Sammlung  wissen- 
schaftlich-gerneinversUlndliclier  Dar.sUdlungen. 
13S.  Bündchen.)  Leipzig  1907,  B.  G.  Teulmcr. 
1 geh.  1,25  c/^. 

Entsprechend  dem  Zwecke  der  Sammlung,  dem 
das  Büchlein  angehört,  gibt  der  Verfasser  eine  ge- 
meinverständliche, erzählende  Darstellung  des  Patent-, 
Muster-  und  Zeichenrechtes,  wie  sie  für  Laien,  die 
sich  nicht  heriiflich  oder  als  Selhstanmelder  ßher  diese 
Gegenstände  orientieren  müssen,  interessant  ist.  Von 
der  geschichtlichen  Entwicklung  der  Patentgesetze 
ausgehend,  führt  Tolksdorf  seine  Freunde  durch  das 
anziehende  Gebiet  des  gewerblichen  Uechtsschutzes 
in  Deutschland,  dessen  Schäden  und  Schwierigkeiten 
dabei  natürlich  übergangen  werden,  so  daß  der  Leser 
nicht  ahnt,  auf  welch  heiß  unistrittonem  Boden  er  sich 
bewegt.  Immerhin  dürfte  eine  derartige  Darstellung 
manchem  willkommen  sein,  dom  daran  liegt,  sich 
schnell  und  mühelos  eine  kurze  Ucbersicht  über  die 
behandelten  Fragen  zu  verschaffen,  im  großen  und 
ganzen  folgt  der  Verfasser  dom  auch  von  Dr.  F. 
Damme,  dessen  Werk  bereits  von  mir  an  dieser 
Stolle*  ausführlicher  besprochen  worden  ist,  ein- 
goschlagenen  Wege.  p pieper 

WirtschaftKpoUlische  Annalen.  Ein  Kalendarium 
der  Wirlschafts-,  Sozial-  und  Finanzpolitik  der 
Kulturstaaten,  ilirer  Kolonien  und  Deiten- 
denzen.  Erster  Jahrgang  1900.  Heraus- 
g’egehen  von  Friedrich  (i  1 a s e r.  St utt- 
garl  und  Berlin  1907,  J.  Cr.  fottasehe  Biicli- 
handlung  Nachfolger.  Geb.  8 r.S. 

Die  Wirtsebaftspolitischen  Annalen  stellen  eine 
.Sammlung  und  Uobersicht  aller  derjenigen  gesetzgebe- 
rischen Maßnahmen  in  den  einzelnen  [.ändern  der 
Erde  dar,  die  auf  dem  Gebiete  der  Wirtsebafts-, 
Sozial-  und  Finanzj)olitik  beschlossen  und  in  Vor- 
schlag gebracht  wurden.  Gleichzeitig  wurden  diese 
einzelnen  Gesetze  und  Vorschläge  hierzu  nicht  nur 
einer  Beurteilung  unterzogen,  somlern  es  werden  auch 
die  von  den  Kegierungsvertretorn,  Volksvertretungen, 
politischen  Parteien,  Interessenvertretungen,  Berufs- 
orgunisatiunon  und  hervorragenden  Fachleuten  ge- 
äußerten Vorschläge,  Bedenken,  .Meinungen  usw.  zu 
den  in  Betracht  kommenden  Verhandlungen  und  Be- 
strebungen festgelegt.  In  erster  Linie  werden  die 
vom  Deutschen  Koich  im  Jahre  1900  in  Kraft  ge- 
tretenen und  beabsichtigten  Gesetze  behandelt;  das 
zu  Gebote  stehende  .Material  ist  derart  reichhaltig, 
daß  cs  mehr  als  die  Hälfte  dos  Jahrbuches  (241  Seiten) 
einnimmt.  .Außer  Deutschland  werden  je  nach  Be- 
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deutung  von  allen  weiteren  europäischen  und  außer- 
europäischen Ländern  die  hauptsächlichsten  Akte 
chronologisch  aufgeführt.  p 

Ehrhardt,  Ernst,  Ingenieur  und  Lehrer  des 
Ma-scliincnbaiies:  Hebemaschinen  and  Transjiort- 
einrichtiinyen  int  Fabrikhetrie.be.  und  bei  Mon- 
tayen.  (Bibliothek  der  gesamten  Technik, 
23.  Band.)  Hannover  1907.  Dr.  Max  .lünecke. 
3,00  f.'Ä,  geh.  4 

Das  vorliegende  Bändchen  bringt  in  elementarer 
Weise  eine  zusaninieiifa.ssende  üebersicht  über  den 
Bau  und  Betrieb  von  llebemascbinen  nebst  Formeln 
für  die  Berechnung  der  wichtigen  Konstruktionsteile. 
Nach  Art  der  Darstellung,  die  ein  tieferes  Fangchon 
auf  Details  und  kompliziertere  Berechnungen  ver- 
meidet, eignet  sich  das  Buch  besonders  für  den  Unter- 
richt auf  technischen  Mittelschulen  und  zur  Orien- 
tierung für  solche,  die  dem  praktischen  Maschinenbau 
ferner  stehen.  /<_ 

Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangen, deren  Bes{>rechung  Vorbehalten  bleibt: 

Esche,  !•'  r i e d r i c h : Der  praktische  Installateur 
elektrischer  Ilaustelegraphen  und  Telephone.  Eine 
Anleitung  zur  Einrichtung  und  Reparatur  elektrischer 
Ilaustelegraphen-  und  Ilaustelephnnanlagon  jeder 
Art,  nebst  Beschreibung  der  für  die  Anlagen  iu 
Anwendung  kommenden  Apparate,  Batterien,  Mate- 
rialien, Schaltungen  usw.  Zweite,  vermehrte,  und 
verbesserte  Auflage.  .Mit  231  Abbildungen  und 
7 Tafeln.  Leipzig  1907,  llachmeister  & Thal.  3 Jt, 
geh.  3,U0  ..tt. 

Feiler,  J.;  Bau-  und  Kunstschmiede- Arbeiten.  Neue 
Entwürfe  in  modernem  Empire-  und  Biedermeier- 
stil. 100  Tafeln.  Lieferung  4 bis  7.  Ravensburg, 
Otto  .Maier.  (Vollständig  in  12  Lieferungen  zu  je 
1 Jt.) 

Der  Kunstschmied.  Vorlagen  für  Schlosser-  und 
Schmiede-Arbeiten.  Entworfen  und  gezeichnet  von 
W.  Ehlcrding.  40  Tafeln  in  Mappe.  Ravens- 
burg, Otto  Maier.  .^>,Ö0 

Jahresbericht  über  die  Leistunyen  der  chemischen 
Technologie  mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
hiektrochemie  und  Gewerbestati.stik  für  das  Jahr 
I'.tOti.  LH.  Jahrgang  oder  Neue  F’olge  XXXVII.  Jahr- 
gang. Bearbeitet  von  Dr.  Ferdinand  F’ischer, 
Professor  an  der  Universität  in  Göttingen.  2.  Ab- 
teilung: Organischer  Teil.  Mit  .^9  Abbildungen. 
Leipzig  1907,  Otto  Wigand,  l.*)  ,/f. 

Mineral  Resources  of  the  United  States.  Calendar 
Year  TJOf>.  Compiled  undnr  Direction  of  David 
T.  Day,  (Jiief  of  Division  of  .Mining  and  Mineral 
Resources,  Department  of  the  Interior,  United 
States  Geological  Survey.  Washington  1908,  Go- 
vernment Printing  Office. 

Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete des  Ingenieurwesens.  llerausgcgebcn  vom 
Verein  <leutscher  Ingenieure.  Heft  39.  Bach,  0.; 
Versuche  mit  Eisenbetonbalken.  Erster  Teil.  — 
Bach,  C. : Versuche  mit  einbetoniertem  'riiacher- 
Eisen,  — Heft  41.  Hort,  11.:  Die  Wärmevorgänge 
beim  Längen  von  .Metallen.  — .Mülilschlegel,  G., 
Assistent  an  der  Techn.  Hochschule  .München:  Re- 
gulierversuche an  «len  Turbinen  des  Filektrizitäts- 
werkes  Gersthofen  am  Lech.  Berlin  1907,  Julius 
Springer  (in  Kommission).  Jedes  Heft  1 ,4=. 
.Illustrierter  Führer  durch  Düsseldorf  und  Umgebung. 
Hcrausgegeben  von  Leo  Woerl.  .AI it  einem  Plane 
der  Stadt,  über  45  Jllustraiionen  und  einer  Karte 
der  Umgebung.  XL  Auflage.  Leipzig  1907,  Woerls 
Keisebücbcrverlag.  0.50  iS. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Viert«lJahren*Marktbericht  (April,  Mni,  Juni 
1907).  (SchluB  von  Seite  9G2.)  II.  Oberschlcsien. — 
Allgemeine  La^c.  Die  auBerordentlieh  un);iln- 
KtiffO  Verfassiiiifj,  in  der  «ich  der  Geldmarkt  während 
des  iranr.cn  Berichtszeitraumes  befand,  und  die  damit 
im  /usammenhan^e  stellenden  zur  Schwäche  neidenden 
Tendenzeu  an  den  Börsen  fibcrtru^cn  sich  auf  die 
Verhältnisse  in  der  obcrschlcsischcn  Montanindustrie 
nur  insofern,  als  für  Bestellungen  auf  spätere  Fristen 
etwas  mehr  Zuräckhaltung  herrschte.  Die  Ermäßi- 
gung der  Warrants-I'reiso  und  die  wechselnden,  ein- 
mal günstigen  und  dann  wieder  ungQnstigen  Nach- 
richten des  „Iron  Age**  Ober  die  Lage  des  amorika- 
nisidien  Eisenmarktos  standen  der  durchaus  flutton 
Beschäftigung,  die  der  heimischen  Eisenindustrie  noch 
für  mehrere  Monate  gesichert  ist,  widerspruchsvoll 
gegenüber;  denn  trotz  des  etwas  schwächeren  Ein- 
ganges von  langsichtigen  Bestellungen  reichen  letz- 
tere zum  genügenden  Betriebe  der  Werke  aus. 
Solche  Gegensätze  mußten  naturgemäß  immer  wieder 
Zweifel  Uber  den  Fortbestand  der  guten  Konjunktur 
aufkommen  lassen  und  dies  ist  wohl  hauptsächlich  dur 
(irund  dafür,  daß  die  PreisaiifwärtHbcwegung  sich 
nicht  furtsetzte.  .Mit  der  Ende  April  erfolgten  end- 
gültigen Erneuerung  des  Deutschen  Stahlwerks-Vor- 
bande.s,  mit  der  kürzlich  auf  ilrci  Jahre  zustande  ge- 
kommenen Verlängerung  des  Deutschen  Gas-  und 
Siederohr-Syndikates  und  endlich  auch  mit  der  Klä- 
rung der  Verbandsverliältnisse  in  Olierschlcsicn  durch 
den  teilweisen  /.usammonscliliiß  verschiedener  Werke* 
wurde  dem  Markte  ein  gewisses  Gegengewicht  gegen 
die  Einflüsse  der  Börse  und  des  Geldstandes  gegeben. 

Die  Verladungen  weisen  gegen  das  Vorjahr  nur 
einen  geringen  Kückgang  auf,  der  sich  aber  durch 
die,  wenn  auch  nicht  erhebliche,  so  doch  immerhin 
fühlbare  Einschränkung  im  Verbrauche  von  Baiicison 
erklärt,  die  wiederum  eine  Folge  der  verschiedenen 
Bauarbeitcrausstände  sowie  der  durch  die  ungQnstigen 
Geldvcrhältnisse  in  diesem  Jahre  verminderten  Bau- 
tätigkeit ist.  Daß  die  IlOttonwcrko  sowohl  in  den 
Borichtsmonaten  als  auch  für  die  nächste  Zeit  trotz- 
dem mit  Arbeit  vollkommen  versehen  sind,  ist  wieder- 
holt erklärt  worden  und  wird  auch  durch  die  außer- 
ordentliche Ans])annung  der  Kohlenindustrio  bestätigt. 

Auf  dem  Arhoitsmarkto  herrschte  noch  immer 
empfindlicher  .Mangel,  insbesondere  an  gelernten  Ar- 
beitern, so  daß  die  Werke  vielfach  darauf  angewiesen 
waren,  in  größerem  Umfange  ausländische  Hilfskräfte 
heranzuziob(>n.  Die  erschwerenden  und  oinsidirän- 
kenden  Bcstiminuiigen,  die  im  ersten  Vierteljahre 
Uber  die  Zulassung  ausländischer  Arbeiter  erlassen 
worden  sind,  wurden  unter  diesen  l'mständen  um  so 
störender  empfunden,  als  auch  die  Gesamtleistung  der 
Arbeiter  den  Kückgang  uufweist,  der  seit  Jahren  eine 
Folge  steigender  Löhne  zu  sein  pflegt,  indem  die  Er- 
höhung des  Verdienstes  die  Arbeiter  immer  wieder 
verleitet,  seihst  Feierschichten  cinzulegen.  Auch  der 
im  Frühjahr  ganz  ungewöhnliche  Wagcnmangel  trug 
dazu  bei,  die  Werke  an  der  vollen  Ausnutzung  ihrer 
Leistungsfähigkeit  zu  hindern. 

Kohlen.  Unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  tritt 
im  zweiten  Viertel  jedes  Jahres  eine  starke  Ab- 
schwächung der  Nachfrage  nach  Kohlen  und  damit 
ein  Kückgang  an  Absatz  und  Förderung  ein.  Dieses 
Mal  indessen  gestaltete  sich  die  Kauflust  über  die 
verfügbare  Kohlenförderung  hinaus  derart,  daß  die 
Gruben  nicht  nur  keine  Bestände  auf  die  Halden 
stürzen  konnten,  sondern  sogar  die  Förderung  bis  an 
die  Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  nnspannen 

* Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  27  ,S.  901. 


mußten.  Im  Inlando  erklärt  sich  die  unverändert  rege 
Nachfrage  nach  Kohlen  durch  die  volle  Beschäftigung 
der  Industrie  während  des  ganzen  Berichtszeitraumes; 
aber  auch  die  Staatsbabn,  die  ihr  vertragsmäßiges 
Kecht,  10  o/o  über  ihr  .VbscbluBquantuiu  abzufordern, 
in  vollem  Umfange  ausObte,  verbrauchte  Mengen, 
die  ihren  bisherigen  Bedarf,  insbesondere  auch  den- 
jenigen des  Vorjahres,  erheblich  übersteigen.  Des 
weiteren  wurde  der  Versand  dadurch  beeinflußt,  daß 
die  Zuckerfabriken,  allerdings  auf  Veranlassung  der 
Kohlengruben,  bereits  im  Borichtsviertcljuhre  be- 
gonnen hatten,  ihren  Bedarf  cinzudecken  und  sich 
während  der  Sommermonate  ontsprecheude  Vorräte 
hinzulcgen,  damit  die  Herbstmonato  der  Kampagne, 
während  deren  die  Zuckerfabriken  sonst  ihre  Kolilen 
zu  beziehen  pflegten,  entlastet  werden.  Auch  der 
Kohlenvorsand  auf  dem  Wasserwege  gestaltete  sich 
außerordentlich  umfangreich,  und  die  Nachfrage  nach 
Schiffskohlcn  für  die  Ostsoeküsto  trat  mehr  als  bisher 
in  den  Vordergrund,  da  die  englischen  Gruben  mit 
Kücksicht  auf  die  umfangreichen  Bestellungen,  die 
das  Rheinisch- Westfälische  Kohlensvndikat  in  eng- 
lischen Gas-  und  SchißTskohlon  getätigt  hat,  ihre  Preise 
nicht  unwesentlich  erhöht  haben.  Die  am  I.  A|>ril 
von  der  Oberschlesischen’  Kohlenkonvention  durch- 
geführte allgemeine  Erhöhung  der  Kohlenpreise  hat 
auf  den  Absatz  keinen  nachteiligen  Einfluß  ausgeübt. 

Die  Ausfuhr  oberschlesischer  Kohlen  stieg  eben- 
falls, insbesondere  weil  die  Anforderungen  Oesterreichs 
an  die  nberschlusis(dien  Gruben  außerordentlich  hoch 
waren.  Denn  auch  in  Oesterreich  sind  die  Hütten- 
werke gut  beschäftigt  und  ihr  Bedarf  übersteigt  die 
Leistungsfähigkeit  der  dortigen  Kohlenbczirke,  so  daß 
Oberscblesien  die  fehlenden  .Mengen  decken  muß. 
Der  Versand  nach  Oesterreich  betrug  im  April  1907 
rund  220 OOO  t mehr  als  im  gleichen  .Monate  des 
Vorjahres,  und  auch  im  Mai  wies  die  Ziffer  mit 
510  000  t gegen  den  .Mai  1906  eine  Steigerung  von 
171  (M)0  t auf.  Die  Ausfuhr  nach  Rußland  blieb  un- 
verändert. Die  Verladungen  zur  Hauptbahn  betrugen 


im  II.  Vierteljahre  1907  ,’)  70S  420  t 

, I.  „ 1907  5 851  280  t 

„ II.  , 1906  4 839  600  t 


waren  mithin  gegenfibor  den  vorhergehenden  drei 
Monaten  etwa  2,49  O/o  geringer  und  gegenüber  dem 
zweiten  Vierteljahre  1906  etwa  13,5  o/q  höher. 

Koks.  Auch  die  günstige  Verfassung  des  Koks- 
marktes blieb  im  abgelaufcnen  Vierteljahre  unver- 
ändert bestehen.  Koks  war  andauernd  knapp,  zum 
Teil  infolge  des  großen  Verbrauches  der  Eisenindustrie, 
zum  Teil  aber  auch  deshalb,  weil  die  Kokserzeugung 
aus  Kohlenmangtd  und  infolge  der  geringeren  Lei- 
stungen der  .S.rbeiter,  sowie  wegen  des  Fehlens  ge- 
eigneter Arbeitskräfte  Oberhaupt,  nicht  unwesentlich 
zurückblieb.  Uinfangroicho  Prcisuufschlägo  wären 
deshalb  ohne  weiteres  durchzusetzen  gewesen ; die 
Koksproduzenten  haben  jedoch  die  Preise  nur  eiit- 
s|>rechend  ilen  jeweiligen  Preiserhöhungen  für  Koks- 
kohle hcraufgesetzt.  Die  Kokspreise  für  obcrscblesi- 
sclten  Koks  sind  infolgcnlessen  noch  um  einige  .Mark 
für  die  Tonne  niedriger  als  im  Jahre  1900,  während  die 
Preise  für  Kokskohle  den  damaligen  Stand  bereits  über- 
schritten haben.  Bestände  waren  bei  .\blauf  des  Viertel- 
jahres naturgemäß  in  keiner  Kokssorte  vorhanden. 

Erze.  Der  Erzmarkt  war  in  den  Berichtsmonaten 
außerordentlich  lebhaft.  Große  .Mengen  süilrussischer 
Erze  wiinlen  eingefübrt,  und  auch  aus  Oesferreich- 
üngarn  kamen  Hchmelzmaterialien  timfangrei<'h  zur 
Verfrachtung  in  «las  oberschlcsiscbe  Revier.  Des- 
gleichen nahm  die  Zufuhr  in  oberschlesischen  Braun- 
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eisoncrzcn  weiter  zu.  Es  scheint  jedoch,  daß  trotz 
der  großen  Nachfrage  für  alle  Erzsorten  die  Kna|>)>- 
lieit  seit  der  vollen  Wiederanfnahnie  der  SchifTahrto- 
tütigkeit  behoben  ist,  denn  die  Anlieferungen  gingen 
ohne  Unterbrechung  vonstatton.  Die  Preise  für  alle 
Erzinaterialien  blieben  nach  wie  vor  außerordentlich 
hoch,  und  es  liegen  noch  keine  Anzeichen  für  einen 
Preisrückgang  vor. 

U o h e i 8 e n.  Aus  der  Lebhaftigkeit  am  Erzmarkte 
ergibt  sich  auch  die  unverändert  feste  Richtung  dos 
oborschlcsischcn  Roheisenmarktos.  Die  Ilochofcnwerke 
arbeiteten  während  dos  ganzen  Vierteljahres  bis  zur 
Qronze  ihrer  Leistungsfähigkeit,  aber  trotz  der  aufs 
äußerste  angestrengten  Betriebe  konnte  der  Nachfrage 
nicht  entsprochen  werden.  Auch  mußten  über  die  ein- 
gogangenon  Termine  hinaus  Lioforfristou  in  Anspruch 
genommen  werden.  Eine  Aondorung  durch  weitere 
Steigerung  der  Erzeugung  war  nicht  hurboizuführeu, 
da  die  verfügbaren  Kuksmengen  diesen  Bestrebungen 
Schranken  zogen.  Bei  neuen  Verkäufen,  die  auf  ge- 
ringere, zu  späteren  Zeitpunkten  verfügbare  Mengen  be- 
schränkt werden  mußten,  wurden  höhere  Preise  erzielt. 
Roheisonbeständo  sind  im  Reviere  nicht  vorhanden. 

S t a b c i s e n.  Dur  Markt  in  Stabeisen,  der  infolge 
des  mangelnden  Zusammenschlusses  der  deutschen 
^S'’erke  gerade  für  diese  Erzeugnisse  am  wenigsten 
an  der  guten  Konjunktur  teilgenommen  hat,  litt  auch 
während  des  Berichtavierteljahrcs  wieder  am  meisten 
unter  den  im  allgemoinen  Teile  schon  besprochenen 
Widersprüchen  Uber  die  weitere  Gestaltung  des  Ge- 
schäftes. Desungeaebtet  waren  die  Werke  in  Stnb- 
eison  ausreichend  beschäftigt,  und  der  Versand  erfuhr 
die  in  den  FrUhjahrsmonaten  übliche  Steigerung  gegen- 
über den  Vormonaten.  Die  Preise  besserten  sich  zwar, 
doch  staml  diesen  besseren  Erlösen  eine  so  erheb- 
liche Vermehrung  der  Selbstkosten  durch  höhere  Roh- 
stotTpreise  und  ungünstige  Arbeitcrverhältnisse  gegen- 
über, daß  das  Stabeisongeschäft  auch  im  zweiten 
Jahresviertel  am  wenigsten  einträglich  war. 

Form  eisen.  Das  Formeisengeschäft  war  im 
Zusammenhänge  mit  den  bereits  erörterten  S(diwiorig- 
keiten,  unter  denen  sich  in  diesem  Jahre  diu  Bauzeit 
abwickelt,  etwas  ruhiger.  Trotzdom  fehlt  es  nicht  an 
.\rboit  und  sind  die  Formeisonworko  auf  vier  .Monate 
voll  besetzt,  so  daß  bei  neuen  Abschlüssen  entsprechend 
lange  Lieferfristen  gestellt  werden  mußten. 

Draht.  Die  Abnehinor  waren  durch  Käufe  im 
ersten  Vierteljahre  fast  für  die  ganzen  Berichtsmonatc 
reichlich  gedeckt,  so  daß  die  Zweifel,  die  über  die  Fort- 
dauer der  günstigen  Absatz-  und  Preisverhältnissc 
am  Drahtmarkto  aufkamon,  Veranlassung  boten,  mit 
der  Eindeckung  dos  diesjährigen  Restbedarfus  ztirück- 
zuhaltcn.  Man  rechnete  damit,  daß  das  zweite  Halb- 
jahr keine  Proisaufschlägu  bringen  werde,  und  tat- 
sächlich sind  auch  die  l’roise  für  Draht  und  Draht- 
waren  zur  Lieferung  im  dritten  Vierteljahre  un- 
verändert geblieben,  da  der  Stahlwerks- Verband  den 
bisherigen  Halbzeugprois  für  diesen  Zeitraum  bei- 
bohiolt.  Die  vielfachen  Schwierigkeiten,  die  sich  in 
der  Borichtszeit  der  Verlängerung  des  Walzdraht- 
Verbandos  ontgcgunstellton,  trugen  ebenfalls  erheblich 
dazu  bei,  die  Kundschaft  zuriickzuhalten.  Da  im 
ersten  (Quartale  die  Bestellungen  aber  ganz  besonders 
umfangreich  ergangen  waren,  so  dauerten  die  günstigen 
Arbeitsverhältnisse  der  Werke  unverändert  au,  und 
auch  für  die  nächsten  .Monate  ist  ausreichend  Be- 
schäftigung vorhanden.  Die  Preise  für  Walzdraiit 
bewegten  sich  zwischen  l.öO  und  153  Frachtgrund- 
lugc  Rheinland  - Westfalen,  der  Grundpreis  für  ge- 
zogenen Draht  war  12,,50  .ä  f.  d.  Tonne  höher. 

Grobblech.  Der  .Vbruf  an  Grobblechen  war 
in  der  Borichtszeit  so  stark,  daß  die  oborscblosischeii 
Werke  nicht  immer  imstande  waren,  den  .Vnfordo- 
rungen  zu  entsprechen.  Da  der  Abruf  dringendem 
direktem  Bedarfo  entsprang,  und  die  von  den  oher- 


schlesischon  Werken  geforderten  weitsichtigen  Liefer- 
fristen nicht  angenommen  werden  konnten,  waren 
einzelne  Abnehmer  genötigt,  zur  Deckung  ihres  Be- 
darfes, die  westliche  Konkurrenz  heranzuziehen.  Im 
Gegensätze  zu  dieser  außerordentlich  starken  Beschäf- 
tigung blieben  die  Preise  im  wesentlichen  unverändert. 
Für  einzelne  Gebiete,  nach  denen  der  Absatz  gegen 
den  Westen  verteidigt  werden  mußte,  wurden  sogar 
Zugeständnisse  gemaclit.  Der  Bedarf  an  Schiffs- 
blochen war  befriedigend,  da  die  großen  Werften 
stark  besetzt  sind,  während  die  mittleren  und  kleineren 
"Werften  nicht  im  vollen  Umfange  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit beschäftigt  waren. 

Eisengießereien  un<l  .Maschinenfabriken. 
Die  Eisen-,  Köhren-  und  Stahlgießereien  waren  auch 
im  Berichtsviertcljahre  gut  besetzt,  so  daß  bei  lohnenden 
Preisen  für  neue  Aufträge,  insbesondere  in  Stahlform- 
guß, .3  bis  4 monatliche  Lieferfristen  verlangt  werden 
mußten.  Auch  die  Maschinenfabriken  batten  ge- 
nügend zu  tun,  doch  konnte  die  wünschenswerte  Auf- 
besserung der  Verkaufsj)reise  nicht  durchgesotzt 
werden.  Die  Konstruktions-  und  Dampfkessolwerk- 
stätton  waren  Ober  ihre  Leistungsfähigkeit  hinaus  mit 
Aufträgen  versehen,  und  die  Ende  Juni  vorliegenden 
Bestellungen  sichern  den  Werkstätten  noch  auf 
mehrere  Monate  befriedigende  .\rboit. 


Preis  0 : 
a)  Roheisen: 
Gießereiroheisen  . . . 

Hämatit 

Puddolrobuison  . . . . 
Siemens- .Martinroheisen 


f.  d.  t al>  Werk 

. 76-78 
. 85-88 
66 
68 


durohx'hnlttllchcr 

b)  gewalztes  Eisen:  Urundprei«  f.  d.  i 

«h  W>rk 

Stabeisen 140 — 150 

Kesselbloche 170 — 185 

Flußeiscnblechc 155  — 165 

Dünne  Bleche 160 — 170 

Stahldraht  5,3  mm 150 — 155 

III.  Großbritannien.  — .-Vuf  dem  Roh- 
eisen markte  fanden  im  vorigen  Vierteljahre 
starke  Preisschwankungen  statt.  Ale  Barometer 


wurden  die  amerikanischen  Berichte  betrachtet.  Da 
die  Hütten  dem  Bedürfe  nicht  gerecht  werden  konnten, 
hingen  die  Preise  für  Eisen  ab  Werk  von  den  War- 
rants ab.  Schwankungen  von  sh  1/ — und  mehr  von 
einer  Börse  zur  andern  kamen  häuKg  vor.  Außer- 
halb der  am  Eisongeschäfte  beteiligten  Kreise  ent- 
wickelte sich  eine  starke  Privatspekulation,  so  daß 
geringe  .Vnstöße  nach  der  einen  oder  andern  Seite 
genUgton,  um  die  Preise  zum  Steigen  oder  zum  Sinken 
zu  bringen.  Die  Berichte  dos  „Ironmonger“,  „Iron 
Ago*  und  anderer  Fachzoitungen  wurden  stets  mit 
einer  gewissen  Spannung  erwartet.  Die  Verschiffungen 
nach  Amerika  bliohen  außerordentlich  hoch,  nächst- 
dom  spielte  die  Nachfrage  für  deutsche  Rechnung 
die  Hauptrolle.  Der  Bedarf  war  am  stärksten  in 

Gioßurcioisen.  An  Nr.  1 herrschte  so  großer  Mangel, 
daß  der  Preisunterschied  gegen  Nr.  3 schließlich  auf 
sh  5/ — bis  5/6  d stieg,  wobei  in  Betracht  kommt, 
daß  dieser  .Aufschlag  den  Hüttenpreisen,  diu  stets  erheb- 
lich über  dun  Warruntpruisen  standen,  hinzuzurechnon 
ist.  Selbst  so  kleine  Posten  wie  50  toiis  waren  häulig 
schwer  zu  haben.  Der  Bedarf  an  Nr.  .3  wurde  zum 
großen  Teile  aus  den  Warrantlagern  gedeckt.  Die 
Hüttenpreise  waren  erheblich  iiöiier,  zumeist  war 
überhaupt  nichts  aus  erster  Hand  zu  haben.  Für 
.Marken  wie  Clarence,  Newport  usw.  wurden  häulig 
sh  2/ — mehr  erzielt  als  für  G.  .M.  B.  in  Verkäufers 
Wahl.  Hümatiteisen  in  gleichen  .Mengen  1,  2,  3 stieg 
von  sh  77/—  .\nfang  April  bis  auf  sh  82/ — Endo 
.Mai  und  steht  jetzt  auf  sh  81/6  d.  .\uch  in  diesen 
(Qualitäten  konnten  die  Hütten  die  Lioferungon  nicht 
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rechtzeitig  ansführen.  — Im  verflossenen  Vierteljahre 
waren  von  den  81  Hochöfen  dos  hiesigen  Bezirkes  61 
im  Gange  and  erzeogten  581  000  tons  Roheisen,  davon 
374  000  tons  gewöhnlicher  Art  und  207  000  tons  Hä- 
matit, Spiegeleisen  und  andere  Sorten  im  Vergleich  zu 
575  000  tons  im  ersten  Viertel  d.  J.  und  536000  tons 
im  April  bis  Juni  1906. 

An  Eisenerz  wurden  eingeführt:  964  203  tons 
in  der  ersten  Hälfte  d.  J.  gegen  887  122  tons  in  der 
Zeit  von  Januar  bis  Juni  1906. 

In  Connals  'VS'’arrantlagern  befanden  sieh 
Ende  1906  538  154  tons,  Ende  März  d.  J.  457  819  tons 
und  Ende  Juni  d.  J.  271  758  tons  Roheisen. 

Die  Verschiffungen  von  hier  und  den  Nacb- 
barbäfen  erreichten  nie  dagewesene  Höhen:  im  April 
177  627  tons,  im  Mai  171194  tons  und  im  Juni 
172  808  tons  (im  vorigen  Jahre  waren  die  Zahlen 
131  339,  143571  und  143063  tone).  Nach  Amerika 
gingen  42  974,  87  263  und  48516  tons  (1906  April 
bis  Mai  10500,  Juni  4575  tons).  Deutschland  und 
Holland  erhielten  54486,  51  903  und  50243  tons 
(1906  April  37  903,  Mai  46  331,  Juni  54  069  tons). 
Die  Verladungen  nach  englischen  und  schottischen 
Häfen  waren  dagegen  im  vorigen  Jahre  stärker.  Das 
Gesamtergebnis  im  ersten  Halbjahre  war  926  499 
(1906  696  285)  tons,  davon  ins  Ausland  ausgefflhrt 
674  540  (423  510)  tons  und  nach  englischen  Häfen  ver- 
laden 251  959  (272775)  tons;  nach  Deutschland  und 
Holland  gingen  234  103  (200043)  tons,  nach  Amerika 
216  887  (24  110)  tons.  Die  Exporteure  hatten  hei  den 
Verschiffungen  Schwierigkeiten,  verbunden  mit  ganz 
erheblichen  Mehrausgaben,  weil  die  grollen  Schiffe, 
besonders  für  Amerika,  die  Ladestellen  besetzt  hielten 
und  dio  kleinen  Dampfer  natürlich  nicht  acht  Tage 
und  länger  auf  Abfertigung  warten  wollten,  so  daß 
Bahnfrachten  und  Estraverladekosten  häufig  zu  zahlen 
waren.  Dazu  kamen  noch  die  Schwierigkeiten,  über- 
haupt Dampfer  zu  erhalten,  da  sehr  viele  Schiffe  für 
Kohlen  gebraucht  wurden.  Für  Verladungen  nach 
Hamburg  war  noch  der  Aufenthalt  wegen  des  Aus- 
standes  der  Scbauerleute  mit  seinen  auf  lange  Zeit 
hinaus  fühlbaren  Kachwehen  in  Betracht  zu  ziehen. 

Die  Stahlwalzwerke  in  England,  Schottland 
und  Wales  sollen  mit  der  ausländischen  Konkurrenz 
ein  Abkommen  über  die  Absatzgebiete  in  der  Weise 
getroffen  haben,  daß  Großbritannien  und  die  eng- 
lischen Kolonien  für  dio  britischen  Werke  reserviert 
bleiben,  und  zwar  dadurch,  daß  ein  Mindestpreis  für 
Schienen  festgesetzt  wird,  der  für  Südamerika  etwas 
höher  ist,  um  den  amerikanischen  Werken  entgegen- 
zukommen. Eine  Intoressongemoinscbaft  zwischen  den 
Firmen  John  Brown  & Co.,  Ld.,  und  Harland  Wolff 
&.  Co.,  Ld.,  ist  dadurch  zustande  gekommen,  daß  Aktien 
untereinander  ausgetauscht  worden  sind.  Hierdurch 
werden  Kohlen-  und  Eisenstein-Gruben,  Hochöfen, 
Stahl-,  Eisen-  und  Panzerplatten-Wcrke,  Schiffswerfte, 
Maschinen-  und  Geschütz-Fabriken  miteinander  in  Ver- 
bindung gebracht.  — Während  Stahlplatten  im  Preise 
unverändert  blieben,  wurden  Winkel  herabgesetzt.  Die 
vor  kurzem  in  Schottland  vorgenommene  Preiserhöhung 
von  sh  5/ — ist  bereits  wieder  fallen  gelassen  worden. 

Die  Eisenwalzwerke  waren  besonders  für 
Stabeisen  gut  beschäftigt  und  haben  sogar  den  Preis 
für  Nieteisen  um  sh  2/6  d erhöht.  Die  letzte  offizielle 
Preisfestsetzung  für  .März/April  ergab  einen  Durch- 
schnittspreis von  £.  7.1/3  gegen  £ 6.19‘ — für  die 
voraufgegangenen  zwei  Monate.  Die  Lohne  werden 
dadurch  nicht  beeinflußt.  Der  jetzige  Verkaufspreis 
bleibt  unverändert,  doch  zeigt  die  Aufstellung,  wieviel 
alte  Aufträge  noch  in  den  Büchern  vorgemerkt  sind. 

Dio  Gießereien  erfreuen  sich  guter  Be- 
schäftigung. 

Die  Schiffswerfte  haben  zwar  noch  genügend 
Neubauten  zu  vollenden,  doch  kommen  weitere  Be- 
stellungen nur  schwach  herein.  Im  verflossenen  Halb- 


jahre wurden  hier  zwölf  Dampfer  mit  34  101  tons 
vom  Stapel  gelassen. 

Löhne.  Die  Bergleute  in  den  Eisensteingruben 
erhielten  mit  dem  15.  April  eine  Lohnerhöhung  von 
5,l*’/o  auf  sechs  Monate,  d.  h.  36,75  "/o  mehr  «üs  dio 
Basis  der  gleitenden  Skala.  Ein  Ansstand  der  Ma- 
schinen- und  Schiffbauer  an  der  Nordostküste  wurde 
glücklich  vermieden. 

Die  Seefrachten  sind  teilweise  höher  und  betragen 
nach  Rotterdam  und  Antwerpen  sh  4/3  d,  nach  Geeste- 
münde sh  5/9  d,  nach  Hamburg  sh  5/3  d,  nach  Stettin 
sh  5/9  d p.  t für  ganze  Ladungen  Roheisen.  Besonders  Ost- 
seoraten  sind  wegen  niedriger  Rückfrachten  gestiegen. 

Die  Preisschwankungen  für  Roheisen  be- 
trugen im  letzten  Vierteljahre : 


Mal  Juni 

•h  sb 

SOI 6S/6  60/S  -57/— 

78/ «Sf—  82/ 81/« 


57/U-«2j9  «2/01/1—55/— 


April 
»b 

MIddIcKbrouKhNr.SCiMB  55/ 5»/— 

0«lka>ten.llllmatU  M.N.  77/ 77/« 

Wamnu  Kaaia  KZufer: 

Mlddlribrougb  Kr.  3 . . 53/4 — 58/9 
do.  MSmatlt  ...  — 

Scbottliche  M.  K — — — 

Weatkaiten-iUmatll . . . 71/3— T«/l>/t  7«/3— 81/8  80/ 75/8 

Heutige  (10.  Juli)  Preise  für  prompte  Ver- 
ladung sind: 

Middlesbrough  Nr.  1 G.  M.  B.  . . 

n n d n • . 

„ „4  Gießerei  . . 

, „4  Puddcl  . . 

„ Hämatit  Nr.  1, 2, 3 

gemischt  . , . 

Middlesbrough  Nr.  3 Warrants  . 

Westküsten-Hämatit  , . . 


sh 

63/— 

57/6 

57/0 

57/0 


81/6 

56/10 

77/6 


O Jt 
C sO 


Eisenblech  ab  Werk  hier  £ 
Stahlblech  „ „ „ „ 

Subeisen  „ v n „ 

Winkolstahl  „ „ „ „ 

Winkoloison 
Stahlträger 


7.15/— 

7.10/— 

8.-/- 

7.2/6 

7.15/— 

6.17/6 


f.  d.  ton  mit 
2‘/*  ®,'o 
Diskont. 


Middlesbrough-on-Teos,  10.  Juli  1907. 

H.  Ronnebech, 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Amerika.  — 
Dio  Gesamtlage  des  amerikanischen  Eisenmarktes  ist 
gegenüber  dem  Schlnsso  des  vorhergegangenon  Jahros- 
viertels  unverändert  geblieben;  die  Werke  sind  durch- 
gängig gut  beschäftigt,  haben  ihre  Erzeugung  für 
längere  Zeit  vollständig  verschlossen,  aber  von  den 
Verbrauchern  wird  mit  der  Vollziehung  neuer  lang- 
fristiger Abschlüsse  zurückgehalten.  Namentlich  gilt 
dies  vom  Roheisengeschäft,  wo  nach  einer  vorüber- 
gehenden Wiederbelebung  der  Abschlußtätigkeit  in 
Gießereiroheisen  dio  abwartendo  Haltung  allgumein 
geworden  ist,  so  daß,  da  auch  die  Einfuhr  englischen 
und  schottischen  Eisens  auf  den  Markt  drückt,  die 
Preise  eine  Abschwächung  erlitten. 

Was  Stahlhalbzeug  anlangt,  so  hat  die  Material- 
knappheit, die  noch  während  der  ersten  Hälfte  der 
Berichtsperiode  anhielt  und  namentlich  für  die  Draht- 
walzwerke empfindliche  Störungen  hervorrief,  nach- 
gelassen, ohne  daß  indessen  von  einem  Ueberfluß  an 
Material  gesprochen  werden  darf. 

Die  Schienenwalzwerke  haben  bedeutende  Mengen 
für  nächstjährige  Lieferung  zum  alten  Preise  abge- 
schlossen, die  schon  heute  die  volle  Beschäftigung  für 
das  Jahr  1908  gewährleisten,  ebenso  sind  in  Baueisen, 
Stabeisen  und  Bandeisen  sowie  in  Draht,  Blechen 
und  Röhren  die  Werke  während  des  verflossenen 
(Quartals  stark  beschäftigt  gewesen  und  sind  alle  An- 
zeichen gegeben,  daß  die  gute  Beschäftigung  der 
weitervorarbeitonden  Industrien  andauert. 

Die  Röhrcnwalzwerke  haben  ihre  Rabattskalcn 
einer  Revision  unterzogen,  wodurch  die  Preise  durch- 
weg erhöht  worden  sind,  bei  Handelsröhron  stellt  sich 
dio  Steigerung  auf  rund  4 ^ f.  d.  Tonne. 
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27.  Jahrg.  Nr.  29, 


Im  übrigen  stellten  eich  die  Fruisc  wie  folgt : 


1907 

- — 
3 T 

IC 

0 ^ 
«2« 

u 1 1 

« C ' V 0 1 

a ^ 
< 

e 

Dolljir 

für  dir  Tonne 

Gießcrei-KolieiHen  Stan-  > I 

dardNr.  2 loco  Fbila-  • | 

(Iclphia 24,50  24,50  2S.50  24.50' 18,2.^) 

Gießerei-KoheiBcii  Nr.  2 | i 

(aus  dem  SUden)  loco  j | 

Cincinnati 2t»,  - -24,25i24,25  24,25llC, — 

Bcsseiner  - Rohcis.f  22,85  2.S,85|24,40  24,1.5'18,35 

Graues  Fuddeleis.j  | = 3 21,60  21,85  2.'l,ir»  2:$,1.5|l6,.15 
Ilossemerkniippel  l““"“  .80, — .30,50  .10, — 29,50:27, — 
Schwere  Stahlschienen  ! J i 

ab  Werk  im  Osten  . 28, — 28, — 28,--  28, — 28, — 

CcotK  für  (la<  Pfuod 


Bohälterbleclie  .4  , ^ 1,70  1,70  1,70  1,70!  1,60 

FeinblocheNr.  27>  ■§  s = ■ 2,50,  2,50  2,50l  2,50*  2,40 

Drahtstifte  . . .j  2.05 j 2,05  2,05  2,05  1,85 


Süddeutsche  TrngerhHndl«rrereinlgnng,.Hanii- 
heini.  — ln  der  am  6.  d.  .M.  stattgehabten  .Sitzung 
wurde  einstimmig  beschlossen,  die  Vereinigung  sowie 
die  Unter  verbände  weiterbestchon  zu  lassen. 


Krannkohleu- Urikett  •Yerkaufsvereln,  G.  lu. 
h.  H„  Cöln.  - Aus  dem  Berichte  über  das  letzte 
Geschäftsjahr  (1.  Ajtril  1906  bis  31.  .Marz  1907)  geben 
wir  unter  .Vuslassung  dessen,  was  wir  schon  früher 
an  dieser  Stelle*  in  ähnlicher  Form  mitgeteilt  haben, 
Nachstehendes  wieiler: 

Die  starke  Beschäftigung  der  Risenimlustrie,  die 
den  wirtschaftlit^hen  Aufschwung  iles  Vorjahres  kenn- 
zeichnetc,  hielt  sich  auch  im  Berichtsjahre  auf  der 
gleichen  Höhe,  so  daß  grolle  Nachfrage  nach  allen 
Brennstoffen  herrschte.  Da  ein  erheblicher  Teil  der 
sonst  zu  llausbrandz wecken  verwendeten  Kohlensorten 
zur  Bcfrie<ligung  des  Bedarfes  <ler  Industrie  heraii- 
gezogen  wurde,  war  die  günstigste  Gelegenheit  ge- 
geben, unsere  Braunkohlenbriketts  noch  mehr  an 
.Stelle  von  Kohlen  für  Küchen-  und  Zimmerheizung 
einzuführen,  und  der  Handel  nutzte  diese  Gelegenheit 
auch  nach  Möglichkeit  aus.  Die  Bestände  auf  den 
Vereinswerken  waren  zu  Beginn  des  Geschäftsjahres 
gering.  Infolge  des  während  der  Sommermonate 
herrschenden  .\rl)citermangels  konnten  auf  den  Werken 
auch  bis  zum  Herbst  genügend  große  Vorräte  nicht 
angesammclt  werden.  jMs  daher  im  Januar  scharfe 
Kälte  einsetzte,  reichten  die  Lagervorräte  zusammen 
mit  der  Tageserzeugung  zur  Befriedigung  der  stür- 
mischen Nachfrage  nicht  aus,  und  es  trat  im  Monat 
Februar  empfindlicher  Mangel  an  Ware  ein.  Trotzdem 
im  März  von  den  Werken  die  vollen  Beteiligungs- 
anteile geliefert  wurden,  konnten  die  — allerdings 
vielfach  über  die  vertraglichen  VeriiHichtungen  hinaus- 
gehenden — Ansprüche  der  Kundschaft  nicht  ganz 
befriedigt  werden.  Besonders  groß  war  im  Berichts- 
jahre der  Mangel  an  Brennstoffen  auf  dein  süd- 
deutschen Kohlcnmarkte  und  zwar  hau[>tsächlich  wegen 
der  ungünstigen  Sehiffahrtsverhältnisse.  Diese  machten 
es  auch  uns  unmöglich,  unserer  Bheinaii-.Vnlage  ge- 
nügende Mengen  zuzuführen,  so  daß  der  Betrieb  dort 
an  132  Tagen  eingestellt  oder  wesentlich  eingeschränkt 
werden  mußte.  Der  Schiffsversand  über  die  Khein- 
wasserstralle  hat  sich,  abgesehen  von  der  durch 
Kleinwasser  und  Eisgang  bedingten  Unterbrechung, 
gut  entwickelt.  Unsere  vorbildliche  Tätigkeit  auf 
dem  Umschlagsplatze  in  Rheinau  gab  fast  allen  süd- 
deutschen Großhändlern  Veranlassung,  Briketts  auch 
auf  dem  Wasserwege  zu  beziehen.  Da  infolge  der 
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zweckmäßigen  Verladung  eine  marktfähige  Schiffs- 
ware  geliefert  wenlen  kann,  so  dürften  die  nennens- 
werten Frachtersparnisse  in  absehbarer  Zeit  zu  einer 
noch  stärkeren  Benutzung  des  Wasserweges  führen. 

Der  Absatz  in  Industriebriketts  hat  im  Berichts- 
jahre, der  günstigen  Marktlage  in  Industrie  - Brenn- 
stoffen entsprechend,  wiederum  einen  weiteren  .\uf- 
schwung  genommen.  Namentlich  hat  sich  die  Ver- 
wendung der  Briketts  für  die  Kraft-  und  Heizgas- 
erzeugung, sowie  für  die  direkte  Beheizung  von 
Trockenöfen,  Brennöfen,  Muffelöfen  und  Glühöfen  zu 
einem  aussichtsreichen  Absatzfclde  entwickelt.  Durch 
eingehende  wärmetechnischc  Versuche  und  Anpassung 
der  Feuerungskonstruktionen  an  die  Eigenschaften 
des  Braunkohlenbriketts  sind  unter  Mitwirkung  unserer 
Ingenieure  für  bostimmte  Fabrikbetriebe  bereits  eine 
Reihe  von  Spezialkonstruktionen  geschaffen  worden, 
welche  die  Verwendung  anderer  Brennstoffe  aus- 
schließen. Die  Herstellung  von  Brikett-Sauggas-Gone- 
ratoren  ist  nunmehr  von  allen  größeren  Gasmotoren- 
fabriken  aufgenoinmen  worden.  Im  Berichtsjahre 
wurde  bereits  eine  nicht  unerhebliche  Zahl  dieser  .\n- 
lagen  fertiggestellt,  die  an  Betriebssicherheit  und  Be- 
triebsbereitschaft  vollkommen  dem  Dampfmaschinen- 
iind  Dampfturbinenbutriebc  gleichkommen.  Für  den 
Brennstoffverbrauch  leisten  die  Maschinenfabriken  bei 
diesen  Anlagen  je  nach  deren  Größe  Garantien  von 
0,6  bis  0,7  kg  Briketts  f.  d.  eff'.  F.  8.- Stunde.  Wenn 
man  berücksichtigt,  daß  eine  gute  Dampfanlage  der- 
selben Größe  an  Brennstoff  reichlich  das  Dreifache 
erfordert,  so  liegt  auf  der  Hand,  daß  eine  Sauggas- 
anlage für  Braunkohlenbriketts  eine  außerordentlich 
billige  Kraft<{uellc  darstellt.  Schon  jetzt  hat  diese 
neue  Art  der  Kraftgaserzeugung  zweifellos  zu  einem 
Aufschwünge  des  Klcingasmotorciihaues  beigetragen. 
Aber  auch  für  den  Großgasmotorenbau  liegen  schon  einen 
weiteren  und  vollen  Erfolg  versprechende  Erfahrungen 
vor,  wenn  auch  die  ausgeführten  .\nlagen  noch  ver- 
einzelt sind.  .So  ist  auf  der  Bayrischen  Landes- 
ausstellung in  Nürnberg  eine  von  der  Vereinigten 
.Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg  erbaute  800F. >S. 
Sauggasanlage  mit  Braunkohlenbriketts  betrieben 
worden,  die  sich  durch  billigen  Betrieb,  einfache  Be- 
dienung, größte  Betriebssicherheit,  geringe  Verschmut- 
zung von  Leitungen  und  Ventilen  auszeichnete.  Die 
Einführung  von  Brikettheizgas  - Generatoren  in  den 
Eisen-,  Glas-  und  Zinkhütten  hat  gleichfalls  erhebliche 
Fortschritte  gemacht. 

Ueber  die  Erzeugung  und  den  .Absatz  der  Vereins- 
Werke  gibt  die  folgende  Zusammenstellung  .Aufschluß.* 


l9<Mt  OT 

t 

Gesamtbeteiligung 

2 773  850 

2 763  850 

Gcsamtherstellung  ..... 

2 106  414 

2 484  871 

Scibstverbrauch  und  Deputat- 

briketts 

32  580 

48  761 

Auf  die  Beteiligung  anzurech- 
nende Herstellung  .... 

2 073  834 

2 43«  110 

Bestand  am  Anfänge  des  Ge- 

schäftsjahres 

50  743 

2 001 

Gosamtubsatz 

2 112  433 

2 4.35  986 

Davon  Landabsatz  .... 

1 65  704 

1 77  549 

. Eisenbahnabsatz; 

al  Deutschland  . . 

1 528  369 

1 778  575 

b)  Ausland.  . . . 

334  777 

374  173 

„ Schiffsversaiid ; 

n)  Deutschland  . . 

78  437 

101  254 

b)  Ausland .... 

5 146 

4 435 

Gegenüber  der  Beteiligung  von  2 763  850  t be- 
zifferte sich  die  zu  unserer  A'erfUgung  stehende  Er- 
zeugung auf  2 436  110  t oder  88,14  ®/o;  sie  blieb  dem- 
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nach  um  827  740  t oder  ll,86*’/o  hinter  dem  Kontin- 
gent zurück. 

Weiter  geht  der  Bericht  den  näheren  auf  den 
fast  andauernden  Wagentnangel*  ein  und  fährt  dann 
fort:  Eine  ähnliche  Benachteiligung  unserer  Inter- 

essen durch  die  Eisenhahnverwaltung  müssen  \rir 
ferner  auch  auf  den»  Uehiete  des  Tarifwesens  fost- 
stellen.  Ohgleich  der  Be/irkseisenhahnrat  zu  Köln 
s.  /t.  den  Antrag  auf  Aufnahme  unserer  l’rodukto  in 
den  Ausnahmotarif  zur  Beförderung  von  Steinkohlen, 
Koka  und  Steinkohlenhriketts  für  industrielle  Zwecke 
nach  den  Stationen  des  Lahn-,  Dill-  und  Sieggehietes 
einstimmig  befürwortet  hatte,  wurde  iliesor  .\ntrag 
im  Landescisenhahnrnte  ahgelehnt. 

Die  günstige  Konjunktur  auf  dem  Kohlenmarkte 
hat  in  unserem  engeren  Bezirke  zur  (iründnng  neuer 
Brikettfabriken  geführt,  von  denen  zwei  horoita  im 
Berichtsjahre  in  Betrieb  kamen.  Um  einen  gröBoren 
EinfltiB  auf  die  l’reisgestaltuug  tind  die  Verkaufs- 
tütigkeit  in  dem  östlichen  Teile  unseres  süddeutschen 
Absatzgebietes  zu  gewinnen,  erwarben  wir  auf  eine 
Ueibe  von  Jahren  die  Erzeugung  der  Bayrischen 
Braunkohlen-Industrie  A.-Ü. 

Auf  nnserem  eigenen  Werke  Türnich  betrug  die 
Kohlenförderung  in  der  Berichtszcit  141 9*i4  t,  von 
denen  89  451  t zu  Briketts  verarbeitet  wurden.  Der 
Betrieb  der  Brikettfabrik  blieb  von  wesentlichen 
Störungen  verschont,  nur  mußte  ein  alter  Dampfkessel 
abgelegt  und  durch  einen  neuen  ersetzt  werden.  Hier- 
durch sowie  auch  durch  zeitweisen  .\rbcitcrmnngel  in 
der  ürnbe  wurde  während  eines  Teiles  des  Uoscliäfts- 
jahres  die  Erzeugung  ungünstig  bceinHuBt.  An  Ar- 
beitern wurden  in  der  Berichtszeii  beschäftigt:  in  der 
Grube  35  Mann  mit  einem  durcjischnittlicben  Schicht- 
lohnc  von  3,96  Jt,  in  der  Brikettfabrik  50  .Mann  mit  jo 
3.25  Die  Herstellung  an  Steinen  betrug  insgesamt 
2 802  890  Stück,  abgesetzt  wurden  2 687  619  Stück. 

Verein  dentscher  Werkzengiiiaschlnenfabriken 
zn  Düsseldorf.  — Die  Beschäftigung  war  im  zweiten 
Vierteljahre  1907  durchweg  reichlich  und  vielfach 
eher  noch  lebhafter  als  in  den  vorhergehenden  drei 
Monaten,  wenngleich  man  hie  und  da  die  Emjdindnng 
hat,  als  ob  der  Höhepunkt  des  Geschäftsaufsebwunges 
erreicht  sei,  und  vereinzelt  von  einem  ruhigeren  Ge- 
schäftsgänge berichtet  wird.  Gegen  den  entsprechenden 
Zeitabschnitt  des  Vorjahres  ergab  sich  fast  durchweg 
eine  Besserung  auch  hinsichtlich  der  Proiso  und  eine 
namhafte  Zunahme  der  Arbeiterzahl.  Die  stehende 
Klage  über  Mangel  an  gelernten  Arbeitern  wird  wieder 
von  vielen  Seiten  und  meist  noch  stärker  als  früher 
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laut.  Die  Löhne  steigen  anhaltend  oder  sind  wenigstens 
stetig.  Gegenüber  den  Jahren  1901  bis  1905  hat  in 
manchen  Gegenden  eine  Erhöhung  des  Arbeitsver- 
dienstes bis  zu  40  o/o  stattgefunden.  Die  Lohnforde- 
rungen stehen  meistens  in  gar  keinem  Verhältnis  zu 
den  Leistungen.  Die  Arbeitszeit  ist  bei  der  starken 
Beschäftigung  nur  dort  verkürzt  worden,  wo  die  Ar- 
beiter durch  Ansstände  eine  Verkürzung  erzwangen, 
so  namentlich  in  OfTenbach  am  .Main  (um  eine  halbe 
Stunde  auf  9*.'»  Stunden).  Ueberarbeiten  waren  viel- 
fach notwendig,  wurden  aber  trotz  hohen  Lohn- 
zuschlages  nur  in  wenigen  Fällen  und  widerstrebend 
von  den  Arbeitern  geleistet. 

Graf  liadislans  Csaky  Riseii-  und  Stahlwerk 
zu  Prakendorf,  .iktieiige.sellschaft  in  Rndapeat.  — 
Unter  dieser  Firma  bat  sich  am  29.  Juni  d.  J.  eine 
Aktiengesellschaft  mit  einem  Grundkapitalo  von 
1 lOOOOO  K zu  dem  Zwecke  gebildet,  das  ungarische 
Geschäft  der  Fa.  Kudolf  Schmidt  & f'o.,  Wien,  und 
die  Eisenwerke  des  Grafen  Ladislaus  (‘suky  im  Göl- 
nitztale  zu  erwerben.  Die  neue  Gesellschaft  be- 
absichtigt, Tiegelgußstahl  und  Werkzeuge  herzustellen. 
Die  kaufmännische  Leitung  ist  Herrn  Kon  r ad 
I’irkncr,  die  technische  dem  Hütteningenieur  Herrn 
Pawelczyk,  bisher  im  Elektrostahlwerk  Ijinden- 
berg  zu  Hemschoid,  übertragen  worden.  Beteiligt  an 
dem  neuen  Unternehmen  sind  u.  a.  auch  Kapitalisten 
aus  der  Kemscheider  Gegend.* 

J.  P.  Piedboenf  & Co.,  KSbrenwerk,  A.-G.  in 
Eller  bei  Düsseldorf.  — Nach  dem  Berichte  des 
Vorstandes  sind  Erzeugung  und  Versand  des  Werkes 
im  Geschäftsjahre  1906/07  infolge  der  regen  Nach- 
frage nach  Köhren  aller  Art  abermals  gestiegen.  Die 
WassergasBchweißerei  wurde  erheblich  erweitert  und 
wird  binnen  kurzem  ganz  ausgebaut  sein,  ebenso 
geht  die  elektrische  Zentrale  ilirer  Vollendung  ent- 
gegen. Die  Kohstoffpreise,  besonders  für  Bleche  und 
Streifen,  wurden  im  I.aufe  des  Berichtsjahres  ver- 
schiedentlich erhöht,  während  die  Erlöse  für  Köhren 
sich  nicht  in  gleichem  Verhältnisse  besserten.  Aus- 
landsaufträge waren  nur  zu  niedrigen  Freisen  herein- 
zuholen.  — Die  Kechnung  weist  bei  einem  Kohertrage 
von  827  170,59.*  (einschl.  12  230,10.4  Vortrag)  nach 
Abzug  der  allgemeinen  Unkosten,  .Abschreibungen  usw. 
einen  Reingewinn  von  361  186,12  .*  nach;  hiervon 
sollen  50000  .*  der  besonderen  Kücklage  überwiesen, 
100  000  Ji  für  eine  Botriebsreserve  zurückgestollt, 
180  000  .*  (10  o/o)  als  Dividende  verteilt  und  31 186,12 
auf  neue  Kechnung  vorgetragen  worden. 

♦ „Oesterr.-Ungar.  .Montan-  und  Metallindustrie- 
Zeitung“  1907  Nr.  27. 
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Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

Aendemngen  in  der  Mitgliederliste. 

Bergntein,  Joseph,  Ingenieur,  Breslau  II,  Gartenstr.  104. 

Engan,  Fritz,  Ingenieur  der  Indiana  Steel  Co.,  Gary, 
Indiana  U.  S. 

Erdmenger,  rictor,  Maschineninspoktor  der  Mans- 
fcldscbcn  Kupferschiefer  bauenden  Gewerkschaft, 
Saigerhütte  hoi  Hettstedt. 

Fellireü,  F.,  Dipl.-Ingenieur,  Stahlwerke  Rieb.  Linden- 
berg, Akt.-Ges.,  Kemscheid-IIaston. 

Gasch,  Hermann,  Ingenieur,  Betriebschef  der  Hen- 
richsbütte, Hattingen  a.  d.  Ruhr. 

Hannen,  C.,  liochofenchof  und  Prokurist  des  Hnsper 
Eisen-  und  .Stahlwerkes,  Haspe  i.  W. 

Hendrickx,  F\,  Ingenieur,  Technischer  Direktor  der 
Eisenindustrie-.Akt.-Ges.  Zenica,  Zenica  i.  Bosnien. 

Hundt,  Fritz,  Ingenieur,  Geisweid  i.  W. 

Pieper,  Ludwig,  Duisburg,  Emscherstraiio  10. 


Pütz,  Dr.-Ing.,  Paul,  Betriebsleiter  der  Berg.  .Stahl-, 
Walz-  und  Hammerwerke  Julius  Lindenberg,  Kem- 
scheid-Hasten,  Königstr.  38  c. 

Steinecke,  H.,  Generaldirektor  a.  D.,  Hallo  a.  d.  S., 
Gnrtenstraße  8. 

ran  Szuhay,  Dr.,  J.,  Korompai-vasgyiir,  Ungarn. 

Thomas,  Alfred,  Betriebschef  des  Stahl-  und  Puddcl- 
workes  A.  Hahn,  Oderborg,  0.-8c,hl.,  Bahnhof. 

IViedling,  Paul,  Ingenieur,  Essen  a.  d.  Kuhr,  Ernastr.  1 1. 

tPirth,  Gotth.,  Ingenieur,  Dilsburg,  Kreis  Saarbrücken. 

Neue  Mitglieder. 

ron  Denffe.r,  Th.,  Ingenieur,  Stahlwerkschcf,  Jurjewski- 
Sawod,  Gouv.  Jekaterinoslaw,  Kußland. 

Schmält,  Heinrich,  Zivilingenieur,  behördl.  antor.  Ma- 
schinonbauingonieur,  Graz,  Wickenburggosso  22. 

Verstorben. 

Bansart- Dercq,  Const.,  .Vdministrateur  delegne  »le  ln 
Societe  .Anonyme  dos  Usines  Dercq,  Fontaine 
l.*Evc(ine,  Belgiqiie. 
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27.  Jahrg.  Nr.  29. 


Emil  Marx  i*. 


Am  16.  Juni  dieses  Jahres  Terschied  in  Bad  Wöl- 
felsgrund  nach  fast  sechsmonatlichem,  schwerem  Leiden 
Kommerzienrat  Emil  Marx,  Generaldirektor  der  Bis- 
msrckhQtte. 

Als  Sohn  eines  Gutsbesitzers  in  Schoenau,  Kreis 
LeobschQtz,  am  28.  Januar  1858  geboren,  besuchte 
er  die  dortige  Volksschule  und  ging  nach  deren 
Absolvierung  im  Jahre  1871  nach  Kalinowitz  bei 
GroB-Strohlitz,  um  sich  fQr  die  .\ufnahmo  in  ein 
Lehrerseminar  vorzubereiten.  Dort  schloß  er  Freund- 
schaft mit  einem  Altersgenossen,  dem  Sohne  des 
Kittergutsbesitzers  Elsnor  von  Gronow,  und  erwarb 
sich  mit  seinem  Freunde  unter  Aufgal>o  seiner  ur- 
sprünglichen Absicht,  durch  privaten  l'iitorricht  eine 
gute  Gymnasialbildung.  Im 
Jahre  1875  bezog  er  die  Ge- 
werbeschule zu  Gleiwitz.  Nach- 
dem er  diese  im  Jahre  1878 
mit  Auszeichnung  absolviert 
hatte,  praktizierte  er  zunächst 
auf  der  Königlichen  Hütte  in 
Gleiwitz,  später  auf  der  Reden- 
hütte  in  Zabrze  und  fand  da- 
selbst bald  Anstellung  als  Walz- 
meister.  Im  Dezember  1879 
erhielt  er  eine  Anstellung  als 
Obermeister  des  Walzwerks  in 
BismarckhOtto  und  erwarb  sich 
schon  in  dieser  Stellung  in 
hohem  Maße  die  Achtung  seiner 
Vorgesetzten  und  Mitarbeiter. 

Im  Oktober  1881  ging  er  nach 
Dresden,  um  dort  bei  den  Pio- 
nieren alsEinjährig-Frei  williger 
seiner  Militärpflicht  zu  genügen. 

Darauf  besuchte  er  die  Berg- 
akademie in  Berlin,  die  er 
nach  dreijährigem  Studium  und 
bestandener  Abschlußprüfung 
verließ.  Zwecks  weiterer  prak- 
tischer Ausbildung  war  er  noch 
ein  Jahr  auf  größeren  Werken 
des  Westens  tätig,  von  wo  aus 
er  einem  Rufe  als  Betriebs- 
cbef  des  Thomaswerkes  in  Friedonsbütto  0.  - S. 
folgte.  In  dieser  Stellung  vermählte  er  sieb  1886 
mit  Fräulein  Anna  Kollmann  aus  Bismarckhütte; 
dieser  Ehe  entsproß  eine  Tochter.  Als  die  Bismarck- 
hütto  im  Jahre  1889  die  ersten  großen  Schritte  zu 
ihrer  weiteren  Entwicklung  zu  tun  im  Begriffe  war, 
berief  deren  Verwaltung  ihn  an  diu  .Seite  seines  Schwie- 
gervaters, des  Direktors  Kollmann,  des  bisherigen 
alleinigen  Leiters  der  Bismarckhütte.  Kasch  reihten 
sich  nun  neue  Betriebe  aneinander;  das  Martinwerk, 
Blockwalzwerk,  neue  große  Feinblechwalzworke,  ein 
Gußstablwerk  mit  Nebenbetrioben,  das  Grobwalzwerk, 
ein  Grobblech-  und  Universalwalzwerk,  sowie  auch 
ein  Rohrwalzwerk  und  eine  Wassergasschweißorei 
bilden  die  einzelnen  .Marksteine  dieser  glänzenden 
Entwicklung,  an  welcher  sein  jiraktischer  Blick  und 
seine  jugendfrischo  Schaffenskraft  den  gleichen  Anteil 
haben,  wie  des  Verblichenen  weitschauender  und  wohl- 
beratender .Schwiegervater. 

Die  Bedeutung  dieser  raschen  Entwicklung  koinnit 
wohl  am  besten  in  der  Arbeiterzahl  des  Hüttenwerkes 


zum  Ausdruck,  die  bei  seinem  Eintritt  700,  heute  aber 
etwa  5000  Köpfe  zählt  und  eine  wirtschaftlich  blühende 
Gemeinde  von  etwa  22  000  Seelen  bildet,  welche  Marx 
viele  Jahre  hindurch  bis  zu  seinem  Tode  im  Kreis- 
ausschuß  vertrat. 

Auch  die  Verschmelzung  des  Eisen-  und  Stahl- 
werks Bethlcn-Falva  in  Scbwiontochlowitz  mit  der 
Bismarckhütte,  durch  welche  der  letzteren  eigenes 
Roheisen  gesichert  und  deren  Zukunft  auf  eine  feste 
Grundlage  gestellt  worden  war,  ist  großenteils  sein  Werk. 
Damit  bat  des  Verblichenen  umfassende  geschäftliche 
Tätigkeit,  leider  viel  zu  früh,  ihren  Abschluß  gefunden. 

Daß  seine  Arbeit  nicht  allein  dem  materiellen 

Erfolge,  sondern  auch  Bestrebungen  idealer  Richtung 

gegolten,  dafür  logen  beredtes 
Zeugnis  ab  die  zahlreichen, 

vielfach  als  mustergültig  an- 

erkannten Wflhlfahrtseinrich- 
tungen  für  die  Beamten  und 
Arbeiter  der  Bismarckhütte, 
noch  mehr  aber  die  allgemeine 
Liebe  und  Wertschätzung,  die 
der  Verblichene  auf  sich  ver- 
einigte. .Seine  Mitarbeit  in  allen 
Fragen  öffentlicher  Wohlfahrt 
war  eine  ganz  bedeutende  und 
fand  ihreAnerkennung  unteran- 
derem  darin,  daß  ihm  im  Jahre 
1904  der  Titel  eines  Königlichen 
Kommerzienrats  verliehen  wur- 
de. Auch  in  der  militärischen 
Laufbahn  waren  ihm  Erfolge 
beschieden ; er  brachte  es  bis 
zum  Hauptmann  der  Landwehr 
und  stand  lange  Zeit  hindurch 
an  der  Spitze  desKriegervereins 
in  Bismarckhütte,  dessen  Ehren- 
vorsitzender er  während  der 
letzten  Jahre  war,  und  der 
unter  seiner  Leitung  einer  der 
stärksten  des  Industriobezirkes 
geworden  ist.  Die  „Eisenhütte 
Oberscblesion",  deren  Mit- 
begründer und  ständiges  Vor- 
standsmitglied der  Verblichene  war,  betrauert  tief  sein 
Scheiden  und  bewahrt  ihm  das  Andenken  einer  mar- 
kanten, sympathischen  Persönlichkeit  der  oborschlesi- 
schen  Industrie. 

Alle  ernsten  Vereinigungen,  die  die  Pflege  des 
Gesanges,  die  Förderung  des  Deutschtums  und  der 
werktätigen  Nächstenliebe  auf  ihre  Banner  geschrieben, 
fanden  in  ihm  einen  eifrigen  Förderer,  nicht  allein 
im  Wort,  sondern  auch  durch  die  Tat.  Seine  An- 
wesenheit zündete  und  begeisterte,  und  seine  markigen 
Reden  waren  immer  durchweht  von  Empfindungen 
einer  großen,  schönen  Seele.  Die  Gründung  dos  „Obor- 
schlosischen  Arbeiter-Sänger-Rundes"  war  eine  seiner 
letzten  Schöpfungen,  und  noch  von  seinem  schweren 
Schmerzenslager  aus  nahm  er  innigen  .\nteil  an  allen 
idealen  Bestrebungen. 

Grundzug  seines  Charakters  war  markige,  besonnene 
Entschlossenheit,  geeint  mit  dem  versöhnenden  Hauch 
der  Gerechtigkeit,  beides  überstrahlt  vom  Wohlwollen 
gegenüber  Beamten,  Arbeitern  und  allen  denen,  die  sonst 
mit  ihm  in  nähere  persönliche  Berührung  gekommen. 


Ehre  seinem  Andenken! 
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24.  Juli  1907. 


27.  Jahrgang. 


Taylors  Untersuchungen  über  rationelle  Dreharbeit. 

V on  Professor  A.  W a 1 1 i c h s und  Dr.  ing.  0.  Petorsen, 

(Schluß  von  Seite  1066.) 


Scbloifwiukel  der  Drehstähle.  Man  ent^ 
nehme  die  Bezeichnungen  aus  .\hhildung  10. 
Da  diu  obere  Änschleiffläche  nach  zwei  Hich- 
tungen  geneigt  i.st,  haben  wir  mit  einem  mitt- 
leren Schneid-  und  Schleifwinkel  zu  rechnen. 
Taylor  verwendet  fUr  alle  Normalstühle  die 
gleichen  Ansatz-  und  Hintersohleif- 
winkel,  während  der  Seitenschleifw'inkol 
je  nach  der  Qualität  des  Materials  zwei  v e r- 
schiedene  Größen  bekommt;  er  fand  unter 
Berücksichtigung  aller  Umstände  folgende  Größen : 
lHnt«r*»  und  weiche»  Itane«  M.tcii.1  und 
IfiUerl.l  OuBeiwn 

Ausatzwinkel  6 ” 6 ° 

Hinterscbleifwinkel  8 ” 8 ° 

Seitenscbleifwinkel  22  ^ 14  * 

Schneidwinkel  61  68  ** 

Bei  Hartguß  sollte  ein  Schneidwinkel  von 
nicht  unter  86®  angewendet  werden.  Das  steilere 
Schleifen  nach  der  Seite  als  natd»  hinten  begründet 
Taylor  wie  folgt; 

1.  Ein  starker  Ilinterschliff  schwächt  den  Stahl 
bei  häufigem  Anschleifon. 

2.  Die  auf  Unikippen  gerichtete  Wirkung  des 
Schnittdrucke.s  wird  durch  den  steilen  Soiten- 
schleifwinkel  derart  ausgeglichen,  daß  der 
resultierende  Druck  mehr  auf  die  Mitte 
der  Auflagefläohe  gerichtet  ist  (siehe  .\l>- 
bildung  19). 

3.  Die  Vorschubkraft  wird  geringer. 

Bei  Gußoi.sen  und  hartem  Stahl  tritt  beim 
Schneiden  ein  kürzeres  .Abbröckeln  des  Materials 
ein,  so  daß  die  Schneidkante  mehr  bela.stet  wird. 
Um  ein  Abbrechen  der  Schneidkante  zu  ver- 
hindern, muß  der  Schneidwinkel  stumpfer  und 
damit  der  Soitemschleifwinkel  kleiner  gehalten 
werden.  In  Werkstätten,  wo  die  Stähle  von  den 
Arbeitern  selbst  angeschliffen  werden,  soll  der 
Ausatzwinkel  nicht  unter  9*  bis  12®  genommen 
werden,  da  sonst  zu  leicht  ein  geringerer  Winkel 
als  6®  geschliffen  wird,  was  den  Stuhl  an  der 
vorderen  Fläche  sehr  bald  zerstören  w’ürde. 
Automatische  Schleifmaschinen,  die  stets  von 
XJÜL.« 


dem  gleichen  .Arbeiter  bedient  werden,  sollten 
auch  in  Werkstätten  von  mittlerer  Grüße  nicht 
fehlen. 

Schmieden  und  Schleifen  der  Stähle. 
Von  boaebtensworter  Wichtigkeit  für  alle  Dreh- 
stahlvorbraucher,  in  welchem  Lande  es  auch  sei, 
sind  die  Normen,  welche  Taylor  für  den  Quer- 
schnitt dos  Stahlkörpers  und  die  Form  des 
Schneidkopfes  angibt.  Die  bisher  gebräuchliche 
Art  dos  einfachen  Zuspitzens  und  .Anschleifons 
der  Stähle,  so  daß  der  Hintorschliff  sehr  bald  in 
den  Stahlkörper  einschneidet,  ist  im  höchsten 
Grade  unwirtschaftlich,  weil  sie  wegen  der 
Schwächung  des  Stahles  nur  eine  geringe  Anzahl 
von  Nacbscbliffon  erlaubt  und  .somit  ein  häufigeres 
•Anstihmiodon  erfordert.  Da  Schmieden  teurer 
als  Schleifen  ist,  so  muß  die  Form  des  Kopfes 
so  ausgebildet  werden,  daß  ein  häufiges  An- 
schleifen  möglich  gemacht  wird.  Der  Stahl  soll 
dalior  kräftig  nach  oben  gebogen  werden,  wie 
die  Abbildungen  10  bis  15  zeigen.  Sohr  genaue 
Einzelheiten  über  die  Vornahme  des  Schmiedens, 
des  Anwürmons  und  der  Vorkehrungen,  um  Risse 
zu  vormeiilen,  werden  dann  noch  angeführt,  die 
wegen  dos  beschränkten  Raumes  hier  nicht 
wiodorgogoben  worden  können. 

Die  Konstruktion  der  schworen  Drehbänke 
sollte  allgemein  so  geändert  werden,  daß  die 
Grundfläche  des  Sticholhausos  tiefer  unter  die 
Mittellinie  der  Bank  zu  liegen  kommt,  um  die 
Anwendung  der  hohen  Sebneidköpfe  zu  ermög- 
lichen. 

Die  in  Abbildung  19  dargestellte  seitliche 
Verkröpfung  des  Stahles  ist  bei  allen  Nurniid- 
stäblon  Taylors  augewendet,  damit  das  Bestreben 
der  rosultioronden  Kruft  auf  Umkip])on  dos 
Stuhles  aufgehoben  wird  und  die  Rosultieremlo 
in  die  Mitte  der  .Auflagofläcbe  fällt.  .Allo  Stalil- 
körper  oder  Stangen  erhalten  nicht  (juadratischen 
Querschnitt,  .son<lorn  in  der  Höbe  grölloro  Ab- 
me.ssuug  als  in  der  Breite,  damit  der  abfpiogenden 
Wirkung  der  aus  Sclmittdruck  mul  Soiien.si  hub 
resultieroiiden  Kraft  be.sser  ontgegengow  irk(  wird. 
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Die  mei.sten  Versuche  sind  mit  dem  Cjuerschnitt 
ausgefUhrt. 

Schnittdruck  des  Spanes  auf  den  Stahl. 
Die  .\usdehnung  der  Versuche  auf  diesen  Gegen- 
stand ist  vom  Verfasser  auf  ein  sehr  geringes 
Maß  beschränkt  worden,  da  bald  erkannt  wurde, 
daß  eine  exakte  Beziehung  zwischen  dem  Schnitt- 
druck und  der  zu  erreichenden  Schnittgoschwindig- 


Abbildung  19. 

Unteres  Bild  zeigt  die  von  Taylor  an- 
gewandte seitliche  Verkröpfung  der  Nase 
des  Drebstables,  gegenüber  der  sonst  an- 
gewandten Form  (oberes  Bild). 


keit,  also  dem  Problem  der  Leistungsorhühung, 
nicht  existiert.  Immerhin  ist  <lie  Frage  der  auf- 
tretenden Kraft  für  die  Workzeugmaschinen- 
fabrikanten  doch  von  Wichtigkeit,  und  ich  füge 
deshalb  die  Uebersicht  (Tabelle  20)  hier  ein, 
die  zugleich  die  von  Dr.  Fischer*  in  Hannover 
im  Jahre  1897  und  von  Dr.  Nicolson  in  Man- 
chester liXM  gewonnenen  Krgebnisse  mitentf 
hält.  Die  Krgebnisse  der  Taylorschon  Versuche 
stimmen  mit  denen  Fischers  ziemlich  überein, 
während  die  von  Dr.  Nicolson  abwoichen.  Taylor 

* „Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingoniouro“ 
1897  Nr.  18  Beite  504. 


fand,  daß  der  Schniltdruck  hoi  hoher  und 
bei  niedriger  Schnittgeschwindigkeit  annähernd 
konstant  bleibt. 

Wasserkühlung  durch  einen  reichlichen 
Wasserstrahl.  Die  Anwendung  eines  reich- 
lichen Wasserstrahles  zur  Kühlung,  der  direkt 
auf  den  Ort  trifft,  wo  der  Stahl  den  Span  ab- 
tronnt,  hat  nach  den  Versuchen  Taylors  eine 
wesentliche  Erhöhung  der  Leistung  ermöglicht. 
Bei  weichem  Stuhl  ließ  sich  eine  Sclinitt- 
goschwindigkeitserhöhung  von  40%,  bei  Gußeisen 
eine  solche  von  lü  % erreichen.  Die  letztere 
Tatsache  wird  auch  bei  uns  sehr  Ubornuschon, 
da  man  hier  fest  an  den  Grundsatz  „Gußeisen 
ohne  Wasser  schnoi<len“  geglaubt  hat.  Während 
Taylor  schon  seit  1889  von  der  günstigen  Wirkung 
dos  Wasserstrahles  bei  Stahl  und  Schmiedeisen 
Gebrauch  macht  und  mehrere  Werkstätten  schon 
seit  langen  Jahren  ausgedehnte  .Anwendung  dieses 
Mittels  betreiben,  datiert  die  Entdeckung  der 
Leistungsorhöhung  bei  Gußeisen  durch  KUhlwiissor 
erst  aus  dem  vorigen  Jahre.  Die  hier  zutreffenden 
Resultate  sind  in  Tabelle  21  zu.snmmengc.stellt. 

Der  Nutzen  der  Kühlung  ist  naturgemäß 
heim  Schnolldrehstahl  am  größten,  nämlich  im 
Durchschnitt  40  o/q,  während  beim  gewöhnlichen 
Tiegelgußstuhl  nur  2T)  o/o  zu  erreichen  sind.  Die 
Kühlung  muß  intensiv  sein,,  d.  h.  etwa  12  Liter 
Wasser  f.  d.  Minute  sind  für  die  größten  Stähle 
erforderlich,  auch  ist  es  wichtig,  daß  der  Wjisser- 
strahl  genau  auf  die  Stelle  gerichtet  wird,  wo 
der  Stahl  den  Span  löst  (siehe  Abbildung  22). 

Eine  Nutzbarmachung  dieses  Vorteils  in 
unseren  Werkstätten  wird  sich  für  diejenigen 
Betriebe  lohnen,  die  stets  eine  Anzahl  Bänke 
„schruppen“  lassen  (Lokomotivfabrikon,  Kanonen- 
worksätton,  Werkstätten  für  schwere  Schmiede- 
stücke), «loch  muß  natürlich  durch  geeignete  Be- 
hälter und  ein  Rohrsystom  dafür  ge.sorgt  werden, 
daß  das  Wasser  immer  wieder  verwendet  wird. 
Die  Kosträhigkeit  wird  durch  Uebersättiguug  mit 
Soda  behoben. 

Es  mag  noch  hervorgohoben  werden,  daß  Taylor 
mit  seinem  uilornoueston  Schnelldrehstahl  beim 
Schneiden  von  sehr  hartem  Material  wieder  einen 
Rückgang  des  Gewinnes  aus  «lor  Wasserkühlung 
auf  15*/o  festgestellt  hat.  Es  sind  also  die  Ver- 
suche für  den  ullorneueslon  Stuhl  (1906)  in  dieser 
Richtung  noch  nicht  beendet. 

Wie  lange  soll  ein  Stuhl  bis  zum 
Wiedoranschloifeu  unter  Schnitt 
bleiben?  Diese  Frage  bedurfte  einer  gründ- 
li«;hen  Untersuchung  und  konnte  nicht  für  alle 
Verhältnisse  gleichmäßig  beantwortet  worden. 
Allgemein  ist  zu  sagen,  daß  eine  um  so  höhere 
Schnittgeschwindigkeit  erreicht  werden  kann,  je 
schärfer  die  Schneidkante  gehalten  wird;  doch 
sind  andererseits  mit  dom  häufigen  Wiedor- 
anschleifon  Kosten  durch  Unterbrechung  beim 
Au.swech.soln,  Schwierigkeiten  der  genauen  Wieder- 
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oinstelhmg  usw.  vorbun- 
den,  die  auf  nicht  so  häii- 
figes  Auswechseln  liin- 
weisen.  Taylor  gibt  die 
obere  Grenze  mit  1'/* 
Stunden  und  die  untere 
mit  20  Minuten  Schnitt* 
duucr  an  und  stellt  eine 
Berechnung  auf,  daß  un- 
ter ganz  bestimmten  An- 
nahmen Uber  die  Zeit  des 
Zurichtens  und  Wieder- 
anschleifens  die  Menge 
des  zerspanten  Materials 
für  den  Fall  ein  Maximum 
wird,  daß  die  nutzbare 
Zeit  des  Schneidens  das 
Siebenfache  beträgt  von 
der  nicht  nutzbaren  Zeit 
für  Ilerausnohmen,  Wio- 
deranschleifen  usw. 


Tabelle  20.  Uebersicht  der  Versuche  über  den  Schnitt  druck. 


SobDlttdruck  d««  Kpan» 
auf  den  Stahl  In  k^ 
f.  d.  qcm  dtfj  Spanet 

Vortchulv 

kraft 

Hortzonlal- 

druck 

Id  RlebtuDf 
de«  Stahle« 

KlnfluO  de«  Schnitt- 
drucken 

auf  die  HebnUt- 
feschwlndlgkolt 

Guß»  Schmied- 
eiten  eUen 

Stahl 

% dm  Bchnllt- 
dnu'kes 

Versuche 
von  Nicolson, 
Manchester 

7500 

bis 

13200 

17000 

bis 

23600 

20«/« 

18  bis78®/o 
vom 
Schnitt- 
druck 

Schnittdniok  Termin- 
deri  Mch  wenig 
mit  Zunahme  der 
Sc  h D 1 1 tg  c H c b wl  D dlg- 

kelt. 

Versuche 
von  Fischer, 
Hannover 

7000 

bis 

12000 

11000 

bis 

17000 

16000 

bis 

24000 

= dem 
Schnitt-  1 
druck  1 

Ameri- 
kanische 
Versuche 
(Taylor  und 
Mitarbeiter) 

1 

5000 

bis 

14000 

17000 

bis 

21000 

= dem 
Srhnittdruck 

Keine  bemerkbare 
YrränderuDff  «elb«t 
bei  VerdoppiuoK  <tvr 
Scbnillseichvindlfr- 
keil.  Bel  höherer 
Ue«ehwtndlf;kell 
wird  wenlKer  Kraft 
f.  d.  Kilogramm 
Spttnrrerbraurhl al> 
bid  niederer  Sebnitt- 
gochwlndlgkeit. 

Ein  interessanter  Vergleich  wurde  gemacht 
über  die  Erhöhung  der  Schnittgeschwindigkeit 
bei  Verkürzung  der  Schnittdauer  und  umgekehrt, 
dessen  mittlere  Ergebnisse  nachstehend  zusaminen- 
gestellt  sind.  Es  wurden  folgende  V’^erhältnisse 


zugrunde  gelegt: 

Vorschub 1,6  7iuii 

Schnittiefe 4,8  mm 

Material  des  ArbeitsHtiiekes : 

Zuerfcstigkeit 3500  kg 

Dehnung 29  */o 


Die  Schnittgeschwindigkeit  änderte  sich  wie  folgt: 
Schnittdauer  . ' . . 10  Min.  20  Min.  40  .Min.  80  Min. 


Erreichte  Schnitt-  1 
gesclmindigkeit  J 


mi'llin. 

18,8  17,2  15,8 


Hieraus  ergibt  sich  folgende  praktische  Kegel : 

WcoD  dir  QcMchwlD'  eo  Hodct  mao  dir 

digkrU  bekannt  lut  Sclinliti;r»chwlnillR-  durch  Multiplikation 
fQr  eine  SchnltcdMurr  kelt  fQr  eine  Hrhnlcu  mit: 

Ton:  daurr  too: 


20 

Minuten 

40  Minuten 

40 

n 

80 

20 

n 

80 

40 

y> 

20  „ 

80 

n 

80 

fl 

20 

0,92 

0,92 

0,84 

1,09 

1,09 

1,19 


Einfluß  des  Vorschubes  und  der  Schnitt- 
tiefe  auf  die  Schnittgeschwindigkeit.  Im 
allgomoinen  haben  die  Versuche  das  Ergebnis 
gehabt,  daß  die  höchste 
Leistung  <1.  h.  die  Er- 
zielung der  größten  Ge- 
wichtsmenge an  Spänen 
in  der  Zeiteinheit  durch 
großen  Vorschuh  und 
dementsprechend  gerin- 
gere Schnittgeschwindig- 
keit erreicht  wird.  Wer- 
den z.  B.  boi  einer 
Schnittiefe  von  4,8  mm 
und  einem  Vorschub  von 
0,4  mm  in  einer  Stunde 
50  kg  Späne  erzeugt,  so 
lassen  sich  unter  densel- 
ben Verhältni.ssen  und 
hei  Anwendung  des  glei- 
chen Drehstahles  und 

entsprechend  geringerer  Schnittgeschwindigkeit 
125  kg  erreichen,  wenn  der  Vorschub  auf  8,2  mm, 
iüsü  um  diUi  Achtfache  für  die  Umdrehung  ge- 
steigert wird. 


Abbildung  22. 
.Sachgemäße  .Anordnung 
des  'WasHorstrahleB  zur 
KQhlung  doH  Stahles. 


Tabelle  21.  Einfluß  des  Kühlwassers  auf  die  Schnittgeschwindigkeit. 


Harter  Stahl 
5000  kg  Festigkeit 

Mittelharter  Stahl 
3500  kg  Festigkeit 

Extrahartor  Stahl 
5700  kg  Festigkeit 

Hartes  Gußeisen 

Stablart 

Schnitt- 

l^eitchwlndigkelt 
m.  f.  d.  min. 

Schnitt- 
geschwindigkeit 
m.  f.  d.  min. 

Schnitt- 

gcxchwindigkelt 
m.  f.  d.  min. 

Scholtt- 

gcMCbwIndigkeit 
m.  f.  d.  min. 

Tmelcen  WlUHCr-  I <»«wlnn 
Trocken  ^ühluop  | 

Trocken 

Wa*.«r- 

kUhluug 

Gewinn 

Trocken 

WoTiirr- 

kQhlung 

OcwIjid 

*/0 

Gewinn 
<•(»  , 

Scbnelldrohstahl  . . 

4,9  , 6,7.3  j 41 

18,3 

25,3 

39 

— 

14,3  16,6 

16 

Natnrbarter  Stahl  , 

_ 

— 

— 

5,81 

7,65 

82 

- ; - 

1 

Aelt.  Tiegolgußstahl 

_ i _ 1 _ 

_ 

4,7 

5,9 

25 

■ 1 “ 
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Tabelle  28. 

Praktische  Schnittgeschwindigkeiten 
für  besten  Schnelldrehstahl  auf  Stahl 
arbeitend 

für  den  " N'onnalstahl. 

Die  Arbeitszeit  für  den  Stahl  beträgt  1'/*  Stunden 
bis  zum  Wioderanschleifon. 


SchDlttleff 

In  mm 

Vorschub 
i»  mm 

i^chnittircaobwinillKkcit 

für 

io  m.'Min. 

weichen 

Stuhl 

miitrlhurtoD 

Stuhl 

haricD 

Suhl 

r 

0,4 

145 

73 

33 

04 

0,8 

99 

49 

22 

' 1 

08 

.84 

15 

l 

1 2.4 

54 

27 

12 

0,4 

128 

64 

29 

: 0,8 

87 

44 

20 

3,2 

1,6 

60 

30 

13 

2,4 

48 

24 

11 

3,2 

41 

20 

9 

- 0,4 

107 

54 

24 

i 0,8 

73 

37 

17 

4.8 

! 1,6 

50 

25 

11 

1 “'4 

40 

20 

9 

•%2 

34 

17 

8 

( 

0,4 

95 

47 

21,5 

68 

' 0,8 

65 

32 

15 

: 1,6 

44 

22 

10 

1 

2,4 

35 

18 

8 

( 

0,4 

81 

40 

18,5 

9,5  { 

' 0,8 

55 

28 

12,5 

l 

1,6 

37 

19 

8,5 

19  7 / 

0,4 

72 

36 

16,5 

145,  ( ^ 

0,8 

49 

25 

11 

Wesentlifh  hülieron  Eintliil!  als  die  Selmitl- 
tiefe  hat  die  Spanstiirke  auf  die  Leistung: 
wiilirend  eine  dreifache  Verringerung  ilor  Span- 
stürko  die  praktisch  orroichhare  Schnittge-sehwin- 
digkoit  im  V’orhältni.s  von  1 : 1,8  wachsen  lällt, 
betrügt  das  gleiche  Verhältnis  bei  dreifach  ver- 
ringerter Schnittiefe  nur  1 : 1,27.  Diese  Zahlen 
beslüligon  auch  die  eben  aufgastelito  Norm  Uber 
den  KiniiuU  der  Gröho  dos  Vorschubes  auf  die  er- 
reichbare Ijoistung. 

Boi  dem  allerncueston  Schnolldrohstahl  tritt 
auch  für  hartes  Material  die  gleiche  Verringerung 
der  Schnittgeschwindigkeit  bei  Erhöhung  dorSpan- 
stärko  wie  für  weiches  Material  ein;  währoml  bei 
dom  bisherigen  Schnolldrohstehl  eine  wesentlich 
größere  Schnittgoschwindigkoitsabnahme  ointrat. 
Für  den  praktischen  Gebrauch  hat  Taylor  Tabellen 
über  die  Wahl  der  Schnittgeschwindigkeit  usw- 
aufgostellt,  von  denen  ich  einen  Teil  in  Tabelle  23 
uml  24  auf  metrisches  Maß  umgorechnet  wioder- 
gobo.  Allo  Schnittgeschwindigkeiten  sind  für 
eine  Schnittdauer  von  1'/»  Stunden  und  für 
die  verschiedenen  Materialien  <los  Arbeitsstückes 
getrennt  angegeben.  Die  Tabellen  sind  nach  der 
Größe  <ler  Stähle  geordnet.  Von  den  6 Sorten 
sei  die  für  */<"  Dicke  herau.sgogritron. 

Werkzeugstahl  und  dessen  Behand- 
lung. Ta\dor  gibt  mit  Benutzung  der  Vor- 


Tabelle  24. 

Praktische  Schaittgeschwindigkoiistabelle 
für  besten  Schnelhlrehstabl  auf  OuBeisen 
arbeitend 

für  den  */< " Normalstabl. 

Die  Arbeitszeit  für  den  Stahl  beträgt  l*/t  Stunden 
bis  zum  Wiedcranschleifcn. 


Scbnluiefo 
In  mm 

j 

Voruchub 
1 tu  mm 

Si'hDUtgeuchvindigkclt 

für 

In  ni/Mln. 

wclchro  1 mittelharten 
Stabt  i Stuhl 

horten 

Stuhl 

0,4 

67 

34 

19,5 

1 0,8 

51 

26 

1.5 

1 1,6 

37 

18,5 

11  i 

1 2,4 

30 

15 

9 

1 3,2 

26 

13 

7,5 

1 4,8 

21 

10,5 

6,5 

0,4 

62 

31 

18 

0,8 

48 

24 

14  ! 

1,6 

34 

17 

10 

0,4 

2,4 

28 

14 

3,2 

24 

12 

7 

4,8 

19,5 

10 

5,5 

1 0,4 

54 

27 

16 

0,8 

42 

21 

12 

1,6 

30 

15 

9 

4,ö 

2.4 

25 

12,5 

7 

3,2 

21 

10,5 

6,5 

4,8 

17,5 

8,5 

5 1 

( 

0,4 

50 

25 

14,5  : 

0,8 

38 

19 

1,6 

28 

14 

3 i 

b,0  j 

2,4 

23 

11,5 

6,5 

3,2 

19,5 

10 

5.5  1 

1 

4,8 

16 

8 

4,5 

0,4 

44 

22 

1.8 

0,8 

.84- 

17 

10 

9,5 

1,6 

24 

12 

7 1 

2,4 

20 

lö 

6 1 

3.2 

17 

8,5 

5 

4,8 

14 

i 

4 

0,4 

41 

21 

i 

0,8 

32 

16 

9.5  1 

1 12,7 

1,6 

23 

11,5 

6,5 

2,4 

18,5 

9,5 

5,5 

: 

3,2 

6,5 

4 

ötfontlichung  von  .J.  M.  Glodhill*  einen  aus- 
führlichen geschichtlichen  Rückblick  über  die 
Entwicklung  des  Workzotigstahlos  uml  stellt 
am  Schlu.sse  dieser  eine  Einteilung  in  folgende 
vier  charakteristische  Zeitabschnitte  auf: 

1.  Periode  dos  gewöhnlichen  Tiogolgußstahlos ; 

2.  „ B naturharton  Stahles: 

3.  B B Schnolldrohstahles ; 

4.  B » neuesten  Schnolldrohstahles. 

Die  beiden  letzten  Abschnitte  hätte  Ta}dur 

wohl  besser  in  einen  vereinigt,  denn  die  Um- 
wälzung in  den  Eigenschaften  für  die  An- 
wendung ist  hoi  dor  neuesten  Erfindung  keines- 
wegs so  gewaltig  wie  zwischen  den  Eigenschaften 
dor  früheren  Perioden. 


• „.Journal  of  tho  Iron  and  Steel  Institute“,  Ok- 
tober 1904. 
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Die  mittlerea  Analysenergebnisse  sind  in  der  Tabelle  25  zusanunonge.stellt : 


Tabelle  2ö.  Chemische  Zusammensetzung  verschiedener  Stahlsorten. 


Marke 

des 

Stahles 

WolfrAm 

<•/« 

Chrom 

Vo 

Koblon- 

stofT 

«/o 

Mangan 

«h 

Vana- 

dium 

•/o 

Silizium 

®/o 

Phoa- 

phor 

®» 

Suhwefcl 

»A. 

Scbnitigeocliwlndlgkelt  | 
bei 

miticiwriehcni  Stahl  | 
,m  1.  d.  Minute 

Jessop 

— 

0,207 

1,047 

0,189 

0,206 

0,017 

0,017 

X 

00  I 

1 

Mushet,  naturhart  . . 

5,441 

0,398 

0,15 

0,578 

1.044 

- 

7,92 

Taylor- Whito,  original 

8,00 

o 

00 

1,86 

0,80 

- 

0,15 

0,025 

0,030 

17,7  bis  18,6 

Neuoster  Schnelldreb- 
stahl  1906  .... 

18,91 

6,47 

0,67 

0,11 

0,29 

0,043 

— 

— 

30,2 

Die  in  der  letzten  Rubrik  fUr  den  neuesten 
Stahl  von  1906  angegebene  hohe  Schnitt- 
geschwindigkeit von  30,2  m f.  d.  Minute  ist  nur 
gültig  für  einen  ganz  weichen  Stahl  (0,34  o/q 
Kohlenstoff),  und  insofern  ist  die  Zahl  kein  voll- 
gültiger Vergleichswert.  In  chemischer  Be- 
ziehung lassen  sich  die  vier  Perioden  kurz,  wie 
folgt,  charakterisieren:  Im  ersten  Abschnitt  (ge- 
wöhnlicher Tiegelgußstahl)  enthielt  der  Werk- 
zeugstahl zwischen  ®/4  und  D/i  o/q  Kolilonstoff 
und  in  geringer  Menge  Mangan  und  Silizium. 
Die  naturharten  Stähle  enthielten  4 bis  11  o/o 
Wolfram,  P/*  bis  3 o/q  Mangan  und  etwa  Vf*  bis 
2'/*  o/q  Kohlenstoff.  Anstatt  Mangan  oder  als 
Zusatz  zu  diesem  wurde  auch  Chrom  von  0,8 
bis  3 0/0  verwendet.  Die  Schnelldrehstähle  sind 
durch  den  Gehalt  von  0,5  o/q  oder  in  weiten 
Grenzen  mehr  Chrom  und  1 “/*  oder  in  weiten 
Grenzen  mehr  Wolfram  nebst  Kohlenstoff  von 
0,5  bis  1 V»  o/q  charakterisiert.  Mangan,  Silizium 
und  andere  Beimengungen  sind  in  geringen 
Mengen  nur  wegen  der  besseren  Schmelzbarkeit 
zugesetzt.  Als  Ersatz  von  Wolfram  ist  auch 
Molybdän  verwendet  worden.  Ein  geringer  Zu- 
satz von  Vanadium  ist  dann  das  Merkmal  des 
neuesten  Schnelldrehstiihles  von  19(X),  dessen 
Zusammensetzung  in  der  untersten  Reihe  obiger 
Tabelle  angegeben  ist. 

Es  folgt  eine  sehr  in  das  einzelne  gehende 
Beschreibung  der  Härtemethoden  sowohl  der 
früheren  Stahlsorten,  als  auch  der  neuesten, 
bezüglich  derer  auch  auf  ilio  Originalschrift  ver- 
wiesen werden  muß.  Es  ist  durchaus  noch  nicht 
allgemein  bekannt,  daß  die  Taylor-Whitoscho 
Erfindung  des  Schueildrehstahlcs  keine  chemischer 
Natur  war,  sondern  in  der  ganz  bestimmten 
Warmbehandlung  oder  Härtemethode  schon  be- 
kannter Stahlsorten  zwecks  Erreichung  der 
„Rotwarm-llärte“  ihren  Inhalt  hat.  Diese  Härte- 
methode wird  ebenfalls  vom  Verfasser  sehr  genau 
beschrieben;  es  sei  hier  nur  kurz  wiederholt,  daß 
langsame  Erwärmung  bis  zur  dunkolroten  Hitze 
und  dann  rasche  Erhitzung  bis  nahe  an  den 
Schmelzpunkt  erfolgen  soll,  während  die  dann 
folgomlo  .Abkühlung  unter  Vermeidung  auch  nur 
kurzer  Wiedererhilzung  slattfindcn  muß.  Der 


ersten  Härtebehandlung  folgt  eine  zweite,  die  in 
einer  Wiedererwärmung  des  Stahles  auf  etwa 
650**  und  nachfolgender  langsamer  Abkühlung 
ln  der  Luft  besteht. 

Taylor  weist  immer  wieder  darauf  hin,  daß 
nicht  in  der  Marke  des  Stahles  das  Ge- 
heimnis dos  Erfolges  zu  suchen  ist,  sondern  in 
der  sorgfältigen  Behandlung  beim  Härten 
und  Anschleifen.  Man  wechsle  nicht  .so  häufig 
mit  der  .Marke,  von  denen  es  eine  ganze  Anzahl 
mit  ausgezeichneten  Eigenschaften  gibt,  sondern 
entscheide  sich  nach  gründlicher  Prüfung  für 
eine  oder  höchstens  zwei  Marken  und  suche  dann 
über  deren  Eigenschaften  beim  Schmieden,  Härten, 
Schleifen  genaueste  Kenntnis  zu  erlangen.  Dann 
wird  die  für  den  Erfolg  so  außerordentlich 
wichtige  Gleichförmigkeit  in  der  Herstellung  der 
Werkzeuge  erreicht  werden. 

Die  chemische  Zusammensetzung 
dos  Workzeugstahles.  Taylor  fordert  von 
dom  besten  Workzeugstahl  für  Schnelldrehzwecko 
acht  ausgeprägte  Eigenschaften;  er  gibt  aber 
selbst  zu,  daß  bis  jetzt  noch  kein  Stahl  hergestellt 
worden  konnte,  der  alle  diese  Eigenschaften  zu- 
sammen in  sich  vereinigt.  In  einer  vergleichen- 
den Tabelle  der  chemischen  Zusammensetzung 
aller  Arten  von  Stahl  gibt  er  die  Analyse  eines 
Materials,  das  allen  seinen  Forderungen  bis  auf 
zwei  genügt  hat.  Die  Mängel  waren:  der  Stahl 
ließ  sich  schwer  schmieden  und  er  war  in  seinem 
Hauptteil  nicht  so  zäh  wie  Werkzeuge,  bei  denen 
diese  Partie  angelassen  bezw.  teilweise  angelassen 
war.  Die  Analyse  dieses  Stahles  (Nr.  1 genannt), 
der  bei  den  Taylorschen  Versuchen  sich  am  besten 
bewährt  hat,  ist  folgende: 


% 

Vanadium  . . . 0,32 

Wolfram  . . . 17,81 
Chrom 5,95 


% 

Kohlenstoff  . . 0,682 

Mangan  . . . 0,07 

Silizium  . . . 0,049 


Eine  auffallende  Erscheinung  zeigt  die  schon 
oben  erwähnte  vergleichende  Tabelle:  Obwohl 
der  vorstehend  näher  gekennzeichnete  Stahl  in 
jeder  Beziehung  besser  ist  als  alle  anderen  auf- 
gofUhrten,  so  sind  die  Differenzen  in  der  Schnitt- 
geschwindigkeit, die  mit  den  verschiedenen  Stühlen 
erzielt  worden  konnten,  verhältnismäßig  geringe. 
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Die  Verbraucher  von  Werkzeugstnhl  können  daher, 
wenn  sie  eine  der  in  der  Tabelle  angeführten 
Stahlsorten  verwenden , nicht  allzusehr  fehl- 
gehen.  Ist  einmal  aber  eine  hostimmte  Stahl- 
marko in  der  Werkstatt  oingefUhrt,  so  rät  Taylor 
auf  da-s  entschiedenste  ah,  einen  Wechsel  vor- 
zunehrnen  oder  zu  gestatten,  dah  irgend  eine 
andere  Stahlsorte  nebenher  in  demselben  Betrieb 
in  Benutzung  genommen  wird. 

Eine  weitere  Tabelle  gibt  einen  interessanten 
Ueberhlick  Uber  das  Verhältnis  der  chemischen 
Zusammonsetzting  zu  der  Schnittgeschwindigkeit. 
Bei  den  gewöhnlichen  TiogelguGstählen,  deren 
mittlerer  Kohlenstoffgehalt  bei  1,006  ®/o  G liegt 
(der  höchste  Gehalt  in  den  angegebenen  Analysen 
beträgt  1,240  o/o,  der  niedrigste  0,681  */«),  zeigt  es 
sich,  daß  die  verschiedenen  Marken  nur  geringe 
Unterschiede  bezüglich  der  Schnittgeschwindig- 
keit aufwoisen:  sie  schwankt  für  die  gleiche 
(Qualität  dos  Arbeitsstückes  nur  um  ß®/**  Bei 
den  Analysen  der  nicht  selbsthärtenden 
Stähle  i.st  cs  interessant  zu  sehen,  daß  selbst 
bei  Gegenwart  von  7 o/o  Chrom  der  Stahl  durch- 
aus nicht  mehr  selbstbärtend  ist  als  ein  ge- 
wöhnlicher Kohleustoffstahl,  weil  nur  ein  sehr 
geringer  Prozentsatz  von  Mangan  (0,3  */»)  oder 
Chrom  (0,078  o/o>  nobenhergeht.  In  einem  andern 
Falle  erteilt  ein  Gehalt  von  1,6  */#  Chrom  allein 
keine  selbsthärtonden  Eigenschaften,  dor  bei  An- 
wesenheit von  Wolfram  oder  Molybdän  sicher 
au.sgoreicbt  hätte,  um  dem  Material  Selbsthärtung 
zu  erteilen.  Diese  Analysen  zeigen  weiter,  daß 
der  Zusatz  von  nur  1,6  ®/o  Chrom  in  Verbindung 
mit  0,71  0/0  Kohlenstoff  und  nur  0,10o/q  Mangan 
dom  Stahl  eine  erheblich  höhere  Schnittge- 
scdiwindigkoit  erteilt  als  die  des  gewöhnlichen 
Tiegelgußstahles. 

Bei  der  Besprechung  der  n a t u r h a r t e n 
Stahlsorten  (Selbslhärtnor),  die  durch  aus- 
führliche -Viialysonreihon  wieder  näher  illustriert 
worden,  wird  hervorgehobon,  daß  von  fünf  Stahl- 
sorten zwei  ihre  Eiuonschaft  dos  Solbsthärtons 
einem  relativ  hohen  Mangangohalt  (1,00  bozw. 
3,22  ®/o)  in  Verbindung  mit  Wolfram  (5,62  bezw. 
7,57  ®/o),  und  drei  dieselbe  einem  hoben  Chrom- 
gebalt (3,4’i  bozw.  1,4(5  bozw.  3,9®/«)  neben  Wolf- 
ram (8,48  bozw.  (5,83  ®/o)  oder  Molybdän  (4,58®/«) 
vonlankteu. 

Taylor  voröffontlicht  weiter  eine  ausfUhrlicho  Ta- 
belle von  .\nalysen  verschiedener  SUihlsortcn,  die 
in  dor  Zeit  dor  Entdeckung  und  dor  Entwicklung 
des  Taylor-Whiteschon  Verfahrens  benutzt  und 
studiert  worden  sind.  Die  Stahlmarkou  sind  in 
verschiedene  G^E^pen  geteilt,  um  den  Einzel- 
einlluß  von  WdÜram,  Molybdän,  t'lirom,  Kohlen- 
stoff und  .Mangan  auf  die  Sclmittgeschwindigkoit 
zu  zeigen,  einmal  bei  der  früheren  gcwöhtdichen 
Warmbehandlung  und  weiter  hei  der  Behandlung 
nach  dom  neuen  Vorfahren  Taylor-White:  das 
Werkzeug  nahe  bis  zum  S<dnnelzpunkt  zxi  er- 


hitzen , es  abzukiihlen  und  es  dann  wieder 
auf  etwa  635®  C.  zu  erwärmen.  Als  erstes  Re- 
sultat der  in  den  Tabellen  der  Analysen  und 
Schnittgoschwindigkoiton  niodergelegten  Angaben 
ergibt  sich,  daß  der  Gehalt  an  Wolfram  sich 
zwischen  6,5*/«  und  8,75®/«  und  der  an  Chrom 
sich  zwischen  1,62  ®/«  und  3,94  ®/o  bewegen  muß, 
um  einen  erstkia.ssigen  Stahl  bei  höchster 
Schnittgeschwindigkeit  zu  orziolen.  Bezüglich 
dos  Kohlenstoffes  beweisen  die  Versuche,  daß 
zwischen  den  Grenzen  von  0,858®/«  und  1,950®/« 
soweit  die  Schnitlgoschwindigkoit  in  Frage 
kommt,  der  Kohlonstoffgehalt  schwanken  darf. 
Geringer  Mangangohalt  macht  den  Stahl  zäher 
und  kräftiger  in  seinem  Hauptteil,  weniger  leicht 
geneigt  zu  Brüchigkeit  und  Fouorrissen,  und  be- 
wirkt bessere  Schmiedbarkeit  und  leichteres 
Glühen.  ’ Aus  allen  diesen  Gründen  glaubt  Taylor 
einen  niedrigen  Mangangehalt  (0,07  bis  1,19  ®/») 
für  allen  Stahl  empfehlen  zu  müssen,  dor  nach 
seinem  Vorfahren  behandelt  worden  soll.  Er 
zieht  ferner  den  Schluß,  daß  Chrom,  und  nicht 
Mangan,  in  Verbindung  mit  Wolfram  der  Bostaiifl- 
teil  ist,  der  die  neueutdockte  Eigenschaft  dor 
„Rolwarm-Härte“  verleiht.  Taylor  und  White 
hatten  in  ihrer  Patentschrift  angegeben,  daß 
Molybdän  im  Schnelldrebstahl  Wolfram  ersetzen 
kann,  und  daß  ein  Teil  Molybdän  ungefähr  die 
gleiche  Wirkung  ausUbe  wie  zwei  Teile  Wolfram. 
So  erscheinen  denn  auch  in  dor  Analysenreihe 
bei  sonst  gloicbon  Leistungen  Stähle  mit  4 bis 
4'/»®/«  Molybdän,  die  sonst  mit  ungefähr  8®/« 
Wolfram  hätten  logiert  sein  müssen.  Aber  aus 
den  boigefügten  Bemerkungen  gehen  manche 
Mängel  dieser  Molybdänstählo  hervor,  deren  Be- 
schaffenheit als  durchweg  ungleichmäßig  be- 
zeichnet worden  muß.  Eine  Erklärung  für  dieses 
Vorhalten  sucht  Taylor  darin,  daß  bei  der  Er- 
hitzung der  Molybdänstählo  eine  viel  genauere 
Bestimmung  dos  Grades  dor  Erhitzung,  erheblich 
unter  dem  Schmelzj)unkt,  notwendig  zu  sein 
scheint.  Bei  dor  Schwierigkeit,  mit  dom  Auge 
dio.se  genaue  Temperatur  zu  bestimmen,  ist  die 
Unrogelmäßigkoit  dos  Verhaltens  dos  Molybdän- 
stahles einigermaßen  erklärt.  Boi  den  Wolfram- 
Chromstählen  ist  eine  derartig  genaue  Bestim- 
mung des  Grades  der  Erhitzung  nicht  nötig,  und 
darin  liegt  ein  besonderer  Vorteil  ilieses  modernen 
Schnelldrehstahles. 

Taylor  und  White  empfohlen  in  ihrer  Patent- 
schrift als  bestgeeiguete  Zusammensetzung  eines 
Schnolldrohstahls  Aiuüyson  die  den  in  nachstehen- 
der Tabelle  26  unter  Nr.  26  und  27  gegebenen  ent- 
sprochen. Wie  aus  den  Angaben  zu  ersehen  ist,  ergab 
Xr.  26  die  höheren  Schnittgeschwindigkeiten  bei 
hartem  Stahl  und  Gußeisen,  während  .\'r.  27  dieso 
bei  dor  Bearbeitung  weicheren  Materials  besaß. 
So  war  also  s.  Zt.  eine  gut  ausgerüstete  Werkstatt 
gezwungen,  zwei  Stähle  von  verschiedener  che- 
mischer Zusammensetzung  gleichzeitig  zu  führen. 
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Tabelle  26. 


Bei  mittelhartem  ScbrolcdestOok 

Sehr  bartea 

Hart«! 

Nr. 

V. 

Ho 

W 

Cr 

C 

Hu 

Si 

Bchnitt- 

KeitcbwiBdJgkeit 
ohne  Behandi^. 
nach  T.-W.-Pro*. 

Hcbultt- 

K'etcbwiDdli^kcic 
nach  Brhandlif. 
nach  T.-W.-|»rof, 

atück. 

suhl 

nach 

T.-W..Pr. 

Stahl 

nach 

T.-W.- 

l^OieQ 

BemerkuD^eQ 

26 

8,00 

3,80 

1,85 

0,30 

0,15 

tu 

8,3 

ni 

17,7 

ro 

9,3 

m 

13,1 

«rhebUeh  aebwerar 

27 

- 

8,50 

2,00 

1,86 

0,15 

0,15 

9,5 

18,6 

.5,8 

11,9 

ZU  ecbmleden  aU 
Nr.  »7  1 

laicht  zu  schmieden 

1 

1 

0,32 

17,81 

5,95 

0,682 

0,07 

0,049 



30.9 

12,7 

1.5,9 

IhBt  sich  aobwer 

schmieden  bei 
Elrschrot-Uiize 

Ein  Vergleich  mit  dem  unter  Nr.  1 in  derselben 
Tabelle  aufgefUhrton  Stahl,  dem,  wie  oben  schon 
erwähnt,  am  besten  bei  den  Taylorschon  Ver- 
suchen bewährten,  zeigt,  daß  er  bei  allen  Material- 
bärlon  größere  Schuittgeschw'iudigkeiton  auf- 
weisen kann  als  irgend  ein  anderer  Stahl.  Es 
sind  also  in  diesem  Stahl  alle  wünschenswerten 
Eigenschaften  vereinigt  und  es  kann  eine  Werk- 
statt mit  ihm  als  alleinigem  „Normalstahl^^  aus- 
kommen.  Die  Vorteile,  die  dieser  neueste  Schnell- 
drelistalil  gegenüber  seinen  Vorgängern  aufzu- 
woisen  bat,  lassen  sich  etwa  dahin  zusammenfassen: 

1.  größere  Gleichmäßigkeit,  weil  er  weniger 
leicht  zu  beschädigen  i.st  beim  Schleifen  und 
im  täglichen  Gebrauch; 

2.  es  läßt  sich  mit  ihm  eine  um  TiO  o/o  höhere 
Schnittgeschw'indigkeit  erreichen ; 

8.  er  vereinigt  gleichzeitig  den  höchsten  Grad 
von  „Rotwann-Härto“  (siehe  oben)  und  eine 
große  Härte; 

•1.  die  Vereinigung  der  unter  3.  genannten 
Eigenschaften  läßt  ihn  gleichmäßig  hoho 
Resultate  erzielen  beim  Schnei<len  mit  kleinem 
Vorschub  bei  hartem  als  auch  weichem  .Ma- 
terial, eine  Eigenscliaft,  die  den  oben  näher 
beschriebenen  Stählen  Nr.  26  und  27  durch- 
aus fohlt; 

5.  größere  Festigkeit  im  Hauptteile  dos  Werk- 
zeuges. 

Sein  einziger  Nachteil,  sich  schwer  in  Kirsch- 
rot-Hitzo  schmieden  zu  lassen,  fällt  weg,  wenn 
der  Schmied  gelernt  hat  ihn  in  leichter  Golbhitze 
zu  behandeln. 

Da  demnach  die  bedeutsamen  Vorteile  dieses 
Stahles  gegenüber  den  früheren  Schnolldrob- 
stählen  nur  in  der  .\rt  der  chemischen  Zu.sammen- 
setzung  liegen,  so  versucht  Taylor  an  Hand  der 
Analyse,  die  durch  Veränderung  der  einzelnen 
Bostandloilo  horvorgerufene  günstige  Wirkung 
nachzuweison. 

Gemäß  dem  i’atoiitborichle  enthielt  der  erste 
Taylorscho  Schnolldrobstahl  0,5  l’rozent  Chrom 
oder  mehr  in  Verbindung  mit  mindestens 
1 l’rozent  Wolfram.  Es  wurde  dabei  gleich- 
zeitig angegeben,  daß  die  zu  derselben  Zeit  als 
bestbowährt  sich  erwiesenen  Stähle  2 bis  3,8  o/o 
CMirom  (gegen  den  zuerst  angegebenen  Gehalt 


von  0,5  o/o)  und  8 bis  8,5  */o  Wolfram  (statt  1 ®/o)  ent- 
halten hätten.  Die  fernere  Aonderung  in  der  che- 
mischen Zusammensetzung  ist  dahin  gegangen, 
daß  die  Stähle  jetzt  5,5  */*  Chrom  enthalten  und 
daß  der  Wolframgehalt  sogar  auf  18  bis  19  o/p 
gesteigert  worden  ist.  Diese  außerordentliche 
Erhöhung  des  Gehaltes  an  den  genannten 
Elementen  steigerte  die  ,Rotwarm-Härte“  des 
Materials  um  50  o/o  und  verlieh  ihm  zugleich  eine 
höhere  Härte  als  die  des  oben  unter  Nr.  27  be- 
schriebenen Sclmolldrehstahles.  Ein  noch  höherer 
Gehalt  an  diesen  Beslandtoilou  zeigte  dann  eine 
deutliche  Herabminderung  dieser  wertvollen 
Eigenschaften. 

Die  schon  genannte  Eigenschaft  des  ,M  a n - 
gans,  in  höheren  Gehalten  ein  brüchiges  Material 
zu  liefern,  ließ  die  Erfinder  auch  fernerhin  daran 
festhalten,  nur  niedrigen  Mangangehalt  (0,15  o/q) 
zu  empfohlen,  und  dieser  Gehalt  bildet  ein  Cha- 
rakteristikum aller  modernen  Schnelldrebstähle. 

Die  Höhe  des  Kohlenstoffgehaltes  ist  von 
zwei  Gesichtspunkten  aus  zu  beurteilen.  Ist 
einerseits  ein  hoher  Gehalt  wichtig,  um  die  not- 
wendige Härte  des  Stahles  sicher  zu  stellen,  so 
verleiht  ein  niedriger  Gehalt  an  Kohlenstoff  dem 
Stahl  leichte  Schmiedbarkeit  und  Zäbigkoit. 
Während  Taylor  in  seinem  bestgeeigneton  Stahl 
(Nr.  1)  0,(®  o/o  Kohlenstoff  nachweist,  will  er  die 
untere  Grenze  für  diesen  Bestandteil  auf  0,5  “/« 
festgesetzt  sehen. 

Die  Gegenwart  von  Silizium  wird,  wenig- 
.stens  in  größerer  Menge,  als  nicht  wünschenswert 
angesehen,  ein  Höchstgehalt  von  0,15  o/g  Silizium 
wird  empfohlen.  In  Ueberoinstimmung  mit 
früheren  Erfahrungen  sollen  für  die  Herstellung 
bester  Stähle  Materialien  verwendet  werden,  die 
möglichst  frei  sind  von  Phosphor  und  Sch  wofel. 

.\m  Schlüsse  der  Besprechung  dieser  gründ- 
lichen Studie  der  Schnelldrebstähle  bezüglich 
ihrer  chemi.s(dion  Zusammensetzung  bekennt  sich 
Taylor  offen  zu  der  .Ansicht,  daß  auch  die  ge- 
naueste chemische  Analyse  allein  nicht  imstande 
ist.  <lon  sicheren  Wog  zur  Herstellung  besten 
Schnolldrohstahles  zu  zeigen.  Er  verweist  auf  die 
Wichtigkeit  dos  richtigen  Einscbmolzons  und 
Vergießens  dos  Stahles,  der  sachgemäßen  .Ab- 
messungen der  Kokillen  .sowie  der  gewissen- 
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haften  Behandlung  dos  Stuhles  während  der 
folgenden  Verarbeitung  usw.  Die  Beohaohtung 
aller  Vorgänge  bei  dem  Fabrikationsverfahren 
und  Versuche,  manche  schlechte  Einflüsse  während 
des  Schmelzvorganges  auszuschalton,  haben  zu 
der  Benutzung  von  Vanadium  in  der  Schmelze 
geführt.  Taylor  hat  fostgestollt,  daß  dieses  Element 
weniger  durch  seinen  chemischen  Einfluß  in 
dem  fertigen  Material  wertvoll  geworden  ist, 
als  durch  seine  Eigenschaft,  als  ein  „Reiniger* 
in  der  Scihmolzo  zu  wirken.  Ein  Zusatz  von 
0,15  bis  0,il0  */o  zu  dem  Tiogolinhalt  ist  oft  in 
dem  Fertigstahl  gar  nicht  mehr  nachweisbar, 
und  dieser  Umstand  scheint  zu  beweisen,  daß 
diese  kleinen  Mengen  reinigend  auf  das  Bad 
gewirkt  haben  und  nach  Eingehen  einer  Ver- 
bindung mit,  wie  Taylor  drastisch  sagt,  „some 
obs(!uro  oxidos*  in  die  Schlacke  übergegangon 
sind. 

Taylor  schließt  diesen  Abschnitt  mit  der 
Betnerkung,  daß  nun  sein  Stahl  Nr.  1 durchaus 
nicht  die  chemische  Zusammensetzung  des  besten 
Werkzerigstahles  darstelle,  der  jo  gemacht  werden 
könne.  Er  halte  es  vielmehr  für  höchst  wün- 
schenswert, eine  chemische  Zusammensetzung 
der  Schnolldrohstähle  zu  finden,  die  es  ermögliche, 
diesen  Stahl  erheblich  wirtschaftlicher  herzu- 
zustellen, als  es  bei  seinen  Versuchen  möglich 
gewesen  sei.  Seiner  .Ansicht  nach  werden  alle 
zukünftigen  Bestrebungen  auf  diesem  Gebiete  in 
der  Richtung  sich  betätigen,  die  mehr  wirt- 
schaftliche Seite  der  Darstellung  dos  Schnoll- 
drehstahles  zu  entwickeln. 

Einfluß  der  Materialeigensc haften 
dos  Arbeitsstückes  auf  die  Schnitt- 
geschwindigkeit. 

Wie  bereits  aus  der  Aufzählung  der  ver- 
schiedenen Einflüsse  auf  die  Schnittgeschwindig- 
keit auf  Seite  lOfll  horvorgeht,  ist  der  dort  an 
erster  Stelle  genannte  hlinfluß  der  Materialeigen- 
schaften ein  ganz  erheblicher. 

Aus  diesem  Grunde  weist  Taylor  auf  die 
Notwendigkeit  genauer  Vorschriften  hinsichtlich 
der  physikalischen  Eigenschaften  durch  die  Werk- 
stätten bei  Einkauf  des  Rohmaterials  hin,  wenn- 
die  Ausnutzung  der  in  jedem  Falle  unter  Be- 
rücksichtigung der  Festigkeit,  Dehnungs-  und 
ähnlicher  Eigenschaften  der  Schmiede-  und  Guß- 
stücke erreichbaren  Schnittgeschwindigkeit  er- 
möglicht werden  soll. 

Eine  exakte  Beziehung  zwischen  der  che- 
mischen Zusammensetzung  des  Arbeitsstückes 
und  der  erreichbaren  Schnittgeschwindigkeit 
beim  Drehen  hat  nicht  aufgostolit  werden  können, 
weil  naturgemäß  das  Maß  der  Durchschmiodung 
und  die  Art  der  .Abkühlung  dos  Rohmaterials 
sowohl  bei  Schmiedemat crial  als  insbe-sondere 
bei  Gußstücken  eine  wesontliclio  Rolle  spielt. 

Die  beste  Beurteilung  bei  Schmiedestücken 
liegt  in  der  Prüfung  der  Festigkeit,  Dolinung 


und  Kontraktion.  Bei  sehr  hartem  Material 
ist  allerdings  eine  Beziehung  zwischen  der  Festig- 
keit und  der  Normal-Schnittgeschwindigkeit  nicht 
mehr  festzustellen.  Die  Untersuchungen  Taylors 
über  diesen  Punkt  werden  noch  fortgesetzt. 

Es  wird  empfohlen,  bezüglich  des  zur  Ver- 
arbeitung kommenden  Materials  eine  Einteilung 
in  Klassen  vorzunehmen,  für  deren  Bestimmung 
Taylor  auch  ganz  bestimmte  Vorschläge  macht. 

Horvorzuheben  ist  noch  der  verhältnismäßig 
geringe  Gewinn  an  Schnittgeschwindigkeit  in 
der  Gußeisenbearbeitung  bei  Anwendung  des 
Schnelldrehstahlos,  was  seine  Ursache  hat  in 
dem  Vorwiegen  der  die  Schneidkante  absolileifen- 
den  Wirkung  der  sandigen  Bestandteile  des  Guß- 
eisens gegenüber  der  durch  Reibung  des  Spanes 
auf  der  Schneidfläohe  hervorgerufenen  erwärmen- 
den Wirkung  beim  Drehen  von  Schmiedestücken. 

• • 

• 

Die  Bestimmung  des  Einflusses  aller  praktisch 
überhaupt  in  Betracht  kommenden  Möglichkeiten 
auf  die  beim  Drehen  zu  wählende  Sc^haitt- 
gescbwindigkeit  stellt  den  roten  Faden  dar,  der 
sicrh  durch  die  mühevollen  Arbeiten  Taylors  und 
seiner  Mitarbeiter  hindurchzieht  und  der  zu  aus- 
führlichen, praktisch  sehr  wertvollen  Vorschlägen 
über  die  Wahl  der  Schnittgeschwindigkeit  für 
jeden  nur  vorkommenden  Fall  geführt  hat.  Die 
Wahl  der  Varianten,  von  denen  ich  nur  die 
wichtigsten  wie  Schnittiefe  und  Spanstärke 
nenne,  ist  dem  Praktiker  aus  guten  Gründen 
überlassen  geblieben,  da  diese  nach  der  gerade 
vorliegenden  Arbeit  und  nach  der  Größe  und  der 
Bauart  der  Drehbank  bestimmt  werden  müssen. 

Da  jedoch  die  Höchstleistung  für  die  Werk- 
stätte nicht  allein  in  der  Bemessung  der  Schnitt- 
gosi.'iiwindigkeit,  sondern  in  dem  Zusammenhang 
dieser  mit  <ler  gleichzeitig  angenommenen  Schnitt- 
tiefe und  Spanstärke  liegt,  um  das  Gewicht  des 
in  der  Zeiteinheit  zerspanten  Materials  als  den 
für  die  Leistung  wichtigsten  Faktor  zu  erhalten, 
so  wäre  eine  Hervorhebung  derjenigen  drei 
Faktoren  in  jeder  Tabelle  — Schnitlgoschwindig- 
keit,  Schnittiefe  und  Spanstärke  — von  Wichtig- 
keit gewo-sen,  welche  die  größte  Leistung 
an  zerspantem  Material  ergeben.  Eine  Er- 
gänzung der  Arbeit  in  dieser  Ritditung  wäre 
sehr  zu  begrüßen. 

Nicht  allein  der  Workstättenleiter,  sondern 
auch  der  Fabrikant  von  Werkzeugstahl  wird 
vielfache  .Anregung  und  praktischen  Nutzen  aus 
dem  Studium  dos  Werkes  ziehen,  und  es  ist  zu 
hoffen,  daß  dem  erfolgreichen  Forscher  und 
seinen  Mitarbeitern  außer  der  wohlverdienten 
Anerkennung  der  Fachwelt  amdi  materielle  Ent- 
schädigung zuteil  werde  für  die  überaus  frei- 
mütige .Art,  mit  welcher  sie  alle  ihre  wert- 
vollen Erfahrungen  der  Oeffentlichkeit  zugäng- 
lich gemacht  haben. 
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Abbildung  6. 

KU'kirorohrUcn  tod  Girod,  mit  I*roz.  Kohlcn«tofT,  ua^r&ut.  20f«che  lln.  >Vri(r.  Groür  KrUuih*  %oti  11  h 

(Abbild.  (1)  abj^rtcbiedcticm  Graphit,  die  feiucrro  Latncllea  «Ind  bei  der  Temperatur  aT  rnl^i.mdfn 
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lieber  den  augenblicklichen  Stand  unserer  Kenntnisse 
der  Erstarrungs-  und  Erkaltungsvorgänge  bei  Eisen- 

kohlenstofFlegierungen. 

Autoroferat  von  Dr.  ing.  P.  Goorens,  Dozent  a.  d.  Künigl.  Teohn.  Hochsohule  in  Aachen. 


In  dieser  Arbeit,  welche  in  „Metallurgie“.  Bd.  3 
(1906)  S.  175  und  Bd.  4 (1907)  S.  '37  und  173 
erschienen  ist,  wendet  sich  P.  Goorens  einer 
der  in  der  physikalischen  Metallurgie  wohl  am 
meisten  erörterten  Fragen  zu,  nämlich  der  Frage 
nach  dem  Zustandsdiagramm  der  Kison- 
kohlenstofflegierungen.  Zu  dessen  Fest- 
stellung ist  in  den  letzten  Jahren  eine  fast 
unübersehbare  Reihe  von  zum  Teil  sehr  ver- 
dienstvollen Arbeiten  zutage  gefördert  worden, 
und  wenn  es  trotzdem  nicht  gelungen  ist, 
die  Frage  vollständig  zu  klären,  so  mag  dies 
wohl  zum  großen  Teil  darauf  zurUckzufUhren 
sein,  daß  rein  theoretische  S])okuiationon  nicht 
immer  genügend  von  V^ersuchen  unterstützt 
worden  sind.  War  aber  einmal  eine  Theorie 
entstanden,  welche  sich  als  unzutrelTond  erwies, 
so  bedurfte  es  einer  Menge  von  Arbeit,  ehe  sie 
aufgogebon  wurde,  anderseits  weckte  dieser 
Streit  das  .Mißtrauen  gegen  jede  neu  auf- 
tauchende Erklärung. 

Der  Weg,  welchen  der  Verfa.ssor  zur  Klä- 
rung der  Frage  einsohlägt.,  ist  folgender:  Nach 
einer  eingehenden  Besprechung  der  wichtigsten 
Arbeiten  über  das  System  Eisenkohlenstoff  zieht 
er  an  Hand  metallographischer  Untersuchungen 
eine  Grenze  zwischen  denjenigen  Anschauungen, 
welche  mit  denselben  in  Ueboreinstimmung  zu 
bringen  sind  und  infolgedessen  boibohalten  wer- 
den müssen,  und  denjenigen,  welche  der  V'^ersuch 
als  unhaltbar  erweist,  infolgedessen  aufzugeben 
sind.  Das  Resultat  der  .-\rbeit  läßt  sich  dahin 
zusammenfassen,  daß  von  den  bokanuton  Dia- 
grammen für  die  graphitfroion  Kisenkohlenstoff- 
legierungen  das  einfach.ste,  Roozoboom- 
B en  e d i ck  ssche  * sich  um  besten  bewährt,  und 
daß  auch  die  graphit-  bozw.  temperkohlehaltigen 
Systeme  durch  eine  naheliegende  Annahme  auf 
ein  ebenso  einfaches  Diagramm  sich  beziehen 
lassen. 

Das  erste  vollständige  Zustandsdiagranun  vor- 
öfTentlichte  im  Jahre  1897  Roberts-Austen 
auf  Grund  sorgfältiger  experimenteller  Unter- 
suchungen. Drei  Jahre  später  wurde  dieses  Dia- 
gramm von  B.  Roozeboom  durch  Anwendung 
der  Phasenregel  vervollständigt.  Dieses  erste  Koozo- 
boomsche  Diagramm  erfuhr  im  .laliro  HXM  durch 
ihn  selbst  eine  V'ereinfachuug,  l)esaß  jedoch  trotz- 
dem noch  eine  Anzahl  von  Linien,  deren  Existonz- 

• C.  Benodicks:  „Metallurgie“  1906  3,  S.  39^5. 


berechtigung  zum  miiidasten  als  zweifelhaft  er- 
scheinen mußte.  Dieselben  waren  in  dem  ursprüng- 
lichen Diagramm  von  Roberts-Austen  nicht  ent- 
halten und  auf  Grund  einer  experimentellen  .Ar- 
beit von  Car p enter  und  Keoling*  eingefUgt 
worden.  Zu  der  gleichen  Zeit  machte  Heyn** 
den  V orschlag,  zwei  getrennte  Zustandsdiagramme 
zu  unterscheiden,  ein  stabiles,  bei  welchem 
der  Kohlenstoff  stets  in  elementarer  Form  zur 
Absohoidung  gelangt,  und  ein  labiles,  wolchas 
Eisenkarbid  enthält. 

In  der  vorliegenden  Arbeit  handelt  es  sich 
daher  in  erster  Linie  darum,  zu  entscheiden,  wel- 
chem Diagramm  das  tatsächliche  Verhalten  der 
Eisenkohlenstoff legiorungon  am  besten  entspricht. 
Der  Verfasser  behandelt  der  Reihe  nach: 

1.  die  Eisenkohlenstoff  legiorungen  im  geschmol- 
zenen Zustande, 

2.  die  Erstarrungsvorgänge, 

3.  den  Einfluß  der  thermischen  Behandlung  er- 
starrter Eisenkohlenstofflegieningen  auf  deren 
Gefüge. 

Ueber  den  Zustand  des  Kohlenstoffes  in 
flüssigen  Legierungen  läßt  sich  sagen,  daß 
derselbe  nur  an  Eisen  zu  Eisonkarbid  Fe»C  ge- 
bunden sein  kann.  Berechnet  man  nämlich 
aus  den  Temperaturen  beginnender  Erstarrung 
verschiedener  Ei.senkohlon.stoff  legiorungon  die 
Molekulargröße  dos  Kohlenstoffes  nach  der  von 
Roth m und  angegebenen  Formel,  welche  nur 
für  verdünnte  Lösungen  gültig  ist,  so  gelangt 
man  zu  sehr  verschiedenen  Worten,  jo  nachdem 
man  die  Berechnung  an  ^nor  Lösung  mit  1 oder 
mit  3 o/o  Kohlenstoff  ausfUhrt.  Diese  Abweichung 
ist  nur  .schwierig  zu  erklären,  wenn  man  an- 
nimmt, daß  in  der  flüssigen  Lösung  der  Kohlen- 
stoff als  solcher  in  elementarer  Form  vorhanden 
ist,  da  doch  beide  Lösungen  als  verdünnte  der 
Rothmundschen  Formel  folgen  müßten.  Die  Ab- 
weichung wird  aber  ohne  weiteres  klar,  wenn 
man  annimmt,  daß  in  <lor  Flüssigkeit  Plisenkarbid 
onlhaltou  ist.  P]ino  Lösung  mit  3 Oq  Kohlenstolf 
ents])richt  einer  solchoti  mit  45  o^q  Eisonkarbid, 
und  letztere  ist  unbedingt  als  eine  konzentrierte 
Lösung  zu  betrachten,  welche  nicht  mehr  unter 
das  Rothmundscho  Gesotz  fällt. 

* Carponter  u.  Keoling:  „.Jourii.  Iron  and 
Steel  Institute“  1994,  I,  S.  224. 

**  Heyn:  „Zeitschrift  für  Elektrochemie“  1994 
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Dio  Gegenwart  von  Eisonkarbid  ergibt  sich 
aber  auch  weiter  aus  folgender  Ueborlogung: 
Angononimon,  der  Koldonstoff  sei  in  elementarer 
Form  in  Lösung,  so  könnte  die  Bildung  des 
woiüen  Robeisons  nur  dadurch  ihre  Erkläning 
finden,  daß  man  annimmt,  im  Momente  der  Er- 
starrung bildete  sich  aus  Eisen  und  elementarem 
KoblenstofT  das  Eisonkarbid  nach  der  Gleichung: 

3 Fe  + C = Fe»C 1) 

Diese  Gleichung  entspricht  aber  durchaus  der 
früher  von  Roozeboom  aufgestollten 

Mischkristalle  Graphit  = Karbid 2), 

durch  welche  nach  seiner  ersten  Theorie  die  Bil- 
dung von  weißem  gruphitfreiom  Roheisen  erklärt 


worden  sollte.  Die  ausgedehnte  Disku.ssion,  zu 
welcher  Gleichung  2 sofort  nach  ihrer  VeröfTent- 
lichung  V'eranhussung  gegeben  hat,  Ulierzeugte 
schließlich  auch  ihren  Urheber  von  ihrer  Uumög- 
lii'hkeit  unter  den  gegebenen  Umständen,  so  daß  er 
im  Jahre  BXM  dieselbe  aufgab.  Gleichung  1 muß 
daher  ebenfalls  als  unmöglich  angesehen  und  dio 
Gegenwart  von  Eisenkarbid  im  weißen  Roheisen 
dadurch  erklärt  worden,  daß  dasselbe  auch  .schon 
in  der  flüssigen  Lösung  enthalten  war. 

U m über  den  E r s t a r r u n g s v o r g a n g .\uf- 
.schluß  zu  erhalten,  stellte  der  Verfa.sser  eine  Reihe 
von  reinen  Eisenkohlonstofriegierungen  her,  deren 
Erstarrung  und  weitere  Abkühlung  dadurf^h  er- 
heblich beschleunigt  wurde,  daß  die  gaschmol- 
zenen  Legierungen  direkt  in  Eiswas.ser  gegossen 
wurden.  Es  zeigte  sich,  daß  alle  so  orhultenen 
Legierungen  weiß  wunlen,  ihr  gesamter  Kohlon- 
stoffgehalt  also  an  Eisen  zu  l’oit'  gebunden  war. 
Ferner  wurde  auf  diesem  Wege  erreicht,  daß 


etwaige  Umwandlungen  bei  niedrigeren  Tem- 
peraturen nach  Möglichkeit  unterblieben,  so  daß 
dio  .\nnuhme  berechtigt  war,  die  abgeschrockton 
Proben  wiesen  diejenige  Struktur  auf,  welche  sie 
unmittelbar  nach  der  Erstarrung  besessen  hatten. 
Auf  motallographischem  Woge  wurden  hierauf 
dio  so  erhaltenen  Erstarrungsstrukturon 
untersucht,  und  es  zeigte  sich,  daß  dieselben 
durchaus  mit  dom  von  Benedieks*  aufgestollten 
Zustandsdiagramm  übereinstimmon.  Letzteres 
ist  in  Abbildung  1 wiodergognben  und  unter- 
scheidet sich  von  der  Originalkurve  nur  durch 
den  Verlauf  der  Linie  SE‘,  welche  etwa.s  steiler 
eingezeichnet  worden  ist,  da  die  Löslichkeit  des 
Zomontits  in  y-Eisen  bis  fXX)*  C. 
nur  sehr  langsam  zunimmt. 

Für  das  oisonkarbidhaltige  Sy- 
stem verläuft  daher  der  Erstar- 
rungsvorgang  wie  folgt:  Legie- 
rungen mit  Obis  2 o/o  Kohlen- 
stoff beginnen  bei  Temperaturen 
zu  erstarren,  welche  durch  die 
Linie  AB'  angegeben  wor<lon.  Dio 
Legierungen  bestehen  nach  der 
vollständigen  Erstarrung  aus  einer 
homogenen  festen  Lösung  von 
Eisonkarbid  in  y- Eisen,  den  y- 
Mi.schkristallon.  Legierungen 
mit  2 bis  4,2 «/o  Kohlenstoff: 
Die  Erstarrung  wird  durch  die  Bil- 
dung von  Mischkristallen  eingolei- 
tet,  und  durch  dio  Erstarning  des 
eutektischen  Gemisches  aus  Eisen- 
karbid (Zomontit)  und  MLschkri- 
stalleii  (Martensit)  beendigt.  Auf 
einem  geschliffonon  und  geätzten 
(Querschnitt  durch  ein  solch  unter- 
eutektisches  .Material  muß  man 
daher  ein  System  selbständig  kri- 
stallisierter Mischkristalle,  um- 
geben von  einem  Eutektikum,  erkennen  können. 
Nun  ist  bekannt,  daß  das  Eisen  im  roguläron 
System  kristallisiert  und  tannenbaumförmige 
(Jktaodergorippo  bildet,  sobald  dio  Mögliclikoit 
ungehinderter  Kristallisation  vorliegt,  ln  ähn- 
lichen Formen  kristallisieren  auch  dio  ersterwähn- 
ten Mischkristalle.  Ein  .solch  untoreutekti.schos 
Roheisen  mit  3,9  o/o  KohlonstolT  nach  dem  Aetzon 
mit  Pikrinsäure  zeigt  Abbil<l.  2 in  SOfachor  Vor- 
größorung.  Der  weitaus  größte  Teil  der  Fläche 
wird  von  einem  außerordentlich  feinen  Gomi.scho 
eines  hellen  und  eines  dunkeln  Bestandteiles 
eingenommen,  dem  Zementit-Mischkristall  Eutek- 
tikum  B'.  .Außerdem  bemerkt  man  regelmäßig 
ungeordnete  Reihen  von  dunklen  Punkten, 
welche  augen.schoinlich  den  primär  ausgeschiode- 
nen  Tanneubaum  - Mischkristallen  entsprechen. 
Boi  der  Legierung  mit  4,2  o/o  KohlonstolT  ist  die 

• Benodicks  a.  a.  O. 


Abbildung  I.  Hoozebooms  ZuHtandodiagramm  des  Systomo 
Eisen  - Eisonkarbid  nach  Benodicks. 
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Zuäaminon.setzung  dos  eutektisdien  Gornischos  B' 
erreicht,  folglich  kann  eine  solclie  Legierung  nur 
Kutektikuin  aufwoison,  dessen  Struktur  in  7f)(>- 
facher  Vergrößerung  aus  Al>hild.  d ersichtlich  ist. 

Uohorsteigt  der  KohlenstolTgehalt  der  Schmelze 
den  eutektischen  Punkt  B',  so  tritt  man  in  das 
Gebiet  der  Uhereutektisohen  Roheisen.  Die 
Erstarrung  dieser  Legierungen  beginnt  mit  der 
Ausscheidung  von  primären  Eisonkarhidkristalleu, 
welche  sich  durch  spießige  Korm,  große  Härte 
und  hoho  Widorstandsrahigkeit  gegen  saure  Aetz- 
mittel  auszoichnon.  Abbildung  1 zeigt  in  TöOfacher 
Vergrößerung  einige  in  Eutektikum  oingolagorte 
Zomentitkristalle.  Wie  ersichtlich,  läßt  die  Uebor- 
einstimmung  der  tatsächlich  beobaiditoten  Struk- 
turen hei  weißem  Roheisen  mit  dom  Zustands- 
diagramm  nichts  zu  wUnschen  übrig. 

Bisher  war  man  der  Ansicht,  daß  auch  für 
die  graphithaltigen  Legierungen  der  Ersiarrungs- 
vorgiuig  in  ähnlicdi  oinfacher  Weise  verlaufen 
müßte,  nur  daß  an  Stelle  dos  Wortes  Eisonkarhid 
in  den  vorstehenden  Ausführungen  das  Wort 
Graphit  gesetzt  w'erden  müßte.  Bei  näherer 
Uoborlegung  wird  es  sich  jedoch  zeigen,  daß  man 
durch  diese  Annahme  bei  der  Erklärung  gewisser 
V'orgänge  auf  Schwierigkeiten  stößt,  auf  welche 
zunächst  aufmerk.sam  gemacdit  worden  soll. 

Eine  überoutoktischo  Schmelze  müßte  ihre 
Erstarrung  dadurch  beginnen,  daß  Graphit  zuerst 
auskristaHisiert.  Der  Unterschied  im  sj)ozifis(rhon 
Gewicht  zwischen  Graphit  und  Schmelze  (Graphit 
^2,  Schmelze  ^ 7,5)  bedingt  auf  den  au.sgo- 
schie«lenen  Graphitkristall  einen  solchen  Auftrieb, 
daß  derselbe  sofort  mit  großer  Geschwindigkeit 
aus  dom  Bade  herausgestoßen  wenlen  muß.  Eine 
Folge  hiervon  würde  sein,  daß  reine  Eisenkohlon- 
stofflegierungen  mit  einem  höheren  Kohlon.stoff- 
gehalte  als  dom  eutektischen  im  erstarrten  Zu- 
stande nicht  existieren  könnten.  In  der  erwähnten 
.-Vrboit  veröffentlicht  Bonedicks  in  einem  aus- 
gezeichneten Lichtbild  ein  solch  hypereutoktisches 
Roheisen  mit  etwa  5 o/q  Gesamlkolilonstoif,  in 
welchem  primäre  Graphitkristalle  dotitlich  er- 
kennbar sind.  Da.s  Zurückbleiben  dieser  bei  hoher 
Temperatur  ausgeschiedonen  Gra])hitblätter  führt 
er  auf  ein  .Vnhaften  an  den  Ofonwänden  und 
gegenseitiges  Stützen  zurück.  Immerhin  aber 
wird  der  Grai>hit  <la.s  Bestreben  haben,  an  die 
Oberfläche  zu  steigen,  und  wenn  auch  ein  Teil 
in  der  erwähnten  Weise  zurückgohallon  wenlen 
kann,  so  ist  es  sicher  au.sgoschlosson,  daß  dieser 
primäre  Graphit  in  der  Mmojo  gloitdmiäßig  ver- 
teilt ist,  sobald  der  Kohlonstoffgchalt  nur  einiger- 
maßen über  den  outektischeu  hinausgeht.  Es  war 
mir  daher  von  hohem  Interesse,  dundi  <lio  Liebens- 
würdigkeit des  Hrn.  Ingenieur  Girod  in  Ugines 
(Savoyen)  ein  graues  Roheisen  zu  erhalten,  dessen 
Gesamt  - Kohlonstoffgelmlt  ein  besonders  hoher 
war,  wie  «iie  nachstehende  Analyse  desselben  er- 
kennen läßt: 


Qosamt-Kolilenstoff 7,.’i2  O'q 

Graphit 6,59  „ 

Gebundcnor  Koblonstoff  . . . 0,93  „ 

Silizium 0,31  „ 

Mangan 0,68  „ 

Schwefel 0,1 13  „ 

Phosphor 0,074  „ 


Das  Material  war  bei  hoher  Temperatur  im 
elektrischen  Ofen  (System  Girod)  erschmolzen 
und  langsam  in  demselben  erkaltet.  Der  Bruch 
war  nicht  besonders  grobkörnig  und  entsprach 
etwa  der  Nr.  2 für  (iießereirohei.sen.  Um  über 
die  Verteilung  des  Graphites  einen  Anhalt  zu 
gewinnen,  wurde  ein  ungeätzter  Schliff  dieses 
Rohei.sens  aufgenommen.  Wie  aus  Abbildung  5 
hervorgehl,  besteht  das  ungeätzte  Material  neben 
einer  hollen  metallischen  Gnindmasse  aus  zwei 
Sj'stemen  von  Graphit,  einem  solchen  aus  großen, 
offenbar  den  prinjären  Kristallen,  und  einem 
solchen  aus  feineren  .Vederchen.  Von  besonderer 
Wichtigkeit  ist  hierbei,  daß  der  primäre,  grobe 
Graphit  in  der  .Mtucse  durchaus  gleichmäßig  vor- 
teilt ist,  eine  Tatsache,  welche  mit  den  bisherigen 
Ans(‘hauungen  über  die  Abschoidung  dos  Gra- 
phites unvereinbar  ist,  da  der  letztere,  sofern  er 
aus  der  flü.ssigen  Schmelze  direkt  auskristallisiert, 
an  die  Oberfläche  hätte  steigen  müssen. 

Eine  weitere  auffiillige  Ers<>heinung,  welche 
durch  die  bisherigen  Theorien  nicht  in  befriedi- 
gender Weise  erklärt  werden  kann,  ist  die  Tat- 
sache, daß  der  Erstarrungspunkt  und  der  Schmelz- 
punkt dos  grauen  Roheisens  nicht  bei  derselben 
Temperatur  liegen,  während  dies  hoi  weißem 
Roheisen  der  Fall  ist.  Beide  Tatsachen,  welche 
in  der  Praxis  längst  bekannt  sind,  wies  der  Ver- 
fasser oxperimonfell  nach,  indem  er  sowohl  von 
w'oißeni  als  grauem  Roheisen  die  lOrhitzungs-  und 
.•\bkUhlungskurven  beobachtete.  Während  dtis 
weiße  Roheisen  bei  etwa  1135®  C.  erstarrte  und 
schmolz,  lag  ilor  Erstarrungspunkt  des  grauen 
Roheisens  ebenfalls  bei  dieser  Temperatur,  es 
schmolz  jedoch  in  einem  extremen  Fall  erst  bei 
einer  50®  C.  höher  liegenden.  Wenn  aber  Graphit 
und  Mischkristalle  ein  echtes  Eutektikum  bilden 
würden,  so  könnte  eine  Uoberhitzung  der  Probe 
auf  eine  höhere  Temperatur  als  die  eutektische 
nicht  ohne  Schmelzen  ausgefUhrt  worden.  Diesen 
Schwierigkeiten  begegnet  der  Verfasser  nun  da- 
durch, daß  er  folgende  Hypothese  aufstollt: 

Der  Graphit  ist  ein  Bestandteil, 
welcher  durch  Zerlegung  dos  Zeinen- 
t i t e s sekundär  gebildet  wird. 

.\us  dieser  Hypothese  heraus  ergibt  sich  denn 
auch  für  diejenigen  Eisenkohlonstofflogierungen, 
welche  Kohlenstoff  in  elementarer  Form,  sei  es 
als  Temperkohle,  sei  es  als  Graphit,  enthalten, 
ein  außerordentlich  einfaches  Zustand.sdi.agramm, 
welches  in  Abhildung  6 wiedorgegeben  ist.  Das- 
selbe ist  gültig  für  den  Fall,  daß  die  Abkühlung 
ilcr  Legierungen  langsam  genug  verläuft,  so  daß 
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der  Zementit  Zeit  zu  seiner  vollständigen  Zer- 
legung hut,  wenn  er  sich  unter  den  zu  seiner 
Zerlegung  giin.stigen  Bedingungen  befindet.  Diese 
Bedingungen  sind  folgende:  Der  Zementit  muß 
in  selbständiger  Form  vorhanden  sein,  also  ins- 
besondere nicht  in  gelöstem  ZusUmde,  in 
welchem  er  beliebig  lange  unverändert  bleibt. 
Die  Temperatur,  welcher  dieser  freie  Zementit 
au.sgesetzt  wird,  muß  gouUgond  lange  Zeit  auf 
einer  dieser  Zerlegung  günstigen  Höhe  verbleiben. 


0,&  1,0  1,6  2,0  2,6  3,0  3,6  1,0  4,6  6,U  6,6  6,0 

Proxcat«  Kohlen^toir. 


Abbildung  6.  Zustandsdiagramm  für  das  System  Eisen-Kohlen- 
stoff, unter  der  Voraussetzung,  daß  der  Graphit  sekundär  durch 
Zerlegung  des  Karbides  entsteht.  Die  Koordinaten  des  Punktes  a 
sind  demnach  dieselben  wie  diejenigen  des  Punktes  E'  in  Abbild.  1. 


Diese  Zeit  wird  um  so  uusgedelmter  sein  müssen, 
je  niedriger  die  Temperatur  ist,  da  die  Reaktions- 
geschwindigkeit der  Reaktion: 

Fe,C  = 3 Fe-t-C 3) 

mit  der  Temperatur  steigt. 

Zum  Beweise  seiner  Theorie  führt  der  Ver- 
fasser folgendes  aus:  Untor  Bezugnahme  auf  das 
Zustandsdiagramm  des  graphithaltigen  Systems 
(Abbildung  f>)  sind  die  Schmelzen  oberhalb  ABD 
homogene  ffüssigo  Lösungen  von  Kisonkarhid  in 
Kisen.  Legierungen  mit  weniger  als  2 "/o 
Kohlenstoff  werden,  auch  bei  noch  so  lang- 
samer Tomperaturabnahme , unmittelbar  nach 
der  vollendeten  Erstarrung  niemals  elementaren 
KohleustofT  enthalten.  Die  Löslichkeit  des  y-Eisens 
für  Eisenkarbid  ist  eben  so  groß,  daß  während 
des  Erstarrungsprozesses  in  keinem  Augenblicke 
freier  Zementit  entstehen  kann.  Solange  er  aber 
gelöst  ist,  bleibt  er  unzerlegt.  Die  Legierungen 
mit  2 bis  4,2®/*  Kohlenstoff  lassen  zuerst 
nach  der  Linie  Au  Misclikrislalle  Eisenkarbid- 
Eisen  zur  Absidioidung  gelangen,  während  bei 


der  eutektischen  Temperatur  1130“  C.  wachsende 
Mengen  Eutektikum  Mischkristall  - Eisenkarbid 
entstehen.  Wie  aus  Abbildung  3 ersichtlich,  ent- 
hält das  letztere  freie  Zementitkristälicben,  welche 
sich  bei  der  betreffenden  Temperatur  zerlegen 
können.  Es  ist  nun  auch  verständlich,  warum 
die  Graphitbildung  um  so  reichlicher  ist,  jo  höher 
der  Kohlenstoffgehalt  der  Schmelze  ist.  Je  mehr 
sich  letzterer  nämlich  dem  Punkte  B näliort,  um 
so  größer  ist  die  Menge  des  bei  1130“  C.  frei- 
werdenden Eutektikums,  um  so  größer 
also  auch  die  froiwerdende  Wärme- 
menge, um  so  länger  dos  Verharren 
der  Zementit  - Kriställchen  auf  der 
eutektischen  Temperatur,  um  so  gün- 
stiger also  die  Be<lingungen  zur  Zer- 
legung. Der  Erstarrungsvorgang 
bei  Legierungen  mit  mehr  als 
4,2  o/o  Kohlenstoff  wird  dadurch 
eingeleitet,  daß  noch  BD  zunächst 
freies  Eisenkarbid  auskristalÜsiort.  Da 
das  spezifische  Gewicht  des  letzteren 
nicht  erheblich  von  dem  der  Schmelze 
abweicht,  so  wird  dasselbe  zunächst 
in  der  Schmelze  verweilen.  Durch 
hinreichend  langsame  Abkühlung  zer- 
legt sich  dieses  nunmehr  freie  Karbid 
nach  Gleichung  3.  Die  Produkte  dieser 
Zerlegung,  Eisen  und  Kohlenstoff, 
müssen  sich  in  unmittelbarer  Nach- 
barschaft befinden.  Offenbar  ist  das 
spezifische  Gewicht  dieser  von  festem 
Eisen  umgebenen  „Graphitnuß“  eben- 
falls genügend  hoch,  um  in  der 
Schmelze  zurückbehalton  zu  worden. 
Dies  erklärt  auch,  warum  in  dem 
Eloktro-Rohoison  die  großen  Graphit- 
lamellen  von  einem  kohlonstoffarmon 
Rande  umgeben  sind.  Bleibt  die  Mas.se  noch  sehr 
lange  flüssig,  so  nimmt  das  nach  Gleichung  3 ge- 
bildete reine  Eisen  aus  der  umgebenden  Schmelze 
wieder  Eisonkarbid  auf,  wodurch  es  schließlich 
wieder  schmolzen  kann,  in  domsolbon  Augenblick 
aber  entweicht  der  im  Innern  ontlialtono  Graphit-- 
kern  und  steigt  rasch  als  Garschaum  an  die 
Oborilächo. 

Auch  die  Eigentümlichkeiten  beim  Schmolzen 
grauen  Roheisens  linden  durch  die  vorliegende 
Theorie  eine  zwanglose  Erklärung.  Man  ver- 
gegenwärtige sich  an  Hand  des  Diagrammos  .Ab- 
bildung 7 den  Schmolzvorgaug  eines  grauen  Roh- 
eisens mit  boispiolswoise  l,8“/6gobundonem Kohlen- 
stoff. In  einem  gegebenen  .Augenblicke  wird  bei 
der  Erhitzung  do.ssolbon  im  Punkte  c die  Linie  AE 
geschnitten.  Das  Material  tritt  in  das  Gebiet 
ABE  ein,  in  welchem  .Mischkristalle  im  Gleich- 
gewicht mit  einer  koblenstoffreicheren  Schmelze 
stehen.  Bei  einer  kleinen  Tomperatursteigerung, 
z.  B.  bei  T“,  trennt  sich  also  die  homogene  feste 
Lösung  in  eine  flü-ssigo  Lösung  mit  ao/o  Kohlen- 
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Stoff  und  Mischkristallo  mit  d*/®  Kohlenstoff.  Da 
nun  bei  der  Temperatur  T nach  dem  Diagramm 
die  Schmelze  e®/»  Kohlenstoff  lösen  kann,  wird 
das  Be-streben  vorliogen,  etwa  eingelagorteu  Gra- 
phit unter  Karbidbildung  aufzulösen.  Dati  hierbei 
in  der  Tat  Karbidbildung  stattflndet,  wird  durch 
die  Tatsache  erwie.sen,  daU  eine  Probe  Roheisen, 
nach  begonnenem  Schmelzen  abgoschreckt,  stets 
Karbid  enthält.  Hierdurch  wird  das  Gleich- 
gewicht gestört,  und  kann  nur  dadurch  wieder- 
hergestellt werden,  daß  auch  die  Zusammen- 
setzung der  Mischkristalle  sich  so  lange  ver- 
schiebt, bis  ein  neues  Gleichgewicht  erreicht  ist. 
Wir  wollen  annehmen,  durch  die  Aufnahme  von 
Kohlenstoff  bezw.  die  Neubildung  von  Karbid  sei 


die  flüssige  Lösung  a bis  zu  einem  Kohlonstoff- 
gohalto  f angereichort  worden.  Die  Mischkristalle, 
welche  mit  dieser  Schmelze  im  Gleichgewicht 
stehen,  linden  wir,  indem  wir  von  dem  Punkte  f 
eine  Parallele  zur  Ordinate  ziehen,  welche  die 
Linie  AB  im  Punkte  g schneidet.  Von  g aus 
ziehen  wir  eine  Parallele  zur  Abszisse  und  wir 
erhalten  in  deren  Schnittpunkt  h mit  AL  den 
Kohlenstoffgehalt  der  Mischkri.stalle,  welche  mit 
der  kohlereicheren  Schmelze  im  Gleichgewicht 
stehen.  Um  also  djus  durch  Kohlenstoffaufnahme 
der  Schmelze  gestörte  Gleichgewicht  wiederher- 
zustellen,  nehmen  die  Mischkristalle  aus  der 
Schmelze  so  lange  Kohlenstoff  auf,  bis  sie  den 
Gehalt  h erreicht  haben.  Die  hierdurch  wieder 
kohlonstufTärmer  werdende  Schmelze  vermag 
wieder  weiteren  Kohlenstoff  aufzunehmon,  und 
dieses  Spiel  wiederholt  sich  so  lange,  bis  ein  der 
betreffenden  Temperatur  entsprechender  Gleich- 
gewichtszustand sich  endgültig  eingestellt  hat. 

Ks  ist  hierau.s  auch  ohne  weiteres  klar,  warum 
der  Schmelzpunkt  des  grauen  Roheisens  um  so 


höher  ist,  je  weniger  gebundenen  Kohlenstoff 
dasselbe  enthält.  Dies  ergibt  sich  aus  dem  Dia- 
gramm Abbildung  7,  denn  je  geringer  der  Gehalt 
des  Roheisens  an  gebundener  Kohle  ist,  um  so 
später  wird  bei  der  Erhitzung  die  Linie  AE  er- 
reicht, um  so  höher  muß  das  graue  Roheisen 
erhitzt  worden,  ehe  es  zu  schmelzen  beginnt. 

Eine  Reihe  von  Versuchen  widmet  hierauf 
der  Verfasser  der  Frage  nach  dom  Einfluß 
der  thermischen  Behandlung  auf  das 
Gefüge  der  Eisenkohlen.stofflegierungen.  Die- 
selben bezweckten  in  erster  Linie,  die  bei  ver- 
schiedener thermischer  Behandlung  entstehenden 
Gefügebostandtoile  fostzustollen,  ferner  aber  den 
Nachweis  zu  führen,  daß  auch  die  Umwand- 
lungen der  bereits  erstarrten  Eisen- 
kohlenstofflegierungen, bei  welchen  ele- 
mentarer Kohlenstoff  gebildet  wird 
(Temperkohlebildung),  sich  am  leichte- 
sten erklären  la.ssen,  wenn  die  Temper- 
kohlebildung  obonfiills  auf  Gleichung  3 
zurückgefUhrt  wird. 

Q Die  Versuche  wurden  in  der  Weise 

ausgeführt,  <laß  Rohoisenproben  von  be- 
sonderer Reinheit  durch  Abschrecken 
bei  verschiedenen  Tomi)oraturen  und 
C nachfolgendes  Anlassen  bezw.  längeres 

Glühen  allen  nur  möglichen  thermischen 
Bedingungen  unterworfen  wurden.  Das 
Resultat  dieser  Versuche  läßt  sich  dahin 
zusammeufa.ssen,  daß  die  unveränderte 
fe.ste  Lösung  von  Eisenkarbid  in  y-Eisen, 
welche  mikrographiscdi  als  Austenit  er- 

scheint,  sich  nach  folgender  Gleichung 

um  wandelt: 

Austenit  ^ Martensit  Troostit 
-H»  (Osmondit)  ^ Sorbit  — lamellarer 
Perlit  —r  körniger  Perlit. 

Die  Lichtbilder  Abbild.  8 bis  10  veranschau- 
lichen diese  Uohergänge.  .\bbild.  8 zeigt  das  Aus- 
sehen eines  weißen  Roheisens  nach  intensivem 
Abschrecken  in  Eiswassor  in  TüOfachor  linearer 
Vergrößerung.  Links  in  dom  Bilde  erscheint 
Zomentit-Mischkristall-Eutektikum,  aus  welchem 
einzelne  .■X.rmo  Zomontit  in  ein  holles  Feld  hin- 
einragen. Nach  den  angostollten  Reaktionen  bo- 
stoht  das  letztere  aus  Austenit.  Wird  eine  solche 
austenithaltige  Probe  angelassen,  so  entstehen 
innerhalb  der  Austenitfolder  nadlige,  sich  in 
spitzen  Winkeln  schneidende  Komplexe,  welche 
nach  dem  Aotzon  mit  verdünnter,  alkoholischer 
Salzsäure  leicht  gelblich  erscheinen  und  nach  der 
Osmondschen  Nomenklatur  als  Martensit  zu  be- 
zeichnen sind.  Nach  stärkerem  Anlassen  ver- 
schwindet der  Austenit  vollkommen,  und  die 
ganze  Masse  läßt  sich  rasch  durch  verdünnte 
Aotzmittel  färben,  .\hbildung  9 zeigt  diesen  Zu- 
stand in  üOfacher  Vergrößerung.  Während  der 
kleinere  Teil  des  Bildes  von  unvorändertem 
Eutektikum  eingenommen  wird,  sind  die  weißen 
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.'Vustenitfeldor  vollkommon  verscliwunclen  und 
tmbou  einotn  dunkeln,  irouslitisdion  Bostnndtoil 
Platz  gemacht,  welcher  von  zahlreichen  weillen 
Zemontitnädolchon  durch-setzt  ist.  Bei  noch  län- 
gerem Anhissen  hezw.  Glühen  unterhalb  7(X)®  0. 
wird  auch  der  letzte  Rest  von  Zomentit,  welcher 
im  Troostit  noch  kolloidal  gelüst  ist,  zur  .*\b- 
schoidung  gebracht.  Die  Legierung  besteht  als- 
dann aus  Ferrit -|- Zomentit,  ein  Gemisch,  wel- 
ches häufig  auch  mit  dom  Namen  körniger  Perlit 
hozoichnet  wird,  insbesondere  dann,  wenn  der 
abgeschiedene  Zementit  in  unregelmäßigen  Knoten 


indem  Ferrit  verteilt  ist.  Abbildung  10  veranschau- 
licht diesen  letzten  Zu.stand  der  Legierungen. 

Unter  gcwis.son  Bedingungen,  namentlich  bei 
sehr  langer  Erhitzungsdauer,  kann  das  System 
mit  elementarem  KohlenstofT  erreicht  worden. 
Da  dieses  nach  den  vorstehenden  .'Ausführungen 
erst  sekundär  aus  dom  zunäclist  vorhandenen, 
karbidhaltigen  System  entsteht,  so  würde  für 
diesen  Fall  folgende  Umwandlungsgleichung  vor- 
zuschlagen sein : 

Austenit  —r  Troostit  — ▼ Zementit  Ferrit 

-f-  Tomperkohle. 


Ueber  chemisch-physikalische  Verhältnisse  der  hochbasischen 
Hochofenschlacken  und  Zemente. 

Von  Prof.  Dr.  Karl  Zulkowski  in  Prag. 

(Schluß  von  Seite  106C.) 


^1^  ie  dein  auch  sei,  so  entsteht  nun  die  wichtige 
Frage:  Wie  verhalten  sich  die  Zemente?  — 
Sollen  auch  diese  wechselnde  Wassermengen 
binden  und  dabei  verschiedenartig  erhärten?  — 
Eine  solche  Annahme  schien  mir  von  vornherein 
unw.ahrscheinlich,  weil  man  dies  in  der  Praxis 
schon  längst  erkannt  hatte. 

Ich  setzte  also  die  Hydratisieruiigsversnche 
fort;  zunächst  mit  einem  Zement,  den  ich  einst 
aus  Kalkkarbonat  und  reinstem  Zettlitzcr  Kaolin, 
bei  der  höchsten  Glut  eines  Seger- Ofens  als 
porzellanartige  Masse  erhalten  hatte.  Die  Zu- 
sammensetzung entspricht  der  empirischen  Formel 
2 (SiOä,  2 CaO)  -|-  -A-l^O^,  2 CaO  recht  genau; 
wäre  also  eine  Doppelverbindung  von  2 Mol. 
Dikalzium- Metasilikat  und  1 Mol.  Dikalzium- 
Aluminat.  Dieser  Zement,  den  ich  seiner  Zu- 
sammensetzung nach  als  Musterzemeut  bezeichnen 
möchte,  erlangt  im  Wasser  auch  eine  erstaun- 
liche Härte.  Die  Theorie  verlangt  für  das 
Hydrat  16,l!l®/o  Wasser;  ich  erhielt  einstens 
nach  30  Tagen  17,03**/o,  also  etwas  mehr. 

Diesmal  wurden  zwei  Wägegläschen  mit  je 
2 g dieses  Zementes  und  1 0 ccm  Wasser  be- 
schickt, das  eine  wenig,  das  andere  öfter  um- 
geschwenkt. Nach  30  Tagen  betrug  die  Menge 
des  aufgeuommenen  Hydratwassers  der 

ersten  Probe 16,76 

zweiten  Probe 16,74  „ 

also  eine  auffallende  Uebereinstimmung  unter 
sich  und  mit  der  Theorie. 

Das  zweite  Versuchsobjekt  war  Züllchower 
Portlandzement,  mit  welchem  ich  einst  Hydrati- 
sierungsversuche unternommen  hatte.  Sicher- 
heitshalber wurde  derselbe  vorerst  bis  zur  neuer- 
lichen Sinterung  gebrannt  und  dann  feinst  ge- 
pulvert. Auf  Grund  der  Analyse  ließ  sich 
die  theoretische  Hydratwasserniengc  zu  14,67  ®/o 


berechnen,*  'statt  dessen  erhielt  ich  diesmal  in 
30  Tagen  bei  Anwendung  von 

2 ccm  Wasser  . . . 14,62  o.'o 

4 « , . . . 14,09  „ 

6 , „ ....  13.95  „ 

10  „ „ ....  14,59  , 

also  Zahlen,  welclie  untereinander  und  mit  den 
rechnungsmäßig  gefundenen,  sehr  gut  über- 
einstimmen. Das  nächste  Versuchsobjekt  war 
ein  Zementklinker  aus  der  Portlandzement-Fahrik 
zu  Podol  bei  Prag.  Ich  habe  mich  dabei  be- 
schränkt, nur  die  Wasseraufnahme  zu  ermitteln, 
welche  durch  Behandlung  mit  wenig  und  mit 
viel  Wasser  stattfindet.  Sie  betrug  nach  30 
Tagen  bei  Anwendung  von 

2 ccm  WasHcr  ....  13,89  o/o 

10  , „ ....  14,08  „ 

Diese  Versuche  genügen  vollkommen,  um 
sagen  zu  können,  daß  die  Wassermengen  die 
H3’dratisierung  des  Portlandzementes  nicht  be- 
einflus.sen.  Diese  Tatsache  steht  aber  in  einem 
krassen  Widerspruche  mit  dem  vorhin  geschil- 
derten Verhalten  des  Dikalzium  - Metasilikates, 
wenn  man  annimmt,  daß  Portlaudzemente  diesen 
Hydraulit  enthalten. 

Um  eine  .Aufklärung  über  dieses  wider- 
sprechenile  Verhalten  zu  geben,  muß  ich  zunächst 
eine  Stelle  aus  den  Schlußbemerkungen  meiner 
zweiten  oft  zitierten  Broschüre:  ,Zur  Krhärtungs- 
theorie  der  hj'draulischen  Bindemittel**  anführen, 
wo  es  auf  Seite  04  heißt:  „Es  gibt  indessen 
noch  manche  dunkle  Punkte,  welche  einer  .Auf- 
klärung bedürfen  und  diese  liegen  in  der  auf- 
fälligen Beeinflussung  der  Eigenschaften  der 
Hydraulite  durch  die  Gegenwart  eines  andern 
Körjters,  hei  dem  sonst  keine  chemische  Ein- 


• Siehe  die  Berechnung  in  meiner  Abhandlung: 

„Zur  Erhärtungstheorie“  uaw.  1901  S.  82. 
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Wirkung  vorausgesetzt  oder  nachgewiesen  werden 
konnte.  Dahin  gehört  z.  B.  der  Einfluß  al- 
kalischer Substanzen  auf  die  Quellung  und  Er- 
härtung der  Hydraulite.*  Noch  auffälliger  ist 
die  Tatsache,  daß  die  Darstellung  des  reinen 
Dikalzium  - Metasilikates  mit  so  viel  Schwierig- 
keiten verknüpft  ist,  während  tiie  Darstellung 
von  Portlandzement  — also  eines  diese  Ver- 
bindung enthaltenden  Produktes  — doch  so  einfach 
ist.  Wenn  man  auf  1 Mol.  reinen  Kaolins 
statt  der  theoretisch  erforderlichen  6 CaO  nur 
5 CaO  nimmt,  so  tritt  der  merkwürdige  Fall 
ein,  daß  das  gebrannte  Produkt  zerrieselt  und 
sich  das  gebildete  Dikalzium- Metasilikat  mit 
seiner  schlimmen  Eigenschaft  der  Rückbildung 
wieder  bemerkbar  macht.  Aehnlicb  verhält  es 
sich  mit  den  Eisenoxydhydrauliten,  welche  im 
reinen  Zustande  von  minderer  Qualität  sind,  als 
wenn  sie  ein  wenig  Kieselsäure  und  Ton- 
erde enthalten.“ 

Obwohl  ich  die  Hochofenschlacke  gleich  im  Be- 
ginn meiner  Arbeiten,  ähnlich  wie  da.s  Olas,  als 
Doppelverbindung  von  Silikaten  und  Aluminaten 
anzuseheu  genötigt  war**  und  den  Zerfall  der 
hochbasischen  Arten  beim  langsamen  Abkühlen 
der  Entglasung  an  die  Seite  stellte,  so  habe  ich 
bei  dem  Portlandzemente  diese  Art  der  Zu- 
sammensetzung niemals  in  den  Vordergrund 
meiner  Ansichten  gestellt,  erstens  weil  ich  die 
Wichtigkeit  derselben  noch  nicht  genügend  er- 
kannte und  für  meine  Hydratisierungsversuche 
ziemlich  gleichgültig  hielt,  ob  die  Elcmentar- 
hydraulite  frei  oder  in  Form  von  Doppelverbiu- 
dnngen  in  der  Masse  vorhanden  sind.  Bei  der 
großen  Basizität  aller  im  Zement  vorhandenen 
Elementarhydranlite,  mußten  dieselben  bei  der 
Einwirkung  des  Wassers  als  solche  austreten, 
im  Sinne  folgender  Gleichung: 

(SiO,,  2CaO)-f-^(AliO,,  2 (.’a  0) 

Ca  .Si  Ol  -1-  ^ ( Ah  Ol,  2 Hi  O)  + ( - — ) Ca  Oi  IIi 

wobei  die  links  vom  Gleichheitszeichen  stehende 
Formel  die  Doppelverbindung  von  1 Mol.  Di- 

kalziumsilikat  und  ~ Mol.  Dikalziumaluminat 

■X 

bezeichnen  soll.  Die  unzweifelhaft  bestehende 
gegenseitige  Beeinflussung  des  Kalzinmsilikates 
und  des  Kalziumaluminates  zwingt  uns  aber  zu 
der  Vorstellung,  daß  wir  es  bei  jeder  Art  von 
hydraulischen  Bindemitteln  mit  Doppelverbin- 
dungen verschiedener  Art  zu  t\in  haben  und 
demzufolge  die  bösen  Eigenschaften  des  Dikal- 
zium-Metasiiikates  nicht  zuin  Vorschein  kommen, 

* Oranulierie  basiBcbe  Hoehofutiscklackcn,  die  iin 
WaSBor  nicht  erhärten,  erhärten  hingegen  im  Kalk- 
waaaor,  ohne  chemiHche  Bindung  dos  Kalkes. 

**  „Zur  Erhärtungatheorie  des  natürlichen  und 
künstlichen  hydraulisc.ben  Kalkes“  1898  8.  24  oder 
„Chemische  Industrie“  1898  8.  73. 


solange  es  gebunden,  d.  h.  Bestandteil  einer 
allerdings  ziemlich  labilen  Doppelverbindung  ist. 

Daß  diese  Doppelverbindungen  labiler  Natur 
sind,  geht  ja  gerade  daraus  hervor,  daß  hoch- 
basische Schlacke  sofort  zerrieselt,  wenn  sie 
nicht  augenblicklich  abgeschreckt  wird.  Ich  war 
imstande,  jede  granulierte  Hochofenschlacke  durch 
Schmelzung  in  einem  Regenerativ -Ga.sofen  und 
nachherigos  langsames  .Abkiihlen  in  demselben 
in  ein  feines  Mehl  zu  verwandeln.  Mein  frülierer 
Assistent  Rudolf  Fürstl  von  Teicheck  brachte 
jeden  Portlandzcment  durch  zwölfstündiges  Er- 
hitzen bis  zur  Weißglut  und  nachberiges  lang- 
sames Abkühlen  zur  Zerrieselung.  Aus  dem 
zweifachen  Verhalten  des  Dikalzium  - MetAsili- 
kates,  je  nachdem  dasselbe  frei  oder  als  Bestand- 
teil mit  Kalkaluminaten  legiert  oder  verbunden 
sei,  geht  die  Wichtigkeit  der  letzteren  hervor 
und  es  darf  jedenfalls  der  Gehalt  an  Tonerde 
bei  den  verschiedenen  hydraulischen  Bindemitteln 
nicht  unterschritten  werden. 

Tonerdearme  Hochofenschlacken  sind  gewiß 
minderwertig  und  deshalb  habe  ich  für  tonerde- 
arme Erze  zur  Veredelung  der  Schlacke  die  Be- 
nutzung von  Kalkmergel  anstatt  Kalkstein 
anempfohlen.*  Da  das  Dikalziumsilikat  nur  in 
einer  Form  ein  Hydraulit  ist,  .so  ist  die  Formel 
für  seine  Doppelverbindung  mit  einem  Aluminat 
nicht  CajSi04  -1-  n (AljOg  X CaO)  schlechtweg, 
sondern 

< 0 ! S > ^ 

zu  schreiben. 

Diese  Doppelverbindungen,  welche  für  die 
Silikate  typisch  und  im  Mineralreiche  reichlich 
vertreten  sind,  Anden  sich  auch  häuAg  in  ver- 
schiedenen Kunstprodukten.  Sie  haben  das 
Eigentümliche,  daß  sie  sich  oft  durch  rein  physi- 
kalische Einwirkungen  in  ihre  Komponenten  zer- 
legen lassen.  Wenn  ein  Waunenglasofen  außer 
Betrieb  gesetzt  wird,  der  darin  beAndliche  Glas- 
vorrat erschöpft  ist  und  langsam  abkühlt,  so 
sind  die  herausgebrochenen  Glasstücke  oft  von 
wunderbaren  strahligen  Kristallgruppen  durch- 
zogen und  wurden  dieselben  von  meinem 
früheren  Assistenten  Ma.\  Gröger  als  Ca.Si03 
(W'ollastonit)  erkannt.  Diese  „Entglasung“  tritt 
besonders  bei  tonerdereichen  Gläsern  auf.  Solche 
spontane  Entmischungen  Anden  ein  Analogon  in 
den  Spaltungen  von  racemischeti  Verbindungen 
der  organischen  Chemie,  die  teils  durch  lang- 
sames Auskristallisieren  unter  Mitwirkung  eines 
Keimes  oder  auf  andere  Weise  in  zwei  ver- 
schiedene Verbindungen  ähnlicher  .Art  zerfallen 
können. 

Da  sowohl  die  Hochofenschlacke  als  auch 
die  Zemente  als  Doppelverbindungen  ange.sehen 

* „Oesterroichisclie  Zeitsi-hrift  für  Berg-  und 
Hüttenwesen“  1902  .8.  070. 
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werden  müssen  und  diese  in  der  Schmelzhitze 
ineinander  gelöst  sind,  ist  die  Möglichkeit  ge- 
geben, daß  sich  beim  Abkühlen  innerhalb  ge- 
wisser Temperatur- Intervalle  ganz  bestimmte 
Verbindungen  je  nach  deren  Menge  und  Löslich- 
keit ab.scheiden,  bis  es  zu  einem  Punkte  kommt, 
wo  der  Rest  zu  einer  Masse  von  gleichartiger 
Zusammensetzung  erstarrt,  die  man  als  eutek- 
tische Masse  bezeichnet. 

Solche  Erscheinungen,  die  man  insbesondere 
bei  Stahl  genau  beobachten  konnte,  wurden  auch  bei 
Silikatschmelzen  wahrgenommen  und  es  ist  nur 
selbstverständlich,  daß  Hochofenschlacken  und 
Zemente  diesbezüglich  keine  Ausnahme  machen 
können. 

Nachdem  Le  Chatelier  und  Törnebohm 
tatsächlich  das  V'orhandensein  von  Kristallen 
in  DünnschliiTen  des  Porllandzementes  nach- 
gewiesen haben,  hat  man  sich  mit  Feuereifer 
auf  die  mikroskopische  Durchforschung  des  Port- 
landzementes geworfen,  in  der  Meinung,  daß 
damit  vollständige  Klarlieit  über  das  Wesen  der 
hydraulischen  Verbindungen  geschaflfen  werden 
könne.  In  dieser  Beziehung  hat  Clifford  Ri- 
eh ardson  in  seiner  sonst  trefllichen  Abhand- 
lung „The  Constitution  of  Portland-Cement  from 
a Physico-Chemical  Standpoint“  die  weitgehend- 
sten Erwartungen  ausgesprochen  und  sich  dabei 
doch  in  der  Hauptsache  geirrt,  nachdem  er  bei 
seinen  Untersuchungen  von  der  E.xistenz  eines 
Trikalziumsilikates  ausgegangen  ist.  Wir  müssen 
Jetzt  an  der  Vorstellung  festhaltcn,  daß  granu- 
lierte Hochofenschlacken  in  physikalischer  Be- 
ziehung eine  homogene  feste  Lösung  verschie- 
dener Doppclverbindungen  mit  noch  anderen  Bei- 
mengungen darstellen,*  während  im  Portland- 
zement ein  namhafter  Teil  derselben  räumlich 
abgeschieden  ist,  und  dessen  Gemengteile  als 
Alit,  Belit,  Celit,  Felit  bezeichnet  wurden. 

Bei  den  hochbasischen  granulierten  Hochofen- 
schlacken ist  der  Kalkgehalt  immer  kleiner,  der 
Zusammenhang  der  Doppelverbiudungcn  deshalb 
inniger  und  es  bedarf  besonderer  physikalischer 
oder  chemischer  Eingriffe,  um  die  Eleraentar- 
hydraulite  voneinander  zu  trennen  oder  zur  Wir- 
kung gelangen  zu  lassen,  während  dies  bei 
Portlandzement  lediglich  durch  Wasser  von 
Zimmertemperatur  erreicht  werden  kann. 

Die  Untersuchung  des  Portlandzementes  in 
petrographischer  Beziehung  hat  die  Zementtech- 
niker erst  recht  in  der  Annahme  des  Vorhanden- 
seins eines  Trikalziumsilikates  als  wesentlichen 
Bestandteil  desselben  bestärkt.  Ich  habe  gegen 
die„se  .\nsichten  vergeblich  angekämpft,  indem 
ich  auf  die  hochbasische,  aber  kalkarme  Hoch- 
ofenschlacke hinwies,  dann  auf  die  Tatsache, 

• .Man  8i‘ho  die  .\bbilduiig  7 einer  granulierten 

HoehufeiiHi-blacke  in  „Stahl  und  Eisen*  i)i  Dr.  I’assowg 
Abhandlung:  „Portlandzement  und  HochofonBihlaeko* 
Jahrgang  1903  Nr.  15  S.  890. 


daß  meine  Hydratwasserbestimmungen  mit  Ze- 
mentproben immer  genau  für  die  Annahme  eines 
Dikalzium  - Metasilikates  stimmten.  Die  einzige 
Schwierigkeit  bei  meiner  Beweisführung  machte 
mir  der  überschüssige  Kalk,  den  ich  anfänglich 
als  totgebranut  ansah  in  der  Meinung,  daß  der- 
selbe durch  sein  träges  Löschen  keine  Treib- 
erscheinung  herbeiführen  dürfte.  Später  nahm 
ich  an,  daß  dieser  Kalküberschuß  gelöst  sein 
könne.* 

Die  Bestätigung  meiner  Ansichten  hat  nicht 
lange  auf  sich  warten  lassen,  denn  in  der  Ge- 
neralversammlung des  Vereins  deutscher  Port- 
landzement-Fabrikanten d.  J.  1904  berichten 
uns  Direktor  Grauer,  Dr.  Schmidt  und  In- 
genieur Unger  (siehe  das  Protokoll  S.  161), 
daß  es  ihnen  gelungen  sei,  in  einem  elektrischen 
Lichtbogenofen  selbst  hochkalkige  Rohmischungen 
mit  Leichtigkeit  zum  Schmelzen  zu  bringen.  Es 
zeigte  sich,  daß  bei  einem  hohen  Kalkgehalte 
von  66,5  bis  67  ®/o  die  geschmolzene  Masse 
kristallinisch  erstarrte;  die  Untersuchung  der 
isolierbaren  Kristalle  habe  ergeben,  daß  in 
„keinem  Falle  Trikalziumsilikat  vor- 
liege“. Zu  meiner  größten  Befriedigung  haben 
jedoch  die  umfassenden  Versuche  von  Dr.  Otto 
Schott  mehrfach  dargetan,  was  ich  durch  meine 
Arbeiten  innerhalb  der  .Tahre  1H98  bis  1901 
zu  begründen  versuchte,  d.  i.: 

a)  Es  gibt  kein  Trikalziumsilikat. 

b)  Der  bei  Verneinung  dieser  Verbindung  .sich 
ergebende  Kalküberschuß  ist  im  Portland- 
zement als  feste  Lösung  anzunehmen. 

c)  Im  Portlandzcment  sowie  in  der  hoch- 
basischen, granulierten  Hochofenschlacke 
sind  die  Kalksilikate  und  Kalkaluminate 
als  Doppelverbind\ingen  enthalten.** 

So  kompliziert  auch  die  Zusammensetzung 
der  Zemente  oder  Schlacken  in  Bezug  auf  die 
Doppelverbindungen  und  deren  Beimengungen 
sein  mag,  so  kommen  bei  den  Hydratisierungen 
doch  nur  die  entfernteren  Bestandteile,  also  die 
Elemcntarhydraulite,  in  Betracht;  deshalb  sind 
Hydratisierungsversuche  in  der  Art,  wie  ich  sie 
ausführte,  als  wichtige  Fingerzeige  für  deren 
Konstitution  zu  betrachten.  Dr.  Otto  Schott 
führt  in  seiner  Dissertation  dagegen  an,  daß 
ich  aus  den  Zementpulvern  kleine  Ballen  ge- 
formt hätte,  die  ich  einen  Monat  in  Wasser 
liegen  ließ,  und  daß  dieselben  erfahrungsgemäß 
von  demselben  nicht  vollständig  durchdrungen 
werden.  Das  ist  ein  IrrPim,  denn  diese  Tat- 
sache war  mir  ja  bekannt,  und  habe  ich  auf 
derselben  Seile,  wo  ich  über  die  Hydratisierung 
des  Züllchower  Zementes  sprach,  der  unvoll- 
ständigen Wasscraufnahme  der  inneren  Schichten 

* „Tonimlustrie-Zoitung“  1902  S.  1728. 

*•  Siehe  Dr.  Se hotte  Pieeortation  S.  116  hie  118. 
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eines  Zeinentballens  Erwähnung:  getan.*  ln 

Wirklichkeit  habe  ich,  wie.  l)ei  den  Eleinentar- 
hydrauliten  jo  2 g in  Wilgeglllschen  mit  wenig 
Wa.sser  zusammeugcbraclit  und  nach  Ablauf 
einer  bestimmten  Zeit,  welche  erfahrungsgcmilß 
für  die  vollständige  Hydratisierung  ausreichend 
war,  die  Wasseraufnahme  als  Mehrgewicht  be- 
stimmt. Es  wäre  ein  Fehler,  diese  Zeit  will- 
kürlich festzusetzen,  z.  B.  auf  2 bis  10  Mo- 
nate auszudehnen,  sondern  es  ist  dicsell)e  in 
Jenen  (Trenzen  zu  halten,  wo  die  Gewichtsdiffe- 
renzen einem  Minimum  zusteuern,  wozu  aller- 
dings 30  Tage  ausreichen. 

Für  die  Erforschung  der  Konstitution  oder 
Qualitflt  der  hochbasischen  Hochofenschlacken  gibt 
deren  Hydrol3'se,  trotz  der  geäußerten  Bedenken, 
sehr  wichtige  Aufschlüsse,  wie  dies  aus  Versuchen 
hervorgeht,  die  ich  später  mitteilen  werde. 

Es  ist  bekannt,  daß  der  Aetzkalk,  in  welcher 
Form  immer,  den  Erhärtungsprozeß  von  granu- 
lierter Hochofenschlacke  beschleunigt,  oder  sogar 
wachruft  und  hierzu  mitunter  minimale  Mengen 
desselben  ausreichen.  Wie  ich  nachgewiesen, 
wird  von  der  Schlacke  dabei  gar  kein  Kalk 
aufgenommen  und  kann  dieser  durch  jede  andere 
alkalische  Substanz  ersetzt  werden.  Es  ist  ja 
auch  bekannt,  daß  mau  dem  hydraulischen 
Mörtel  bei  Frostgefahr  Sodalösung  zusetzt,  um 
die  Erhärtung  zu  beschleunigen.  Der  gewöhn- 
liche Schlackenzement  wird  demgemäß  dadurch 
hergestellt,  daß  man  der  granulierten  Schlacke 
eine  angemessene  Menge  von  feinstem  Kalk- 
hydrat beimengt.  Der  Eiseuportlaudzement  ist 
nach  der  Erklärung  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
portlandzcmcntwerke  eine  Mischung  von  Portland- 
zementund  granulierter,  geglühter  und  gemahlener 
Hochofenschlacke.  Bei  der  Hydrol^’se  des  ersteren 
wird  Kalk  frei,  welcher  dann  auch  die  H.vdrolj’se 
und  Erhärtung  der  Schlacke  herbeiführt.  Eine 
geeignete  granulierte  Schlacke  kann  sogar  durch 
Zu.satz  von  zerrieselter  Schlacke  hydraulische 
Eigenschaften  bekommen ; ein  Beweis,  daß 
letztere  den  Kalk  im  freien  oder  disponiblen 
Zustan«!  enthalten  muß.  Aber  auch  rein  physi- 
kalische Mittel  können  granulierte  Schlacke 
reaktionsfähig  machen,  z.  B.  die  Erhitzung  .auf 
200  bis  2.ä0  ® C.,  welche  für  die  Trocknung 
derselben  vor  ihrer  weiteren  Verarbeitung  not- 
wendig ist.  Daraus  erkläre  ich  mir  die  Tat- 
sache, daß  eine  Probe  bereits  gemahlener,  also 
gedarrter  Schlacke,  wie  Porllandzement  er- 
härtete, während  die  anderen  glasartigen,  »in- 
gemahlenen  Muster  nur  bei  Zug.abe  von  Kalk- 
wasscr  erhärtet  sind.  Von  mancher  Seite 
empfiehlt  man  sogar  ein  schwaches  Glühen  und 
soll  m.an  aus  solcher  Schlacke  erstaunlich  feste 
Schl.ackenziegel  erhalten.  Wenn  man  den  Granu- 

*  „Zur  Krhärtungetheorio  ilor  hydraiiÜHcheii  Binde- 

mittel“ 1901  8.  85,  oder  „C'hemisclie  Industrie“  1901 
8.  446. 
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lations-  oiler  Abkühlungsprozeß  verlangsamt, 
so  soll  die  Schlacke  ebenfalls  reaktionsfähig 
werden,  was  wohl  darauf  hiuauskommt,  daß  man 
sie  mach  ihrer  Erstarrung  einige  Zeit  einer 
höheren  Temi»eratur  aussetzt.*  Ferner  be- 
richtete (J.  Canaris  jun.,**  daß  es  ihm  auf  der 
Niederrheinischen  Hütte  zu  Duisburg  gelungen 
sei,  die  Schlacke  durch  Granulierung  mit  Kalk- 
milch, direkt  in  einen  vortrefflichen  Zement  zu 
verwandeln,  was  von  den  Zementtechnikern  sehr 
ungläubig  aufgenommen  wurde. 

Es  ist  kein  Grund  vorhanden,  alle  diese  mit 
Bestimmtheit  angeführten  Angaben  als  über- 
trieben zu  bezeichnen,  wenn  man  die  geringe 
Stabilität  der  hochbasischen  Schlacke  in  Betracht 
zieht  und  sich  daran  erinnert,  daß  sich  alle 
diese  in  Vorschlag  gebrachten  Veredlungs- 
methoden nicht  allgemein  anwenden  lassen  und 
deren  Erfolg  ganz  und  gar  von  der  chemischen 
Zusammensetzung  in  Bezug  auf  den  Gehalt  von 
Kalk  und  Tonerde,  abhängig  ist. 

Da  nun  die  Zemente  und  die  Schlacken  in 
der  Hau)>ts.ache  Doppelverbindungen  sind,  so 
muß  bei  deren  Hydrol3'se  oder  Erhärtung  wohl 
vorerst  die  Zersetzung  und  die  Bloß- 
legung der  Elemeutarhydraulite  voraus- 
gehen, und  diese  Entmischung  scheint  bei  ge- 
eigneter chemischer  Zusammensetzung  sehr  leicht, 
andernfalls  aber  schwierig  vor  sich  zu  gehen. 
Wie  cs  scheint,  erfolgt  <liese  Spaltung  leichter 
bei  hohem  Kalk-  und  Tonerdegehalt,  also  leicht 
bei  Portlandzement  und  schwieriger  bei  kalk- 
und  tonerdearmen  Schlacken.  Diese  Trennung 
scheinen  alkalische  Substanzen  sehr  leicht  zu 
bewerkstelligen,  daher  der  Nutzen  eines  gewissen 
Kalküberschusses  bei  Portlandzement  und  der 
Kalkzusatz  bei  Schlackenzement. 

Um  über  die  Wirkung  der  \Värme  auf 
granulierte  Schlacke  einige  Aufschlüsse  zu  be- 
kommen, habe  ich  von  meinem  früheren  .Assi- 
stenten Max  Dörfler  einige.  Versuche  mit 
mehreren  zur  Zementerzeugung  bestimmten  Hoch- 
ofenschlacken anstellen  lassen,  die  ich  seinerzeit 
für  meine  Erstling-sarbeiten  benutzt  hatte.*** 

Die  eine  derselben,  die  ich  seinerzeit  mit 
A bezeiehnete  und  mir  im  gemahlenen  Zustande 
geliefert  wurde,  besaß  folgende  chemische  Zu- 
sammensetzung : 


8i  Oi 

24,64  > 

KiO 

4 • • 

1,67  ®/o 

Ah  Oj 

15,27  „ 

NaiO 

• • 4 

1,37  „ 

FeO 

1,12  , 

COi 

... 

0„54  „ 

MnO 

0,82  „ 

80* 

. . 

1,72  „ 

CaO 

49,70  „ 

S als 

Sulfid 

1,45  „ 
101,59  ojä 

MgO 

3,29  „ 

0 ah 

für  8 
Bleibt' 

0,73  „ 
IOÜ.SB'oq 

• Nach  hrieflicheii  Mittuilungoii  dea  Oberingenieurs 
Timm  in  Hamburg. 

•*  „.Stahl  und  Eisen“  1904  Nr.  14  8.  81.9. 

„Zur  Erliärtungstheorie  des  natürlichen  und 
künstlichen  hydraulischen  Kalkes“.  1898,  oder  „t'lie- 
mische  Industrie“  1898. 
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Der  Sättigungsgrad,  d.  h.  der  Quotient,  den 
man  erhält,  wenn  man  die  Anzahl  der  Basen- 
molekülc  durch  die  Anzahl  der  Säuremoleküle 
dividiert,  beträgt  1,92.  Die  Kalkmenge  reicht 
demnach  nur  knapp  bis  zur  Bildung  eines 
Dikalziurosiiikates  aus,  ist  aber  doch  als  eine 
sehr  kalkreiche  Schlacke  anzusehen.  Aus  diesem 
Grunde  und  weil  dieselbe  vor  dem  Vermahlen 
gewiß  stark  erhitzt  wurde,  erhärtete  sie  ohne 
jeglichen  Zusatz,  wie  Portlandzement.  Die 
unter  Einhaltung  gewisser  Bedingungen  vor- 
genommenen Hydratisieruugsversuche  lieferten 
folgende  Ergebnisse:  %Hydr*t- 

Tag«n  wuMcr 


Nicht  geglüht.  Im  reinen  Wasser  ^ 

aufgenommen  nach *^30 

4 Stunden  zur  Rotglut  geglQht.  Im 

reinen  Wasser  aufgenommen  nach  <C5q 
Nicht  geglüht.  Im  Ealkwasaer  auf- 
genoinmen  nach 


1.93 
3,02 
2,09 
8,48 

6.93 


Die  Härte  war  in  allen  drei  Fällen  recht 
befriedigend,  besonders  aber  im  letzten  Falle; 
ein  Beweis,  daß  das  Kalkwasser  bei  dieser 
Schlacke  am  wirksamsten  ist. 

Eine  zweite  granulierte,  aber  nicht  gemahlene 
Schlacke  von  glasiger  Beschaffenheit,  die  ich 
seinerzeit  mit  III  b bezeichnete,  besaß  folgende 
chemische  Zusammensetzung: 


% 

% 

SiOj  .... 

27,09 

K»0  . . . , 

0,86 

AUO«  .... 

17,48 

Na*0.  . . 

0,67 

FoO  .... 

0,66 

SO, 

0,14 

MnO  .... 

0,10 

S als  SuHid  . 

0,66 

CaO  .... 

50,69 

100,34 

MgO  . . . . 

2,29 

0 ab  für  8 . 
Bleibt  . . . 

0,33 

100,01 

Der  Sättigungsgrad  dieser  Schlacke  beträgt 
1,54,  ist  also  kleiner.  Die  aufgenommenen 
Hydratwassermengen  betrugen  bei  Anwendung 
von  reinem  Wasser  in  30  Tagen: 


% 

UngeglUht 0,78 

4 Stunden  geglüht 2,40 


Die  erste  Probe  erhärtete  nicht,  die  zweite 
wurde  ziemlich  hart.  Eine  dritte  granulierte, 
nicht  gemahlene  Schlacke  von  glasiger  Be- 
schaffenheit, die  ich  seinerzeit  mit  II  b bozeich- 
nete,  besaß  folgende  chemische  Zusammensetzung: 


8i  0,  . . . . 

% 

27,44 

K,0  . . . 

% 

0,77 

A1,0,  . . . . 

17,23 

Nai  O , . , 

0,59 

FeO  .... 

0,60 

B ala  Sulfid 

3,77 

MiiO  .... 

0,57 

101,58 

CaO  ...  . 

47,05 

0 ab  für  8 

. 1,88 

MgO  .... 

3,06 

Bleibt  . . . 

. 99,70 

Der  Sättigungsgrad  dieser  Schlacke  beträgt 
1,3,  ist  also  noch  kleiner.  Die  aufgenommene 
Hydratwassermenge  betrug  bei  Anwendung  von 
reinem  Wasser  in  30  Tagen: 


Ungeglüht 0,89 

Geglüht 1,56 


Die  erste  Probe  erhärtete  nicht,  die  zweite 
erlangte  nur  eine  sehr  mäßige  Härte.  Die 
letzten  zwei  Schlacken  von  glasiger  Beschaffen- 
heit wurden  durch  das  Glühen  matt  und  weiß- 
lich, ein  Beweis,  daß  eine  Art  Entglasung  ein- 
getreten ist.  Wie  man  aus  obigen  Versuchen 
ersieht,  übt  die  Erhitzung  der  granulierten  Hoch- 
ofenschlacke einen  günstigen  Einfluß  aus,  doch 
sind  mir  auch  Fälle  bekannt,  wo  das  Gegenteil 
eingetreten  ist;  ein  Beweis,  daß  sie  nur  in  be- 
schränktem Maße  oder  innerhalb  enggezogener 
Grenzen  günstig  sei  und  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung der  Schlacke  angepaßt  werden 
müsse.  Eine  gänzliche  Auslösung  der  Hydraulit- 
molekUle,  die  wohl  in  allen  Fallen  nur  schritt- 
weise erfolgen  dürfte,  scheint  aber  doch  nur 
eine  alkalische  Substanz  zu  bewirken. 

Wie  man  sieht,  ist  die  Hydratwassermenge 
selbst  der  im  Kalkw'asser  erhärteten  Schlacke 
viel  kleiner  als  beim  Portlandzemente;  und  das 
liegt  zumeist  an  der  geringeren  Kalkmenge. 
Das  Monokalksilikat,  welches  sich  in  der  Schlacke 
in  größerer  Menge  vorfinden  muß,  bindet  kein 
Wasser  und  scheidet  kein  Kalkh)'drat  aus  und 
beteiligt  sich  an  der  Erhärtung  lediglich  durch 
sein  Quellungsvermögen.  Das  Monokalzium-Alu- 
miuat  bindet  nur  18,5  ®/o  Wasser,  während  das 
Dikalzium-Aluminat  25,1  »/o  für  den  abgespal- 
tenen Kalk  und  die  abgespaltcne  Tonerde  er- 
fordert. Es  Wäre  indessen  sehr  leicht  möglich, 
daß  man  Schlackeuproben  längere  Zeit  im  Wasser 
liegen  lassen  muß,  um  die  Hydratisierung  zu 
Ende  zu  führen. 

Ich  habe  mich  mit  der  Untersuchung  der 
Schlacken  nicht  weiter  befassen  können,  da  ich 
von  meinem  Amte  zurückgetreten  bin.  Diese 
.Arbeiten  hinterlassen  also  noch  eine  Lücke, 
deren  Ausfüllung  .änderen  überlassen  werden 
muß;  nur  möchte  ich  noch  demjenigen,  der 
dieselben  fortsetzen  will  den  Rat  erteilen,  die 
Hydratisierung  auch  bei  höheren  Tempera- 
turen (40  bis  50®  C.)  vorzunehmen.  Falls  sie 
vollständiger  stattfinden  sollte,  so  wäre  dies 
ein  Beweis,  daß  bei  der  Schlacke  die  Zer- 
legung der  Doppelverbindiingen  unter  den  ge- 
wöhnlichen Verhältnissen  träger  und  nicht  voll- 
ständig »erfolgt. 
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Neuerungen  an  Trockenkammern  für  Eisen-  und  Stahlgießereien. 


Um  schwierige  Gußstücke  und  um  dicliten 
Guß  mit  geringerem  Risiko  berzustellen, 
trocknet  man  nicht  bloß  die  Kerne,  sondern  die 
ganzen  Formen.  Dampfzylinder  und  Pumpen- 
körper  pflegt  man  nur  in  getrockneten  Formen 
zu  gießen.  Das  Trocknen  der  Formen  geschieht 
entweder  auf  dem  Formplatze  selbst  durch  Koks- 
oder Feuerkörbe,  liewegliche  Trockenöfen  oder 
in  besonderen  Trockenkammern. 

Man  kann  wohl  sagen,  daß  heute  in  vielen 
Gießereien  die  Bauart  und  der  Betrieb  der 
Trockenkammern  im  argen  liegt  und  Löhne  und 
Brennstoffe  in  denselben  verschwendet  werden. 
Besonders  aber  nehmen  die  Trockenkammern  zu- 
meist viel  zu  \iel  des  wertvollsten  Platzes  in  der 
Gießerei  in  Anspruch.  Alte  Trockenkammern  sind 
oft  als  große  Räume  mit  Rundbogendecke  wie 
Klosterballen  ausgefübrt  worden.  Die  in  den 
Kammern  befindlichen  Feuerungen  wurden  durch 
Mauern  abgeschlossen,  damit  die  Kerne  nicht  durch 
unmittelbare  Berührung  mit  dem  Feuer  verbrennen 
konnten.  Die  Verbrennungsgase  sollten  den  ganzen 
Raum  der  Kammer  ausfüllen  und  wurden  nur  in 
geringe  Bewegung  gesetzt,  denn  die  irgendwo  be- 
flndliche  Esse  hatte  nur  schwachen  Zug.  Natürlich 
wurden  die  eingesetzten  Formen  nur  an  einzelnen 
Stellen  der  Kammer  gut  durchgetrocknet. 

Gewöhnlich  wurde  am  Tage  geformt,  die 
Kammer  blieb  daher  des  Tages  kalt,  sie  wurde 
Abends  mit  den  Formen  beschickt  und  Nachts 
geheizt.  Auf  den  BrennstoftVcrbrauch  kam  es 
weniger  an,  man  war  zufrieden,  wenn  man  des 
Morgens  die  Formen,  welche  in  der  Kammer 
eingesetzt  waren,  in  allen  Teilen  getrocknet  fand. 
Der  Transport  der  Formen  zur  Kammer  und 
aus  derselben  geschah  bei  kleinen  Stücken  von 
Hand,  bei  größeren  entweder  mittels  eines  Kranen, 
welclier  über  die  Kammer  reichte,  oder  durch 
Trockenwagen,  welche  außerhalb  der  Kammer 
beladen  wurden  und  auf  welchen  die  Formen 
in  der  Kammer  stehen  blieben.  Diese  Trocken- 
wagen liefen  entweder  auf  einer  Schienenspur 
oder  auf  einem  ebenen  Eisenplattenbelag.  Solch 
eine  Kammer,  welche  heute  noch  vielfach  ge- 
funden wird,  stellt  Abbildung  1 dar. 

Mit  der  Zeit  wurden  infolge  höherer  Pro- 
duktion der  Gießereien  auch  die  Ansjirüche  ge- 
steigert, welche  man  an  die  Trocktmkammern 
stellte,  und  man  half  sich,  indem  man  neue 
Kammern  anlegte,  da  wo  gerade  ein  Plätzchen 
verfügljar  war,  wuhreml  man  besser  getan  hatte, 
die  vorhandenen  Kammern  leistungsfähiger  zu 
gestalten.  Hin  und  wieder  wurden  auch  Ver- 
besserungen eingeführt  und  namentlich  den  Trans- 
j)0rten  Rechnung  getragen.  Man  legte  deshalb 
die  Trockenkammern  entweder  an  den  Giebel 


oder  neben  das  Hauptschift'  der  Gießerei,  so  daß 
der  Hauptlaufkran  bis  dicht  an  die  Kammertore 
streicht,  wo  er  die  Beladung  der  Trockenwagen 
vornimmt,  welche  dann  nur  den  kurzen  Weg 
von  der  Kammer  bis  unter  den  Kran  zu  machen 
haben.  Immerhin  wird  durch  diese  Anordnung 


Alte  Troekonkaminer  mit  innerhalb  der  Kammer 
Hegender  Feuerung. 


ein  sehr  wertvoller  Teil  der  dem  Hauptlaufkran 
zur  Verfügung  stehenden  Fläche  dauernd  für  das 
Trocknen  der  Formen  in  .Anspruch  genommen. 

Große  Formen,  besonders  solche  für  schweren 
Lehmguß,  werden  am  besten  durch  den  Kran 
selbst  in  die  Trockenkammer  gesetzt.  Um  dies 
zu  ermöglichen,  wird  entweder  die  ganze  Decke 
der  Trockenkammer  abgehoben,  oder  es  belindet 
sich  in  der  Decke  ein  Schlitz,  in  welchem  sich 
beim  Transport  der  Formen  tlas  Kranseil  be- 
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wehren  kann,  und  der  spilter  von  Hand  durch 
einzelne  Deckel  oder  durch  eine  Gesamtdecke, 
welche  der  Kran  ahheitt,  {reschlossen  wird.  Die 
Decke  .solcher  Trockenkammern  ist  immer  teil- 
weise freitrati’cnd  und  muß  deshalb  statisch  be- 
rechnet und  richtifr  ausfreführt  werden.  Die 
Schlitztrockenkaniinern  sind  wejren  ihrer  Decken 
und  Türbauart  ziemlich  teuer,  auch  nicht  so 
leicht  dicht  zu  halten,  wie  gewöhnliche  Kammern 
mit  senkrecht  beweglichen  Aufzugstüriui,  und 
sollten  deshalb  nur  für  große  Stücke  angewendet 
werden,  wo  sie  aber  wegen  der  beiiuemen  Trans- 
porte wirtschaftlich  sind. 

Bei  der  Herstellung  iler  Lehmformen  pflegt 
man  vielfacli  auch  in  den  Trockenkammern  zu 
arbeiten,  dann  müssen  al)cr  die  Kammern  gut 
beleuchtet  sein,  die  Kernspindeln  sollen  bequem 
gehandhabt  werden  können  und  die  Kammer 
muß  sich  schnell  auskühlen  lassen.  .Auf  das 
Dichtschließen  <ler  Tore  und  Fenster  ist  großer 
Wert  zu  legen.  Früher  hatte  man  die  Trocken- 
kammer vielfach  Räucherkammer  nennen  können, 
denn  der  Zug  der  Esse  war  gewöhnlich  zu 
schwach,  um  zu  verhindern,  daß  der  Rauch  aus 
der  Kammer  durch  die  schlechten  Tor-  und 
Fensterverschlüsse  seinen  Weg  ins  Freie  nahm 
und  die  Umgegend  verrußte.  Aber  auch  eine 
gut  saugende  Esse  kann  das  Rußen  der  Kammer 
nicht  immer  verhindern,  wenn  grobe  Undichtig- 
keiten bestehen.  Am  Itequcmsten  im  Betrieb 
sind  Zugtorc.  welche  nach  oben  aufgezogen 
werden;  sie  werden  entweder  durch  Gegengewichte 
ausbalanciert  oiler  mittels  einer  kleinen  Winde 
gehoben.  Drelitore  sind  immer  schwerer  dicht- 
zuhalten, als  Zug-  oder  Schiel»et«>re.  Die  Fenster 
sollten  so  klein  wie  möglicli  sein  und  von  innen 
Laden  besitzen,  um  das  Glas  vor  dem  Verrußen 
einigermaßen  zu  schützen  und  die  Warme  nicht 
unnötig  herauszulassen. 

Diese  Ansprüche  können  in  den  meisten  Fallen 
bei  e.iniger  Erfahrung  aucl»  ohne  zu  große  Geld- 
mittel befriedigt  werden,  wahrend  man  ihnen 
in  mancher  „modernen“  Gießerei  mit  einem  Auf- 
wand von  Kosten  Rechnung  getragen  liat,  die 
in  keinem  Verhältnis  zum  Nutzen  stehen  und  durch 
die  Kompliziertheit  der  Bauart  überraschen. 

Für  ganz  große  Formen,  besonders  wenn  .sie 
für  Stahlguß  bestimmt  .sind,  wendet  man  aucli 
Trockenkammern  an,  bei  denen  der  Boden  als 
Wagen  ausgebildet  ist  und  mit  der  Form  zu- 
gleich  ausgefahren  wird.  Eine  solclie  Kammer 
wird  jedenfalls  warm  bleiben  können,  wahrend 
die  ausgefahreue  Form  sich  so  .schnell  abkühlt, 
daß  an  ihr  alsbald  weitergearbeitet  werden  kann, 
was  ihre  Leistung  wesentlich  steigert. 

obwohl  es  auf  der  Hand  liegt,  daß  die  in 
die  Trockenkammer  selbst  eingebaute  Feuerung 
den  wertvollen  Flatz  in  derselben  stdir  ver- 
mindert. auch  zum  Verbrennen  der  in  ihrer 
Nähe  befindlichen  Kerne  Veranlassung  bietet,  so 


ist  dieselbe  noch  häutig  beibehalten  worden  und 
schädigt  die  I^eistung  der  Trockenkammer  auf 
das  emptindlichste,  so  daß  übermäßig  große 
Flachen  der  Gießerei  von  den  Trockenkammern 
in  Anspruch  genommen  werden  müssen.* 

Deshalb  ist  es  als  ein  großer  Fortschritt  zu 
betrachten,  wenn  die  Feuerung  vor  die  Kammer 
oder  abseits  von  ihr  angelegt  wird.  Gas- 
feuerung anzuwenden,  scheuen  sich  viele  Gießerei- 
ingenieure und  Gießermeister;  aber  auch  mit 
Halbgasfcuerung  läßt  sich  manches  erreichen. 
Bei  vielen  Werken  fehlt  es  indes  in  der  Nahe 
der  Trockenkammern  au  Platz,  und  anstatt  die 
Trockenkammern  zu  verlegen  oder  gründlich  zu 
verbessern,  bleibt  cs  beim  alten  und  die  Trocken- 
kammern bilden  einen  Hemmschuh  für  die 
Leistung  der  ganzen  Gießerei  und  den  erzielten 
Gewinn.  Einzelne  kleine  Verbesserungen  an  der 
Feuerung  oder  Gasabführung  heben  wohl  die 
Leistung  um  ein  geringes  und  entzücken  den 
Gießermeister,  aber  wenn  durchgreifende  Erfolge 
erzielt  werden  sollen,  muß  gewöhnlich  die  ganze 
Anlage  geändert  werden. 

Der  Uebergang  zur  Gasfeuerung  oder  Halb- 
gasfeuerung ist  schon  vielseitig  empfohlen  worden, 
er  ist  kein  Sprung  ins  Dunkle  und  kann  in  den 
meisten  Fällen  ohne  weiteres  gewagt  werden, 
um  so  mehr  als  die  (fasfeucrung  in  immer  weiteren 
Kreisen  eingeführt  wird  und  man  fast  überall 
Personal  findet,  welches  mit  ihr  vertraut  ist. 

Die  Vorteile  dieser  Feuerung  bestehen  darin, 
daß  die  ganze  Grundfläche  der  Kammer  wirklich 
zum  Trocknen  benutzt  werden  kann,  und  daß 
man  mit  einem  großen,  mäßig  erhitzten  Luft- 
quantum  arbeitet,  das  schneller  und  billiger 
trocknet  als  übermäßig  heiße  Verbrennungsgase, 
welche,  direkt  vom  Verbrennungsrost  kommend, 
die  Kerne  leicht  verbrennen.  Der  Wärmever- 
lust, den  die  Gase  vor  ihrem  Eintritt  in  die 
Trockenkammer  erleiden,  ist  wesentlich  geringer 
als  der  Verlust,  welcher  bei  direkter  Feuerung 
durch  die  hohe  Tem])eratur  der  in  der  Esse  ent- 
weichenden Gase  entsteht.  Eine  Trockenkammer 
mit  Halbgasfeuerung  für  Lohmguß  zeigt  die  in 
.Abbildung  ‘2  im  Prinzip  dargcstellte  Schlitz- 
trockeukammer. 

Man  hat  auch  versucht,  die  Trockenkammern 
mit  Dampf  zu  heizen,  wofür  besonders  die 
Firma  Max  .lahn  in  Leipzig-Leutzsch  gewirkt 
hat.  Es  muß  anerkannt  werden,  daß  die  Dampf- 
heizung reinlich,  hygienisch  und  in  vielen  Fällen 
sehr  be<niem  ist;  aber  es  ist  auch  klar,  daß 
Dampf  scllist  von  10  Atm.  (’eberdruck  bei 
1H.3®  Wärme  keine  hohen  Temi)craturen  erzielen 
kann,  und  daß  er  das  nicht  lei.stcn  kann,  was 
die  direkt  wirkenden  Vorl)rennungsga.se,  welche 
bei  viel  höherer  Teiiii>cratur  noch  das  Bestreben 

“ Vergl.  E.  Frey  tag:  >Xeuero  (rieliereien  in 
den  ersten  .hiltron  des  zwanzigsten  Jalirhiinderts«  ; 
„Stahl  und  Eisen“  1000  Nr.  12  bis  14. 
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haben,  begierig  Wasser  aufzunciimcn,  zu  leisten 
imstande  sind.  Es  wird  deslialb  die  Dampf- 
heizung beim  Betrieb  der  Trockenkamimirn  kein 
Feld  der  Entwicklung  finden. 

Ein  Vergleich  der  Leistungen  von  verschie- 
denen Trockenkammern  litßt  sich  z<ahlenmllßig 
im  allgemeinen  schwor  anstellen,  weil  es  darauf 
ankommt,  in  welchem  Maße  und  in  welcher 
Weise  die  Kammern  beschickt  werden.  Die 
Trockenkammer  soll  Wasser  aus  den  Formen 
und  Kernen  verdampfen ; einen  getvissen  Maß- 
stab für  ihre  Leistung  würde  es  immerhin 


Abbildung  2. 

Trockenkammer  mit  llalbgaiifcueruDg. 


bilden,  wenn  man  die  Formen  vor  un»l  nach  dem 
Einsetzen  in  die  Kammer  wiegen  wollte.  Daliei 
ist  es  aber  nicht  gleichgültig,  wo  das  Wasser 
sich  in  den  Formen  befindet,  und  ob  es  an  ein- 
zelnen Stellen  angehttuft  ist,  ferner  welchen 
Teil  der  Trockenarbeit  der  Brennstoff  in  der 
Kammer  und  welchen  der  Zug  der  Esse  leistet. 
Von  der  allergrößten  Wiclitigkeit  aber  ist  die 
Art,  wie  die  Kammer  beschickt  und  wie  das 
Feuer  in  ihr  unterhalten  wird,  wenn  man  mit 
müßigem  Brennstoffverbrauch  viel  leisten  will. 
Angaben  über  den  Brennstoffverbrauch  für  das 
Kubikmeter  Kammerinhalt  oder  für  die  Tonne 
Eisenguß,  dessen  Formen  in  ihr  getrocknet 
worden  sind,  haben  daher  wenig  Wert. 

Gute  Erfolge  wird  mau  erzielen,  wenn  man 
die  Trockenkammer  spezialisiert  und  für  ihre 


vollstJindigc  .Ausfüllung  mit  Formen  Sorge  trügt. 
Meist  bleibt  der  Nachteil  bestehen,  daß  die 
Temperatur  und  die  Luftzirkulation  in  der 
Trockenkammer  eine  ungleiche  ist,  und  daß  in- 
folgedessen die  Wirkung  des  Brennstoffes  nicht 
voll  zur  Geltung  kommt.  Ich  habe  deshalb  eine 
Konstruktion  entworfen  und  für  das  Vorfahren, 
die  Kammer  zu  betreiben,  Patentschutz  er- 
worben (D.  R.  P.  Nr.  184  198),  welche  geeignet 
ist,  diesen  üehelstand  zu  beseitigen  und  die 
Leistung  der  Trockenkammer  auf  gegebener 
Flüche  bei  größter  Oekonomie  wesentlich  zu  er- 
höhen, dabei  aber  Gasfeuerung  voramssetzt. 

Diese  Konstruktion  ist  an  einer  Trocken- 
kammer (Abbildung  3)  dargestellt,  welche  Kerne 
für  Röhrenfa.sson-  oder  Hohlguß  trocknen  soll 
und  nach  dem  Schubladensystem  gebaut  ist. 

Die  Kammer  möge  hier  kurz  beschrieben 
werden.  Der  sitringende  Punkt  des  Patentes 
liegt  darin,  daß  die  Verbrennung  des  Gases  auf 
beide  Enden  der  Kammer  gelegt  ist,  indem  auf 
einem  Ende  die  Verbrennung  mit  l)eschrünktem 
Luftzutritt  zu  Kohleno.x}'«!  erfolgt,  wahrend  auf 
dem  andern  Ende  vollständige  Verbrennung  mit 
großem  Luftüberschuß  stattfindet,  wobei  noch 
eine  entsprechende  Verdünnung  der  Verbren- 
nungsproduktc  ointritt.  Dadurch  wird  die  Hitze 
in  der  Kammer  weniger  intensiv  und  gleich- 
mäßig in  der  Kammer  verteilt.  Die  Bauart  der 
Kammer  ist  höchst  einfach,  sie  kann  mit  einer 
Tür  oder  auch  als  Durchfahrtskammer  mit  zwei 
Türen  ausgeführt  werden.  Der  Boden  der 
Kammer  enthält  zwei  Reihen  Kanüle  über- 
einander (hier  je  acht  Stück),  von  denen  die 
untere  Reihe  die  zur  Verbrennung  erforderliche 
Luft  führt  und  dazu  dient,  die  Wärme,  welche 
sonst  in  den  Boden  geht,  aufzunehmen  und  nutz- 
bar zu  machen. 

Da  die  Kanäle  nicht  groß  sind,  auch  keine 
hohen  Temperaturen  verkommen,  so  genügen  als 
Baumaterial  harte,  halbfeuerfeste  Steine  und 
ebensolche  Platten,  nur  an  den  Verbrennungs- 
Stellen  ist  feuerfestes  Material  notwendig.  Auf 
einem  Ende  A der  Kammer  wird  das  Gas  im 
Kanal  G,  auf  dem  andern  Endo  B der  Kammer 
die  Luft  im  Kanal  L zugeführt,  beide  Zufüh- 
rungen sind  natürlich  regulierl)ar.  In  den  Ka- 
nülen 1,  4,  h und  8,  welche  unten  liegen,  strömt 
nun  Luft  vom  Kammerende  B zum  Kammerende  A 
und  vereinigt  sich  hier  mit  dem  aus  dem  Gas- 
kaual  tretenden  Gase,  um  zur  teilweisen  Ver- 
brennung zu  gelangen  und  die  Verbrennungs- 
produktc  in  die  Kanäle  I,  IV,  V und  VTII, 
welche  über  den  Kanülen  1,  4,  5 und  8 liegen, 
nach  dem  Kammerende  B abzugeben.  Da  hier 
nicht  die  zur  Verbrennung  genügende  Luftmenge 
zugeführt  wird,  so  wird  sich  in  den  Kanülen  I, 
IV,  V und  VHI  meist  Kohlenoxydgas  bewegen, 
welches  die  Wände  mäßig  erhitzen  kann.  Am 
Ende  B der  Kammer  wird  diesem  Kohlenoxyd- 
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gas  aus  den  Kanälen  2,  3,  6 und  7 vorgewarmte 
].iuft  zugcfUhrt,  und  zwar  in  so  reiclilicheni 
Maüe,  daß  die  Verbrennung  mit  starkem  Luft- 
übcrschiiß  erfolgt.  Dadurch  wird  die  Tempe- 
ratur der  Verbrennungsprodukte  bei  B,  welche 
sonst  eine  hohe  sein  würde,  verhältnismäßig 


leicht  laufend  bequem  von  Hand  bewegt  werden 
können  und  aus  der  Kammer  auf  ein  eisernes 
Gerüst  geschoben  werden,  von  welchem  sie  durch 
einen  leichten  Kran  abgehoben  und  auf  einen 
Platz  abgesetzt  werden,  wo  sie  beladen  und 
entladen  werden. 
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Abbildung  8.  Trockenkammer,  Patent  Freytag. 


niedrig  g(dialten,  und  die  in  den  Abzugskanäleu  II, 
III,  VI  und  VII  sich  bewegenden  Gase  worden 
aus  den  Schlitzen,  welche  im  Boden  der  Kammer 
gelassen  sind,  mit  entsprechender  Temperatur 
in  die  Kammer  treten  und  eine  gleichmäßig 
trocknende  Wirkung  in  ihr  ausüben.  Das  Ab- 
saugen der  Verbrennungsgase  gemeinschaftlich 
mit  dem  den  Formen  oder  Kernen  entnommenen 
Wasserdampf  geschieht  von  der  Decke  der 
Kammer  aus  durch  die  Esse. 

Das  Beschicken  der  Kammer  erfolgt  durch 
vier  übereinander  angeordnete  Wagen,  welche 


ln  dieser  Weise  laßt  sich  eine  Trocken- 
kammer während  des  Tages  ununterbrochen  in 
Betrieb  halten.  Die  Wagen  werden  der  Reihe 
nach  mit  nassen  Kernen  beschickt,  die  in  einigen 
Stunden  getrocknet  abgeführt  werden  können. 
Die  Kammer  wird  daher  in  einer  Schicht  von 
12  Stunden  (die  Pausen  werden  mit  ausgenutzt) 
ihren  Inhalt  drei-  bis  viermal  wechseln  können, 
ohne  daß  nasse  oder  verbrannte  Kerne  heraus- 
kommen, und  wird  das  leisten,  was  sonst  mehrere 
alte  Kammern  nicht  erzielen  konnten. 

E.  Freytag. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Bestimmung  des  Siliziums  in  Ferro- 
siliziumverbindungen  und  Metailsiliziden. 

l'Ur  die  Aufselilioßung  derartiger  Verbin- 
dungen empfioblt  Ad.  .Jouvo*  folgenden  Gang: 
0,2  bis  0,ö  g lies  fein  gepulverten  Materials  wor- 
den mit  der  2 bis  3 fachen  Menge  Salpeter  ge- 

•  ,Kov.  general  de  (Jliiin.  pure  et  appl.“ 
1907,  10,  85. 


mischt  und  in  einen  Niekoltiegol  gebracht,  welcher 
bereits  15  g .^etznatron  uml  2 g Salpeter  enthält, 
welche  schon  geschmolzen  waren.  Man  erhitzt 
nun  den  Tiogelinhalt  auf  dunkle  Rotglut,  bis 
keine  Gasentwicklung  mehr  sichtbar  ist.  Nach 
dom  Erkalten  löst  man  mit  heißem  Wasser, 
säuert  mit  Salpetersäure  an,  verdampft  auf  dem 
Wasserbado  bis  zur  liautbildung,  löst  das  Häut- 
chen mit  wenig  Wasser,  setzt  zur  Lösung  die 
gleiche  Menge  Salpetersäure,  dampft  auf  dem 
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Sandbade  ein,  so  daß  immer  Salpetersäure  vor- 
handen ist.  Man  nimmt  mit  Wasser  auf,  setzt 
^alzsüure  zu,  filtriert,  glüht  und  wägt  die  Kiesel- 
säure. Die  Methode  soll  nur  eine  Filtration 
und  ein  einmaliges  Eindampfen  erfordern.  Ja- 
bo ul  ay*  hat  die  Methode  nachgeprüft.  , Seiner 
Meinung  nach  ist  sie  in  dieser  Form  nicht  ge- 
nau. Das  zweimalige  Eindampfen  und  Filtrieren 
ist  nicht  zu  umgehen.J 

Analysenmethode  für  Wolframit 
und  HQbnerit. 

Um  als  Handelsware  zu  gelten,  müssen  diese 
Mineralien  einer  Aufl)ereitung  unterworfen  wer- 
den, so  daß  sie  mindestens  60®/*  Wolframsäure 
und  hüchstens  0,25  o/o  Phosphor  und  0,01  ®/#  Schwe- 
fel enthalten.  Praktisch  reichert  man  auf  Uber 
70®/o  an  und  entfernt  durch  magnetische  Schei- 
dung Zinn  bis  auf  weniger  als  2*/o.  Der  Wolf- 
ramit kann  dann  im  elektrischen  Ofen  direkt  auf 
Ferrowolfram  verschmolzen  worden.  P.  Nico- 
lardot**  gibt  einen  Analysengang,  welcher  Wolf- 
ram und  die  Verunreinigungen  schnell  zu  be- 
stimmen gestatten  .soll.  Man  schmilzt  das  ge- 

• »Rev.  g4n6ral  de  (Jum.  pure  et  appl.“ 
1907,  10,  S.  161. 

**  aComptes  rendus“  1907,  144.  859. 


pulverte  Mineral  in  einem  Silbertiegel  mit  Soda, 
indem  mau  die  1 V*  fache  Menge  Soda  auf  den 
Boden  bringt,  darauf  die  Substanz  und  darüber 
nochmals  die  1 ‘/i  fache  Monge  Soda  schüttet. 
Wenn  das  .Alkali  geschmolzen  ist,  ist  der  Auf- 
schluß vollendet;  man  löst  mit  warmem  Wasser, 
ttltriert,  oxydiert  die  Scbwefelverbindungen  im 
Filtrat  mit  Brom  zu  Sulfaten,  neutralisiert  mit 
Salpetersäure,  säuert  mit  Weinsäure  an  und  fällt 
mit  Baryumnitrat.  Den  Ueberschuß  an  Baryum 
fällt  man  mit  Schwefelsäure  aus  und  dampft  die  Lü- 
sung  zur  Trockne,  um  die  Kieselsäure  auszuschei- 
don.  Ist  die  Kieselsäure  gelb,  so  schmilzt  man 
mit  Bi.sulfat.  Auch  prüft  man  die  Kieselsäure  mit 
Flußsäure  auf  Reinheit.  In  das  saure  Filtrat 
leitet  man  Schwefelwasserstoff,  wodurch  Arsen, 
Molybdän  und  Zinn  ausfallen.  Das  Filtrat  macht 
man  ammoniakalisch  und  leitet  wieder  Schwefel- 
w'assorstoff  ein.  Wolfram  geht  in  Sulfowolframat 
Uber  (die  Lösung  wird  durch  Sohwefeleisen  et- 
was grün),  welches  bei  vorsichtigem  Zersetzen 
mit  Salzsäure  Schwefel  Wolfram  ausscheidet,  das 
dann  mit  verdünnter  Salpetersäure  gewasohen, 
getrocknet  und  geglüht  wird.  In  Lösung  bleibt 
etwas  Eisen  und  Phosphor,  die  man  wie  üblich 
trennt.  Der  ursprünglische  Schmelzrückstand 
enthält  das  Eisen,  .Mangan,  Zinnstoin  und  Gang- 
art; er  ist  aber  von  Wolframsäuro  völlig  frei. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zwelerMonate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

17.  Juni  1907.  Kl.  1 a,  G 28522.  Doppelrand- 
herd, beetehond  aus  der  Vereinigung  eines  Trichter- 
herdee  mit  einem  Kegelberde.  WUhelm  Qloichmann, 
Grund  i.  Harz. 

Kl.  24  e,  K 30401.  Verfahren  zur  Erzeugung 
von  Kraftgaa  aus  waaeerreichen  Brennstoffen.  Gebr. 
Körting,  Akt.-Gee.,  Linden  b.  Hannover. 

Kl.  80  b,  E 11534.  Verfahren  zur  Herstellung 
feuerbeetändiger  Steine  aus  Quarzeand  und  Wasser- 
glas als  Bindemittel.  Friedrich  Erbreich  und  Bruno 
SchwittUnsky,  Kattowitz,  O.-S. 

20.  Juni  1907.  Kl.  la,  M 23  5G8.  Einrichtung 
zum  Entwässern  von  Foinkohlon,  Zusatz  zum  Patent 
179286.  Maschinenbau-.Anstalt  Humboldt,  Kalk  b. Köln. 

Kl.  7 b,  H 34  518.  Drahtziehmaschine  mit  meh- 
reren durch  ein  Wechselrädergetriebe  mit  verschie- 
denen Geschwindigkeiten  antreibbaren  Ziehtrommeln. 
James  Alexander  Horton,  Providonce,  V.  8t.  A.; 
Vertr. : M.  Mossig,  Patentanwalt,  Berlin  SW.  29. 

Kl.  7b,  D 16019.  Maschine  zum  Schweißen  von 
Rohren  und  Ringen.  Deutsche  O.xhjdric  G.  m.  b.  H., 
Düsseldorf. 

Kl.  7 b,  D 16  848.  Maschine  zum  Schweißen  von 
Rohren  und  Ringen.  Deutsche  O.xhjdric  G.  m.  b.  H., 
Düsseldorf. 

Kl.  18a,  D 16  965.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  geformten  und  gesinterten  Briketts  aus  einem 
Gemisch  von  Erz,  Sintermittol  und  Melasse.  Dr. 
Friedrich  Wilhelm  Dünkelberg,  Wiesbaden,  Rüdes- 
beimerstraße  10. 


Kl.  18o,  D 16  635.  Verfahren,  die  Oxydation 
von  Eisen-  und  Stahldraht  sowie  von  anderem  Walz- 
eison  durch  Abkühlen  unmittelbar  nach  dem  Walzen  zu 
verhindern.  Qarl  Debnch  jr.,  Koblenz,  Bardelebenstr.  13. 

Kl.  18  c,  S 22  469.  Vorfahren  und  Vorrichtung 
zam  Erhitzen  und  Härten  der  Spitzen  von  in  Bändern 
eingesetzten  Kratzenzähnen  oder  Metallstiften  auf 
elektrischem  Wege.  Adolph  Seelemann  & Söhne, 
Neustadt  a.  d.  Orla. 

Kl.  18  c,  Sch  25  824.  Gleitschienenanordnung  in 
Stoßüfen  u.  dergl.  Paul  Schräder,  Iserlohn. 

Kl.  24c,  P 18  816.  Gasfeuerung  mit  Sauggas- 
erzeugor  für  Dampfkessel  und  ähnliche  Wärmoaus- 
tauschvurrichtungou  für  unmittelbare  Verwertung  der 
aus  dem  Gaserzeuger  tretenden  heißen  Gase.  Fa. 
JnliuB  Pintsch,  Berlin. 

Kl.  26  d,  Z 4672.  Verfahren  zur  Behandlung  von 
Torfgas  für  die  Beheizung  von  Schmelzöfen.  Edward 
Travers  Zohrab,  London;  Vertr.:  W.  Wagner,  Berlin, 
Marienstraße  17. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 
20  3 89 

dem  Unionsvertrage  vom  ' die  Priorität  auf 

14.12.00 

Grund  der  Anmeldung  in  Großbritannien  vom  21.  10.  04 
anerkannt. 

Kl.  80b,  C 14  470.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  gegen  Meerwasser  widerstandsfähigen  Zements 
aus  Hochofenschlacke.  Dr.  Heinrich  Collosous,  Wil- 
mersdorf b.  Berlin,  Pragerstraße  29. 

Kl.  80c,  J 9378.  Bcheizungseinrichtung  für 
Schinolztiegel-,  Heiz-,  Brenn-,  Glasier-  und  andere 
Oefen  mit  einem  Rost  einer  Verbrcnuungskammor 
und  Verteilerkammern  für  die  Heizgase.  The  In- 
candescent  lleat  Company  Limited  und  .\lfred  Sniall- 
wood,  London;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius, 
Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  11. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  81c,  Nr.  178821),  vom  7.  November  1905. 
Heinrich  Enge  in  Poecn.  Verfahren  sur  Bejttim- 
niung  der  richtigen  Lage  der  Modelle  auf  Modell- 
platten. 

Von  dem  auf  den  Modcllplattcn  zu  befeetigenden 
Modell  wird  zunäcIiHt  die  eine  Hälfte  a zugleich  mit 
den  BofcHtigungsBcbrauben  c in 
einem  auf  Platte  b stehenden  Ka- 
sten d eingestamiift.  Der  Kasten  d 
wird  dann  gewendet,  die  mit  ihren 
Befestigungsschrauben  versehene 
zweite  Modellhälfte  a auf  die  andere 
aufgesetzt  und  in  einem  Kasten  e 
cingcstainpft ; dann  werden  die  bei- 
den Kasten  voneinander  getrennt 
und  jeder  mit  seiner  Modollhälfto 
auf  eine  Modcllplatte  f mit  um- 
schließendem eisernem  Hahmen  g 
aufgesetzt.  Die  Befestigungsschrau- 
ben c werden  sodann  von  ob(>n  durch 
Fortnahme  des  darüber  befindlichen 
Formsandes  freigelegt  und  in  die  Modellplatte  f ein- 
gesebraubt.  Mit  der  zweiten  Modellhälfte  wird  in  der- 
selben Weise  verfahren. 

Die  so  auf  den  Modellplatten  bofestigten  Modell- 
hälften befinden  sich  in  richtiger  I.age  zueinander 
und  können  sofort  (ohne  Probeguß)  in  der  Form- 
maschino  verwendet  worden. 

Kl.  24f,  Nr.  1798.80,  vom  11.  November  1904. 
Aug.  Rflbonkamp  in  Dortmund.  Vorrichtung  zum 
Entfernen  der  Schlacke  bei  Ganerzeugern  mit  einem 

zum  Entfernender  Schlak- 
ken  nach  unten  umleg- 
baren Roet  und  einem  den 
Einsatz  beim  Abtchlacken 
stutzenden  llilfsrost. 

Der  beim  Entschlak- 
ken  des  Oaserzeiigers  in 
ihn  oborhalb  des  eigent- 
lichen Kostes  c einge- 
fflhrte  llilfsrost  besteht 
aus  zwei  .Stiltzplattcn  a, 
die  auf  ihrer  Unterseite 
eine  Zahnstange  besitzen  und  mittels  eines  Zahnrad- 
vorgeleges in  den  Ueneratorschacht  vorgetrieben  werden. 

Kl.  24e,  Nr.  175181,  vom  1(>.  April  1905.  Tho- 
mas Stapf  in  Ternitz,  N.-Oesterreich.  Gaserzeuger 
mit  in  der  Feuerzone  de.s  Schachtes  behufs  Verhinde- 
rung des  Ansetzens  von  Schlacke 
ei ngesetzten  Kühlkörpern. 

Der  Kithlkürjntr  a ist  mittels 
eines  Flansches  b oder  dergleichen 
an  dem  Tragringe  c,  auf  dem  das 
Schaclitmauerwerk  des  üaserzeu- 
gers  ruht,  leicht  auswechselbar 
aufgehäugt.  Die  Kühlkörper  be- 
stehen aus  an  sich  bekannten 
liipponkQlilern  oder  aus  Hohl- 
körpern, durch  die  ein  Kühl- 
mittel geleitet  wird.  Letztere 
empfehlen  sich  besonders  dann, 
wenn  mit  Unterwind  gearbeitet 
wird.  Schlitze  d in  den  Kühlkörpern  ermöglichen 
beim  Reinigen  des  Rostes  e das  Einführen  eines 
Hilfsrostos. 

Kl.  18b,  Nr.  179781),  vom  18.  November  1904. 
Carl  Henning  in  .Mannheim.  Verfahren  zur  Her- 
stellung eines  dichte  Güsse,  liefernden  Roheisens  durch 
Mischen  von  flüssigem  Roheisen  mit  flüssigem  Stahl. 

Erfinder  hat  sich  die  Aufgabe  gestellt,  ein  Roh- 
eisen lierzustellen,  das  den  üblichen  Silizium-  und 
.Mangangehalt.  aber  einen  für  Roheisen  sehr  niedrigen 
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Kohlonstoffgchalt  besitzt,  wie  es  zur  Erzielung  eines 
dichten  Ousses  als  Zuschlag  zu  dem  gewöhnlichen 
Uießereiroheisen  aus  England  oingefUhrt  wird.  Durch 
Zusammenschmelzen  von  Roheisen  und  Stahlabfällcn 
im  Kupolofen  läßt  sich  nur  ein  sehr  ungleicher  Guß 
erzielen.  Erfinder  schlägt  deshalb  vor,  das  Roheisen 
für  sich  auf  die  Schmelztemperatur  des  Stahles  zu 
erhitzen  und  davon  nur  so  viel  dem  gleichfalls  ge- 
schmolzenen Stahle  zuzusetzen,  daß  ein  Zwischen- 
produkt erhalten  wird,  das  mit  dem  oben  genannten 
englischen  Gießereiroheisen  gleichartig  ist.  Es  wird 
nach  gutem  Umrühren  zu  Massein  vergossen  und  als 
Zuschlag  zu  gewöhnlichem  Gießereiroheisen  benutzt. 

Beispielsweise  kann  man  40  *’/o  fiüssigcn  Stahl  mit 
60  °/o  tiüssigem  Roheisen  mischen:  ^ ^ 

40*/o  Stahl 0,60  0,2400 

60  „ Roheisen 3,50  2.1000 

CT^i;34ÖÖ 

und  erhält  dann  ein  Zwischenprodukt,  welches,  mit  60  bis 
70  **/»  gewöhnlichem  Roheisen  zusammengeschmolzen, 
einen  vorzüglichen  Zylindorguß  liefert. 

c lu  % 

30  o/o  Zwischenprodukt  . 2,34  0,7000 

70  , Roheisen 3,60  2,5200 

=^,22ÖÖ 


C ln  % 

40  O'o  Zwischenerzeugnis  . 2,34  0,9300 

60  , Roheisen 3.60  2,1600 

C = 3,0900  ~ 

Kl.  81a,  Nr.  179700,  vom  3.  Dezember  1905. 
Georg  Rietkötter  in  Hagen  i.  W.  Kippbarer 
Tiegclschmelzofen . 

Zu  beiden  Seiten  des  Tiegelofens  a befindet  sich 
ein  Druckzy linder  b mit  Kolben  c,  letzterer  trägt  mit 

einem  Lagerstück  d die 
Sebwingzapfen  e des  Tie- 
gclofeus,  die  in  senkrech- 
ten Führungsrabmen  f 
gleiten.  An  diesen  ist  ein 
zweites  FübrungsstOck  g 
mit  im  oberen  Teil  bogen- 
förmigem Führungsschlitz 
h,  in  dom  ein  am  Ofen  a 
befestigter  Bolzen  i glei- 
tet. Beim  Anlassen  dos  Druckmittels  durch  Rohre  k 
und  / wird  der  Tiegclofon  zunächst  gehoben  und 
dann  gekippt. 

Der  Kolben  c kann  als  Differentialkolben  aus- 
gebildet sein  und  durch  ein  Rohrm  zum  beschleunigten 
Senken  des  Ofens  das  Druckmittel  zugeführt  werden. 

Kl.  7c,  Nr.  177489,  vom  21.  Februar  1906. 
Firma  Thyssen  & Cie.  in  Mülheim  n.  d.  Ruhr. 

Verfahren  zur  Herstellung  von 
schmiedeisernen  Muffen  an  Rohren. 

Auf  das  Rohr  a wird  zunächst 
ein  Ring  b,  auf  diesen  ein  Ring  c 
und  schließlich  auf  letzteren  ein 
Ring  d aufgeschrumpft.  Hierauf 
wird  das  Rohrende  mit  den  aul- 
gesetzten  Ringen  auf  Schweißhitze 
gebracht  und  werden  sämtliche  Ringe  in  passenden  Ge- 
senken miteinander  und  mit  dem  Rohr  verschweißt. 


Kl.  18a,  Nr.  17808.S,  vom  13.  Januar  1905. 
J.  Eduard  Goldschmid  in  Frankfurt  a.  M. 
Verfahren  zum  Zusummenballen  mulmiger  Eisenerze, 
durch  eine  Gasflamme  im  Drehofen. 

Die  Eisenerze  worden  möglichst  ohne  Zuschläge 
im  unteren  Teile  eines  Drehofens  in  einer  kurzen, 
scharf  begrenzten,  durch  eine  regelbare,  mit  Gas  und 
Luft  unter  erlioldicliom  Druck  beschickte,  scharf  be- 
grenzte Stichflamme  einer  Hitze  von  mindestens 
lOOÜ“  C.  nusgesetzt.  .Vis  Gas  wird  vorzugsweise 
Wassergas  benutzt. 
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Statistisches. 

Rergban* **  and  Hfltteuerzeagnlsüe  Oestorrelchs  1M)&  oiid  lOOH. 


Dem  „StatiHtixchen  Jalirbuehe*  dos  k.  k.  Aekerbauniinistoriunis  für  dos  Jahr  1900"  entnehmen  wir 
nachstehende  Angaben  über  die  .Menge  und  den  Wert  der  für  die  Eisenindustrie  wichtigsten  ßergbau.  und 
Hflttenerzeugnisse  Oesterreichs  in  den  beiden  letzten  Jahren: 


OrKfD-sUuid 

Mcnü«  tu  TtiBoeiB 

0«»an>(verl  la  Krunea 

Qeg«n>l»ud 

Meng«  tu  Tonnen 

0«»»riifw«rt  In  Kronwn 

IW 

190«  j 1905 

ISO« 

190» 

Kisenerzi!.  . . 

2253662 

1913782 

19531074!  16814437 

Koks  .... 

1677646 

1400283 

80163760 

246.54447 

-Manganerze  . 

1.3401 

13780 

216438;  220461 

Frischeroi- 

Wolframerze 

56 

59 

10990«r  1 19232 

roheuen' . . 

1044412 

947035 

79027413 

6983644« 

Steinkohle  . . 

13478307 

12585363 

118063250;  99874726 

Gießereirob- 

Braunkoiile  . 

24167714 

22774226 

10.5«38258|l0i>956961 

eiseti.  . . . 

177818 

172.579 

1,5097985 

18390748 

Steinkohlen- 

Roheisen 

briketts  . . . 

142185 

136059 

18204.50'  172149» 

überhaupt  , 

12222.30 

1119614 

94125898 

88227196 

Braunkohien- 

brikeiis  . . . 

110229 

82729 

11S4867;  «11973 

* ri.  Heft,  1.  Lieferung:  nDer  Bergwerksbotrieb  Oesterreichs".  Wien  1907,  Hof-  und  Staatsdruckerci. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Association  des  Ingenieurs  sortis  de 
l’EcoIe  de  Liege. 

Am  2.  Mürz  d.  J.  sprach  Hr.  Leon  (<  reiner, 
Ingenieur  der  Oesellsnhaft  Cockerill,  über  die 

wirtschaftliche  Erzeugung  motorischer  Kraft 
in  Hüttenwerken  bei  Verwendnng  von  Koksofen- 
und  Hociiofeufasen.* 

Der  Vortragende  bespricht  eingangs  die  Holle,  welche 
Koksofen  und  Hochofen  als  Gaserzeuger  spielen.  Die  für 
weitergehonde  Benutzung  bei  Koksöfen  zur  Verfügung 
stehende  Ubersnliüssige  Uasmenge  gibt  er  auf  des 
insgesamt  erzeugten  Gases  an  oder  für  die  Tonne 
eingebrachte  Kohle  auf  84  chm.  Bei  einem  durch- 
schnittlichen .\.usbringen  von  80  '7o  an  Koks  stehen 
also  für  die  Tonne  Koks  105  cbm  Gas  von  jo  4000 
Kalorien  (im  Mittel)  zur  Verfügung.  Die  bei  dem 
Hochofen  verfügbare  Monge  Gas  stellt  sich  für  die 
Tonne  Roheisen  auf  40  “ja  von  4500  cbm  dos  iiis- 
gesamr  erzeugten  Hochofengases,  das  sind  1800  chm 
von  je  950  Kalorien  (im  Mittel),  (treiner  hospricht 
dann  weiter  die  Verwertung  dieser  Gase  für  motorische 
Zwecke,  ohne  daß  l>ci  der  gründlichen  früheren 
Durcharbeitung  dieses  Gebietes  ••  neue  Zahlen  ge- 
geben werden.  Interessant  ist  nur  die  P'eststellung, 
daß  bei  Koksofengas  die  Anzahl  der  tatsächlich  zur 
Verfügung  stehenden  effektiven  l’ferdekraftstundeii 
gleich  ist  der  wöchentlichen  Koksproduktion  in  Tonnen, 
und  bei  Hochofengasen  gleich  der  .Monatsproduktion 
von  Roheisen  in  Tonnen.  Es  werden  dann  ausführ- 
lich die  einzelnen  Faktoren  besprochen,  aus  denen 
eich  der  Selbstkostenpreis  der  mit  Gasmaschinen  ge- 
wonnenen Kraft  zusammensetzt,  um  dann  auf  Grund 
der  zutreffenden  Zahlen  den  Selbstkostenpreis  der 
Kilowattstunde,  wie  er  sich  bei  der  Gesellschaft 
Üockerill  stellt,  nuszurochnen.  Auf  den  Werken  der 
genannten  Gesellschaft  sind  z.  Zt.  etwa  540  elektrische 


• Veröffentlicht  in  „Revue  universelle  des  Mines“ 
1907  Band  18  Aprillieft  S.  33, 

**  „Stahl  und  Eisen“  1898  Nr.  0 S.  247;  1899 
Nr.  10  S.  473,  Nr.  11  S.  517;  1901  Nt.  9 .S.  4.33, 
Nr.  10  S.  489;  1902  Nr.  21  S.  1157,  Nr.  24  S.  1352; 
1905  Nr.  2 S.  67,  Nr.  3 .S.  132;  1906  Nr.  15  S.  905. 


Motoren  in  Betrieb,  von  denen  einige  300,  800  und 
1500  1*.  S.  leisten.  Zur  Versorgung  dieser  Motoren 
mit  Kraft  sind  2 (elektrische)  Oaszentralen  vorhanden, 
von  denen  die  eine  größere  mit  Hochofengas,  die 
andere  mit  Koksofengas  betrieben  wird.  Beide  er- 
zeugen Gleichstrom  und  arbeiten  parallel,  obwohl  sic 
1200  m voneinander  entfernt  liegen.  Cockerill  ver- 
fügt in  diesen  Zentralen  über  5700  Kilowatt,  das  sind 
mehr  als  8000  F.  K.,  eine  Zahl,  die  am  Endo  des 
Jahres  1907  auf  10000  P. 8.  gestiegen  sein  wird, 
wenn  die  jetzt  im  Bau  hetindiiebe  Maschine  von 
2000  P.  S.  in  Betrieb  gekommen  ist.  In  dem  .Maße, 
wie  die  Entwicklung  der  Oaszentralen  vorwärt.s  ge- 


gangen  ist. 

haben  sich  auch  die  Kosten  für  das 

Kilowatt  vermindert,  wie  folgende 

Zahlen  zeigen : 

Ao/Nhl  dor 

Kob  troauf  wand 

Jahr 

Kilowatt 

fUr  dan  Kilowatt 

1901 

900 

530 

1903 

1900 

428  „ 

1904 

2900 

356  „ 

1905 

3900 

342  „ 

1906 

4900 

320  , 

Diesem  letzteren  Kostenaufwand 

von  .320  ‘.tt  ent- 

sprcchen  bei  einer  jährlichen  Amortisicrungsi{uote  von 
13  “jo  41,60  Die  Betriebskosten  (Löhne,  Ocl, 

Unterhaltung,  Reparaturen  usw.)  stellten  sich  im 
ersten  Halbjahre  des  Betriebes  auf  0,52  Pfennige. 
Bei  einer  auf  das  Jahr  umgoreebueton  Leistung  von 
4380  Stunden  stellte  sich  der  Sollistkostenprois  dos 
Kilowatts  in  Soraing  zusammen  auf 


41,60 

4380 


+ 0,52 


= 1,46  -b. 


Vortragender  bespricht  dann  weiter  den  Einfluß  der 
Verwendung  der  Hochofengase  auf  die  wirtschaftlichen 
Verhältnisse  im  Berg-  un<l  Hüttenwesen  und  kommt 
zu  dem  Schlüsse,  daß  die  Kokskohle  oder  der  Koks 
allein  im  hüttonmännischen  Betriebe  der  Träger  aller 
Energie  ist,  die  benötigt  wird,  um  den  ganzen  Prozeß 
vom  Erz  bis  zu  dem  Fertigprodukt  durchzuführon,  und 
daß  selbst  noch  ein  IJeburschuß  an  Kraft  verbleibe, 
der  zweckmäßig  zu  elektrometallurgischen  Prozessen 
Verwendung  fimle. 

In  uaclistehender  Tabelle  macht  G reiner  Angaben 
über  die  im  Betrieb  oder  im  Bau  belindlichen  Gas- 
motoren über  500  P.  8.  für  die  vier  luindcr:  Deutschlaud, 
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Dcutacblaud  u. 
Lux«uibur|( 

Oroßbrltanniro 

Fraokrclcb 

Btflglvo 

liobeisenerzcugung  im  Jahre  1905  in  t 

10  987  023 

9 740  221 

3 076  550 

1 310  290 

90 

Errechnete  Leistung  der  Gasmaschinen 
in  P.  8.  bei  Benutzung  aller  erzeugten 
Gase  abzüglich  der  für  die  Wind- 
erhitzung  notwendigen 

1 280  000 

1 136  000 

359  000 

153  000 

o 

Tatsächliche  Leistung  der  im  Betrieb 

oder  Bau  befindlichen  Gasmaschinen 
in  P.S 

37 1 950 

21  400 

31  575 

40  200 

Verhältnis  der  tatsächlichen  I.eistiing 
zu  der  errechneten 

29  0/0 

1,88  0^ 

8,8  ®/, 

26,3  ®/, 

Produktion  an  Hüttenkoks  im  Jahre  1905 
in  t 

16  491  427 

18  000  000 

2 233  922 

2 526  000 

e 

Errechnete  Leistung  der  Gasmaschinen 
in  P.  8.  bei  Heiiutzung  aller  von 
modernen  Koksöfen  erzeugten  Gase 
abzüglich  der  für  die  Selbstbeheizung 
erforderlichen  Gase 

317  000 

350  000 

43  000 

48  500 

iO 

Tatsächliche  Leistung  der  im  Bau  oder  Be- 

CB 

o 

trieb  befindlichen  Gasmaschinen  in  P.  S. 

44  070 

5 950 

3 800 

3 500 

Uf 

Verhältnis  der  tatsächlichen  Leistung 
zu  der  errechneten 

14®/, 

L<  ® .’o 

8,4  ®/o 

7* 

Von  der  Gesamtleistung  der  im  Betrieb 
oder  Bau  bcGndlichen  Gasmotoren 
j (über  500  P.  S.)  für  Hochofen-  und 

Koksofengase  entfallen  auf  Cockerill- 
• maschinen 

11  ®/o 

54,5  O/o 

55  0/0 

68  0/0 

England,  Frankreich  und  llelgien.  Unter  Zugruiulc- 
logung  der  UoheiHcn-  bezw.  Kokserzeugung  errechnet 
er  für  die  genannten  Lünder  die  Uesaintleistung  der 
Gasmaschinen,  die  erreicht  werden  mflßte,  um  die 
bestmögliche  Verwendung  der  überschnssigen  Gase 
zu  erzielen. 

Allgemeiner  Deutscher  Bergmannstag. 

Der  vorbereitende  Ausschuß  ladet  die  Fach- 
genossen  zum  X.  Allgemeinen  Deutschen  Borgmanns- 
tage  auf  den  9.  bis  12.  .September  d.  J.  nach  Eisenach 
ein.  Die  Tagesordnung  sieht  u.  a.  vor:  für  den 
10.  September,  vormittags  9‘/t  Uhr,  eine  Festsitzung 
mit  Vorträgen  im  Oesollschaftshause  , Erholung“  in 
Eisenach,  für  den  folgenden  Tag  die  Befahrung  der 
sogenannten  Werrawerke  nebst  einer  geologischen 


Exkursion  in  das  Werragebiet,  und  fOr  den  12.  Sep- 
tember die  Befahrung  des  Kaliwerkes  „Glückauf“  bei 
Sondorshauson,  des  Königl.  Salzwerkes  zu  Bleicherode 
und  der  Werke  der  Mausfeldischen  Gewerkschaft  zu 
Eisleben. 

Deutsche  Geologische  Gesellschaft. 

Die  52.  allgemeine  Versammlung  der  Deutschen 
Geologischen  Gesellschaft  wird  vom  8.  bis  10.  August 
d.  J.  in  Hasel  stattfinden.  Außer  den  üblichen  Sitzungen, 
zu  denen  verschiedene  Vorträge  angemeldet  sind,  sollen 
an  den  genannten  Tagen  sowie  auch  in  der  Zeit  vorher 
(G.  bis  8.  August)  und  nachher  (12.  bis  23.  August) 
zahlreiche  wissenschaftliche  Exkursionen  in  das  Jura- 
gebirge, den  Schwarzwald  und  die  .Vlpen  veranstaltet 
werden. 
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Gnillets  Untersuchungen  Ober  (^natornnrstähle.* 

Das  Ziel  der  Guilletschen  Untersuchungen  war 
festzustellcn,  weiche  verschiedenen  .Strukturen  in 
Quaternnrstählcn  (Legierungen  von  Eisen,  Koblcnstoif 
und  zwei  anderen  absichtlich  zugosetzton  Bestandteilen) 
erzeugt  werden  können,  den  Zusammenhang  zwischen 
der  Struktur  und  den  mechanischen  Eigenschaften 
festzustellen  und  hieraus  die  für  die  praktische  Dar- 


♦ „The  .lournal  of  the  Iron  and  .Steel  Institute“ 
1906  11  S.  1. 


Stellung  und  Verwertung  wichtigen  Schlußfolgerungen 
zu  ziehen.  Die  Untersuchungen  erstreckten  sich  auf 
die  unten  näher  bezeichneten  Stähle. 

Jeder  derselben  wurde  im  normalen  Zustande, 
d.  h.  geglüht  bei  900®  C.  und  langsam  abgekülilt  — 
sowie  bei  850®  C.  in  Wasser  abgeschreckt,  geprüft. 
Auf  die  Wiedergabe  der  gesamten,  hunderte  von  Einzel- 
prüfungen umfassenden  Versuchsergebnisse  an  dieser 
Stelle  muß  verzichtet  werden;  es  kann  nur  eine  ge- 
drängte Zusammenfassung  der  wichtigsten  Ergebnisse, 
wie  Verfasser  sie  am  Schlüsse  einer  jeden  Unter- 
Bucliungsreihc  anffihrt,  gegeben  werden. 
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N i c k u I - M a n II H t Sh  1 c.  Sie  sind  entweder 
martcnsitisch,  puriitisch  oder  enthalten  y*  Edison.  Die 
Eigenschaften  sind  im  allgemeinen  die  Resultierende 
der  Eigenschaften  der  entsprechenden  ternSren  StSblo. 
Bemerkenswert  ist,  dati  einzelne  Nickol-ManganstShlo, 
die  enthalten,  sich  nicht  walzen  lassen.  In 

Ticlen  FSIIen  können  die  Nickel  - Manganstiihle  die 
Nickelstähle  ersetzen,  was  auch  bei  kuhlenstoffarmen 
Stählen  eine  Kostenverminderung  bedeutet. 

Nickel  - (Chromstähle.  Die  hier  vorkommen- 
den GefOge  sind:  Ferlit,  Martensit,  Martensit  und 
Karbid,  Y-Eiseii,  Y'^i^cn  und  Karbid.  StrukturSnde- 
rungen  treten  nach  folgendem  (resetze  auf:  ein  Zusatz 
von  geringen  Mengen  Chrom  zu  einem  perlitischen 
Nickelstahl  macht,  wenn  die  Summe  von  Chrom  und 
Nickel  nicht  sehr  hoch  ist,  den  Ferrit  feinkörniger, 
ohne  daß  eine  direkte  Strukturänderung  eintritt.  Bei 
größeren  (.'hronimengen,  wenn  Kohlenstoff  und  Nickel 
gleichzeitig  in  größerer  Menge  vorhanden  ist,  wird 
die  Struktur  martcnsitisch.  Der  Wirkungsgrad  des 
Chroms  liegt  zwischen  dem  des  Mangans  und  Nickels. 
Martoiisitischcr  Nickoletahl  behält  bei  geringem  Chrom- 
zusatz seine  Struktur;  bei  höherem  Chrom-  und  Kohlen- 
stoffgehalt  tritt  ein  Gemenge  von  Martensit,  Karbid 
und  Y-l'^iBon,  zuweilen  auch  nur  Y*I^>Bcn  und  Karbid, 
auf.  In  Y-^>»on-Nickolstählen  bleibt  die  Struktur  an- 
fänglich unverändert,  bei  weiterem  Chromzusatz  kommt 
es  zur  Bildung  von  Karbid,  d.  h.  die  Wirkung  des 
Chroms  addiert  sich  zu  der  des  Nickels  bei  der 
Bildung  von  Martensit  und  Y'I^isen.  Bei  hinreichend 
hohem  Cbromgehalte  tritt  Karbidbildung  in  um  so 
stärkerem  Maße  auf,  als  der  Chrom-  und  Kohlenstoff- 
gebalt  zunimmt. 

Die  mechanischen  Eigenschaften  der  normalen 
Stähle  lassen  sich  aus  ihrem  KloingefQge  in  .\nalogie 
der  entsprechenden  ternären  Stähle  ableiten.  Boi  per- 
litischen  Stählen  steigt  die  Zugfestigkeit  und  Elasti- 
zitätsgrenze mit  dem  Gehalt  an  Kohlenstoff,  Nickel 
und  Chrom. 

Die  Martensitstähle  besitzen  bei  geringer  Dehnung 
außerordentlich  hohe  Zugfestigkeit  und  Elastizitäts- 
grenze. Dasselbe  ist  der  Fall  bei  den  Martensitstäblen 
mit  Karbid.  Die  y~  haben  höhere  Zug- 

festigkeit und  Elastizitätsgrenze,  dagegen  niedrigere 
Dehnung.  Die  Kontraktion  und  Schlagfestigkeit  bleiben 
ziemlich  hoch.  Das  gleiche  Verhalten  zeigen  die 
Y-Eisen-Karbidstähle. 

Die  Martensitstähle  werden  durch  Abschrecken 
nur  insoweit  beeinflußt,  als  sich  eine  Neigung  zur 
Bildung  von  Y'^i^cn  zeigt.  Das  Karbid  bleibt  in 
karbidbaltigcn  Stählen,  solange  die  Abschrecktempe- 
ratur  von  1200**  C.  nicht  flberscliritten  wird,  un- 
verändert. Durch  .\iisglflben  werden  sämtliche  Stähle 
weicher,  ohne  daß  Veränderungen  in  ihrer  Struktur 
auftreten.  Für  die  praktische  Verwendung  kommen 
nur  die  Ferlit-  und  Y-I‘>isenstäble  in  Betracht.  Erstere 
besitzen  vor  den  entsprechenden  Nickelstählen  den 
Vorzug  größerer  Härte.  Durch  Einsatzhärten  läßt 
sich  bei  Nickel- Chromstählen  eine  Schicht  außer- 
ordentlich harten  Martensits  erzielen.  Der  hypereutek- 
tische  Stahl  (Ferlit  und  Karbid)  eignet  sich  zu  Schnell- 
drebstahl  und  Kugellagern. 

Nickel  - Wolfram  stähle.  Der  Wolfram- 
Zusatz  befördert  in  geringem  Maße  die  Martensit- 
bildung. Zugfestigkeit  und  Elastizitätsgrenze  steigen, 
Dehnung,  (juerschnittsvorminderung  und  Schlagfestig- 
keit nehmen  ab.  Von  besonderem  Einflüsse  zeigt  sich 
der  Wolframgehalt  auf  die  bei  870®  in  Wasser  ab- 
geschreckten Stähle.  Zugfestigkeit  und  Elastizitäts- 
grenze nehmen  sehr  hohe  Werte  an,  trotzdem  Dehnung, 
Qucrschnittsverminderung  und  .Schlagfestigkeit  sehr 
groß  sind.  Dieses  letztere  Verhalten  sichert  den  Nickel- 
Wolframstäblen  ein  sehr  großes  Verwendungsgobiöt. 

Nickel -Molybdänstählo.  Sämtliche  zur 
Untersuchung  gelangten  Stähle  sind  außerordentlich 


hart.  Der  Molyl  dänzusatz  befördert  die  Bildung  von 
Martensit;  bei  höherem  Molybdängehalte  tritt  Karbid- 
bildung auf.  Ini  allgemeinen  ist  der  Einfluß  des 
Molybdäns  ähnlich  dem  des  Wolframs,  nur  bedeutend 
stärker  und  zwar  bei  den  normalen  .Stählen  mehr  als 
bei  den  abgeschreckten  Stählen.  Für  praktische 
Zwecke  kommen  nur  Stähle  mit  weniger  als  0,5  o/o 
Molybdän  in  Frage.  Wegen  der  erheblich  höheren 
Kosten  ist  es  fraglich,  ob  sic  mit  den  Nickel- Wolfram- 
stählcn  in  Wettbewerb  treten  können. 

Nickel- Vanadium  stähle.  Unter  Hinweis 
auf  seine  früheren  Veröffentlichungen*  betont  Guiilet 
besonders  die  Eigenschaft  des  Vanadiums,  schon  bei 
kleinen  Zusätzen  die  Zugfestigkeit  der  abgeschreckten 
perlitischen  Stähle  im  Vergleich  zu  den  normalen 
außerordentlich  zu  erhöhen,  trotzdem  die  Dehnung 
dieselbe  bleibt  und  der  Stahl  nicht  brüchig  ist.  Be- 
sonderen Wort  legt  er  auf  die  Tatsache,  daß  das 
Maximum  der  Zugfestigkeit  bei  einem  abgeschreckten 
•Stahle  mit  Nickel  durch  einen  bedeutend  ge- 
ringeren Vanadiumzusatz  erreicht  wird  als  bei  einem 
solchen  mit  2 ®/o  Nickel.  Höherer  Kohlenstoff  be- 
einträchtigt besonders  nach  dem  Abschrecken  die 
guten  Eigenschaften,  erhöhter  Nickelgehalt  erhöht  sie. 
Besonders  geeignet  für  die  Zwecke  der  Praxis  ist  ein 
Stahl  mit  0,1  bis  0,3  ®/o  Kohlenstoff,  2 bis  7 ®/o  Nickel 
und  0,1  bis  0,3  o/q  Vanadinm.  Möglicherweise  kann 
man  mit  dom  Vanadiumgchalto  auf  0,05 o/g  herabgehen. 

Nickel-Silizium  stähle.  Diese  Stähle  kön- 
nen in  sieben  Klassen  geteilt  werden:  1.  perlitische 
Stähle,  2.  perlit-  und  graphithaltige,  3.  nur  graphit- 
haltige Stähle,  4.  martensitische  .Stähle,  5.  Stähle  mit 
Martensit  und  Graphit  und  event  Ferrit,  6.  Stähle, 
die  Y'Bioon  enthalten,  7.  Stähle  mit  Y*^>oen  nnd 
Graphit,  die  gleichzeitig  Ferrit  und  Martensit  ent- 
halten. Auf  den  Aetzflächen  der  Stähle,  die  Y-Eioen 
enthalten,  treten  weiße  Flocken  auf,  die  wahrschein- 
lich von  einem  Silizid  herrühren.  Der  Nickelgehalt 
wirkt  verzögernd  auf  die  Ausscheidung  des  Kohlen- 
stoffs als  Graphit.  Silizium  begünstigt  die  Bildung 
von  Martensit  aus  Y'l‘^>oen;  in  Y'Eisenstäblen  wird  ein 
Teil  des  Kohlenstoffs  als  Karbid  abgeschieden.  Im 
Gegensätze  zu  den  Siliziumstählen  verändern  sie  durch 
längeres  Erhitzen  auf  900®  ihre  Struktur  nicht.  Die 
perlitischen  Stähle  haben  eine  höhere  Zugfestigkeit 
und  Elastizitätsgrenze,  dagegen  geringere  Dehnung 
und  Schlagfestigkeit  als  die  entsprechenden  Nickel- 
Stähle.  Die  Martensitstähle  besitzen  große  Zugfestig- 
keit, sind  aber  sehr  spröde.  Die  y*  ^ioenstähle  er- 
halten durch  Siliziumzusatz  höhere  Zugfestigkeit. 

Durch  Abschrecken  wird  in  den  Perlitstählon 
Elastizitätsgrenze  und  Zugfestigkeit  bedeutend  erhöht, 
die  Dehnung  herabgesetzt.  Gleichzeitig  werden  sie 
brüchig.  Die  .Schlagfestigkeit  ist  auch  dann  noch, 
wenn  keine  Dehnung  mehr  vorhanden  ist,  ziemlich 
beträchtlich.  Senkrecht  zur  Walzrichtung  ist  sie  da- 
gegen auch  gleich  Null.  Für  praktische  Verwendung 
empfohlen  sich  die  Nickel-Siliziumstähle  nicht. 

Nickel-. 4.  luminiumstä  hie.  Die  Stähle  ver- 
halten sich  bezüglich  der  Struktur  ebenso  wie  die 
Aluminiumstähle.  Ist  der  Aluminiumgohalt  genügend 
hoch,  so  bekommt  der  Ferlit  ein  körniges,  troostit- 
ähnüches  Aussehen.  Im  Gegensatz  zu  den  Alumininm- 
stäblen  steigt  hier  die  Zugfestigkeit  und  Elastizitäts- 
grenze mit  dem  .\luminiumgehalto,  während  die 
Dehnung  sehr  niedrige  Worte  annimmt.  Die  Gegen- 
wart von  Aluminium  beeinträchtigt  die  Bildung  von 
Martensit.  Die  Untersuchungen  über  diese  Stähle  will 
Guiilet  fortsetzen. 

Mangan-  Chromstähle.  Die  bei  diesen 
Stählen  vorkommoiiden  Gefügebildnor  sind:  Ferlit, 

Martensit  (mit  und  ohne  Karbid)  und  Y*^>oen  (mit 
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und  ohne  Karbid).  Die  Strukturnm  erungen  hängen 
von  der  Summe  Kohlenetoff  -f-  Mangan  -f-  Chrom  ah. 
In  ihren  Eigunschafteii  ähneln  aie  durchaus  den  Nickel- 
Chromstählen  von  entsprechender  Struktur,  ln  vielen 
Nickel-Chromstählen  das  Handels,  besonders  solchen 
mit  0,25  bis  0.-tO®/o  Kohlenstoff,  2 bis  5®/o  Nickel  und 
0,5  bis  1 0!q  Chrom  wird  man  unbeschadet  ihrer  guten 
Eigensi^haften  das  Nickel  durch  1 bis  l,5®/oMangan 
ersetzen  können.  Die  Untersuchungen  in  dieser  Rich- 
tung sollen  fortgesetzt  werden. 

M a n ga  n - S i 1 i z i u m s t H h 1 e.  Der  Zusatz  von 
Silizium  zu  den  normalen  Munganstählcn  schwächt 
die  mechanischen  Eigenschaften  ab,  er  ist  aber  von 
grobem  Vorteil  bei  abgeschreckten  Stählen  durch  Er- 
höhung der  Zugfestigkeit  und  Elastizitätsgrenze.  H(>i 
einem  Uehalte  von  weniger  als  1 “jo  Silizium  eignet 
er  sich  vorzüglich  zur  Herstellung  von  l'ederstahl. 

C h r o m - W o 1 f r a m s tä  h 1 e.  Neben  l’erlit  und 
Martensit  kommt  ein  Karbid  vor,  das  wahrscheinlich 
Eisen,  Chrom  und  Wolfram  gleichzeitig  enthält.  Die 
gewöhnlich  auftretende  Struktur  bei  normalen  Chrom- 
Wolframstählen,  die  für  Schnelldrehwerkzeuge  Ver- 
wendung finden,  besteht  aus  Karbidkürnern,  die  in 
einer  Crundmasse  von  Troostit  oder  Sorbit  cingelagort 
sind.  Die  pcriitischen  Stähle  besitzen  hohe  Zug- 
festigkeit und  Elastizitätsgrenze,  dagegen  nur  geringe 
Dehnung  und  Schlagfestigkeit.  Die  Martensitstähle 
besitzen  außerordentlich  hohe  Zugfestigkeit  und  Elasti- 
zitätsgrenze, dagegen  geringe  Dehnung  und  Schlag- 
festigkeit; letztere  sinkt  bei  karbidhaltigeu  Stählen 
auf  ein  geringes  Maß.  Die  sonstigen  Eigenschaften 
hängen  von  dun  das  Karbid  beglcdtendun  OefUge- 
bustandteilen  ab.  In  Martensitstählen  ist  die  Zug- 
festigkeit und  Elastizitätsgrenze  außerordentlich  hoch; 
in  Sorbitstählen  ist  die  Zugfestigkeit  noch  ziumlich 
hoch,  Dehnung  und  Elastizitätsgrenze  bewegen  sich 
in  mittleren  Orenzeti.  ln  den  Y-Eisenstählen  steigt  die 
Zugfestigkeit  proportional  mit  dem  Karbidgehalte. 

Durch  -Abschrecken  werden  die  perlitischen  .Stähle 
unter  Erhöhung  ihrer  Zugfestigkeit  und  Elastizitäts- 
grenze bei  gleichzeitiger  Verminderung  der  Dehnung 
und  der  Schlagfestigkeit  in  martonsitischc  Qbergeführt. 
Martensitstähle  werden  durch  Abschrecken  infolge 
Bildung  von  f-Eisen  etwas  weicher.  Die  Karbidstähle 
verlieren  um  so  mehr  ihr  Karbid,  je  höher  die  Ab- 
schrccktemperatur  über  850®  liegt  und  jo  länger  das 
Erhitzen  gedauert  hat.  Bei  1200®  verschwindet  das 
Karbid  Tollständig.  Zur  Herstellung  von  Schnclldroh- 
stählcn  ist  cs  deswegen  nötig,  je  nach  dem  Karbid- 
gehalto  dos  zu  verwendenden  Stahles,  Temperatur 
und  Zeitdauer  des  Erhitzons  genau  zu  regulieren. 

Für  praktische  Zwecke  sind  die  Porlitstähle  kaum 
zu  verwenden,  da  sie  teurer  sind  und  nicht  in  dem 
Maße  die  guten  Eigenschaften  aufweisen  wie  die 
Nickel-l.'hromstähle;  am  besten  eignen  sie  sich  noch 
wegen  ihrer  großen  Härte  zu  Kugellagern  und  Kugeln. 
Die  Martensitstähle,  auch  die  mit  Karbid,  sind  zu 
schwer  schmiedbar.  Stähle  mit  Y-Eisen  und  Karbid 
sind  zu  weich.  Plinzig  und  allein  sind  die  .Sorbit-  u)id 
Troostitstähle  mit  Karbid  geeignet.  Sie  müssen  so 
behandelt  werden,  daß  sämtliches  Karbid  gelöst  wird. 
Dann  sind  sie  ein  vorzügli<dics  .Material  zu  Herstellung 
von  Rapid  - Werkzougstahl,  wie  es  ihre  rasche  Ein- 
führung und  ihre  ständig  wachsende  Verwertung  in 
der  Praxis  beweist.  Kedesdt/. 

Hoher  optische  Pyrometrie  nnd  ein  neues 
Pyrometer. 

Von  H.  Wanncr. 

Die  Skala,  welche  heute  bei  Tempernturmessungeu 
in  Wissenschaft  und  Praxis  am  meisten  angewendet 
wird,  ist  die  von  Celsius.  Ursprünglich  bedeutete  sie 
nur  eine  Art  der  Einteilung  zwischen  den  Eixpunkten 
lies  siedenden  Wassers  unil  des  schmelzenden  Eises, 


indem  als  richtig  vorausgesetzt  wurde,  daß  die  ver- 
wendeten TliermometerHüssigkeiten  sich  innerhalb 
dieser  Urenzen  regelmäßig  ausdehnen.  Soll  die  t 'elsius- 
skala  über  die  beiden  Fixpunkte  hin  ausgedehnt  werden, 
so  bedarf  diese  Erweiterung  einer  theoretischen  Be- 
gründung und  der  .Möglichkeit  experimcntt^ller  Nach- 
prüfung. Beides  ist  möglich  bei  dem  Lufttherinometer, 
das  einen  weit  größeren  Meßbereich  besitzt.  Die  diesem 
Apparat  zugrunde  liegende  Annahme  ist,  daß  Uase, 
sofern  ihre  Drücke  nicht  zu  sehr  voneinander  ver- 
schieden sind,  bei  jeden»  (irad  Temperatursteigerung 

sich  um  dasselbe  Volumen  ausdehnen.  Diese 

Annahme  scheint  zunächst  willkürlich,  ist  aber  außer 
durch  sorgfältigste  Versuche  auch  durch  die  Theorie 
gestützt.  Der  Skala  des  Luftlhormometcrs  tritt  als 
rein  theoretische  die  sogenannte  Tbomsonsebe  zur 
Seite.  Sie  beruht  darauf,  daß  gleicher  .Arbeit  gleiche 
Wärmemenge  und  dieser  wieder  gleiche  Temperatur- 
zunahme eines  (iases  entspricht.  Die  Arbeit  wird  er- 
halten, indem  man  das  (las  einem  thermodynamischen 
Kreisprozeß  unterwirft.  So  groß  der  wissenschaft- 
liche Wert  dieser  Skala  ist,  so  wenig  praktische 
Verwendung  hat  sie  gefunden.  Aber  ihre  funda- 
mentale Bedeutung  besteht  darin,  daß  sie  unter  ge- 
wissen Annahmen  über  die  üröße  der  Arbeit,  welche 
einem  Grad  entsprechen  soll,  der  Luftthermometer- 
skala  die  theoretische  Grundlage  verleiht,  indem  sie 
dann  mit  letzterer  identisch  wird. 

Allein  die  P'orderungen  der  Praxis  haben  auch 
die  Grenzen  des  Meßbereiches  des  Ijuftthermometers 
längst  überschritten.  Die  letzteren  sind  an  die  Eigen- 
schaften gewisser  Stoffe  gebunden.  .Selbst  das  harte 
Porzellan,  aus  dem  die  Gefäße  des  Imftthermometers 
hergestellt  worden,  erweicht  in  der  Glut  (bei  etwa 
1200"),  und  andere  Stoffe,  welche  höhere  Temperatur 
ertragen,  werden  in  der  Hitze  für  Gase  durchlässig. 
-Als  alleiniges  Mittel,  höhere  Temperaturen  zu  messen, 
blieb  so  für  längere  Zeit  das  Thermo-Elemont  von 
Ec  Ghatelier,  zusammengesetzt  aus  Platin  und 
Platin-Rhodium.  Auch  diese  Stoffe  werden  in  hoher 
Temperatur  weich,  so  daß  ihre  Meßgrenze  bei  etwa 
1000"  liegt.  Die  Prüfung  ihrer  Skala  bis  zur  Grenze 
des  Luftthermonieters  erfolgt  durch  dieses,  darüber 
hinaus  durch  Extrapolation.  So  stellt  also  die  Messung 
höherer  Temperaturen  gowissermaßun  in  der  Luft. 

Durch  das  Studium  der  Strahlung  des  theoretischen 
„schwarzen“  Körpers,  dessen  Emissionsvermögen 
gleic^h  seinem  Absorptionsvermögen  für  jode  Tem- 
peratur und  Wellenlänge  ist,  entstand  nun  eine  neue 
unbegrenzte  Skala.  Sie  wird  kurz  als  „Strahlungs- 
skala* bezeichnet.  Ihre  theoretische  Grundlage  ist 
das  Stefanscho  Gesetz,  nach  welchem  die  Gesamt- 
emission eines  schwarzen  Körpers  der  vierten  Potenz 
der  absoluten  Temperatur  profiortional  ist.  Dieses 
Gesetz  ist  von  Boltzmann  theoretisch  abgeleitet 
und  experimentell  vielfach  nach  grundverschiedenen 
.Methoden  bestätigt  worden.  Dadurch  daß  diese  .Skala 
an  dns  Le  Chntelier-Element  angoschlossen  ist,  ist  sie 
innerhalb  der  Grenzen  des  Luftthermometers  mit 
dessen  Bkala  kongruent.  Wegen  ihrer  theoretischen 
Begründung  dürfen  wir  sie  als  die  berechtigte  Fort- 
setzung der  Bkala  des  Luftthermometers  ansehen  und 
haben  damit  eine  sichere  Basis  für  die  .Messung 
höherer  ’remperaturen  erhalten. 

Was  unter  Strahlung  eines  Körpers  zu  verstehen 
ist,  ist  leicht  verständlich.  Jeder  glühende  Körper 
sendet  Wärmcstrahb'n  und  Lichtstrahlen  aus.  Die 
Intensität  beider  .Strahlcnarten  insgesamt  kann  etwa 
durch  ein  Bolometer  oder  ein  Radiometer  gemessen 
werden,  und  so  stehen  iliesi*  Intensitäten  mit  der 
Temperatur  in  der  durch  das  Btefanscho  Gesetz  an- 
gegebenen Beziehung.  Man  erhält  die  Verwirklichung 
(les  theoretischen  schwarzen  Körpers  etwa  dadurch, 
daß  ein  fester  Körper  in  einem  Hohirnume  glüht, 
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dessen  Wände  für  die  Wänno  iindurchläHsi^  .sind  und 
dieselbe  Temperatur  haben  wie  der  glühende  Körper. 
Eine  kleine  Oeffnung,  diircdi  welche  die  .Strahlung  von 
aiilien  beol)achtet  werden  kann,  verändert  diese  nicht 
wesentlich.  Hieraus  ergibt  sieh,  daU  die  in  der  Praxis 
gebräuchlichen  Oefen  zur  Erzeugung  hoher  Tem- 
peraturen in  den  meisten  Fällen  aiigenähcrt  solche 
„schwarze  Körper“  darstellen. 


vb- 


btldunK  I. 


Von  der  (lesamtstrahlung 
eines  glühenden  Körpers  ist 
das  Auge  nur  einen  Teil, 
nämlich  die  Lichtstrahlen, 
wahrzunchmen  imstande. 

Die  optische  Pyronictrie  er- 
reicht also  dort  ihre  untere 
Grenze,  wo  der  Lichtein- 
drnck  für  das  Auge  zu 
schwach  wird.  Diese  wird 
noch  hinaufgcschohen  durch 
die  in  den  Apparaten  erfolgende  .\l>.sorption  des  Lichtes. 
Hieraus  erhellt  gleichzeitig,  daU  für  die  .Messung  mit 
dem  .'Vuge  das  Stefansche  Gesetz  nicht  gilt.  Indessen 
sind  auf  seiner  Grundlage  Gesetze  abgeleitet,  welche 
die  Strahlungsintensität  einer  bestimmten  Temperatur 
in  ihrer  Abhängigkeit  davon  zeigen.  Unter  diesen 
Gesetzen  ist  das  W i en  - P 1 a n e k sehe  durchweg  an- 
erkannt als  dasjenige,  welches  den  Hcobachtiingen  voll- 
ständig entspricht.  Auf 
ihm  beruhen  die  opti- 
schen Messungen  der 
hohen  Temperaturen. 

Ihre  Skala  ist  also  die 
Strablungsskala  des 
Stofanschen  Gesetzes. 

Es  muß  der  Zukunft 
Vorbehalten  bleiben, 
die  Strablungsskala  ge- 
setzlich zu  sanktio- 
nieren. 

Für  die  praktischen 
Teniperaturmessungen 
wäre  ja  genügend, 
daß  zu  einer  gewissen 
Strahlungsintensität 
eine  bestimmte  Tem- 
peratur eindeutig  zu- 
gehörte, derart,  daß 
verschiedene  Messun- 
gen ein  und  dersclhen 
Temperatur  immerdie- 
selbe  Zahl  ergeben.  In 
derTat  genügt  die  opti- 
sche Pvrometrie  dieser 
Bedingung,  denn  sämtliche  optischen  Pyrometer  der  ver- 
schiedensten Konstruktionen  wie  auch  parallelgehende 
bolometrische  .Methoden  ergeben,  abgesehen  von  Be- 
obachtungsfehlern, dieselbe  Zahl.  Lummer  und 
P rings  heim*  fanden  diese  Uebereinstimiiiung  bis 
2330®,  in  beschränkterem  Maße  mit  verschiedensten 
Hilfsmitteln  gelangte  die  Amerikanische  Technische 
Staatsanstalt  zum  selben  Resultat.**  Deshalb  würde, 
selbst  wenn  die  theoretische  Begründung  fehlte,  die 

* Her.  der  Deutschen  Phys.  Ges.  1903.  1. 

**  Bull.  Bureau  of  .Standards  I,  2.  Waidtier 
und  Bur  goss:  Optical  Pyrometry. 


optische  Pyrometrie  ihren  Wert  für  die  Praxis  be- 
halten. In  der  Tat  haben  optische  Pyrometer  existiert, 
ehe  die  Theorie  der  Strahlung  eines  schwarzen  Kör- 
pere aufgestellt  war. 

Das  Wien-Plancksche  Gesetz,  von  welchem  oben 
die  Rede  war,  stellt  mathematisch  die  Beziehung  fest 
zwischen  der  Helligkeit  der  Strahlung  einer  bestimmten 
Wollenlänge,  z.  B.  dos  roten  Spuktrallichtos,  und  der 
Temporatur,  welche  der  glühende 
Körper  besitzt.  Sondert  man  also 
aus  dem  Lichte  eines  strahlenden 
Körpers  durch  irgend  eine  Vorrich- 
tung einen  schmaien  Spektralbezirk 
aus  und  bestimmt  dessonHolligkoit 
im  Vergleich  mit  einer  konstanten 
Intensität,  so  ist  damit  diu  Kon- 
struktion des  optischen  Pyrometers 
gegeben.  Die  Einzelheiten  der  Konstruktion  des  neuen 
Pyrometers  nach  Wanner  zur  .Messung  unterhalb  900® 
liegender  Temperaturen  sind  folgende  (siehe  beifol- 
gende Abbildung  1): 

Ein  Rohr  A hat  an  dem  einen  Ende  eine  Okular- 
Öffnung  e,  welche  durch  ein  rotes  Glas  />  verschlossen  ist. 
Dieses  bewirkt,  daß  nur  rotes  Licht  in  das  Auge 
gelangt  und  zum  Vergleich  kommt,  da  dieses  Glas 
bei  spektrographiseben  Untersuchungen  alles  übrige 
Licht  des  S]icktrums  abblendct.  Am  andern  Endo 
des  Rohres  ist  die  Eintrittsöffnung  a für  das  Licht,  dessen 
Temperatur  man  messen  will.  Die  cintretonden  Strahlen 
werden  durch  eine  Linse  d parallel  gemacht  und  werden 
in  der  Mitte  des  Rohres,  da  wo  eine  noch  zu  be- 
Bi;hruibende  Vorrichtung  seitlich  angesotzt  ist,  durch 
eine  passende  Blende  /‘halbkreisförmig  begrenzt,  so  daß 
das  Auge  dos  Beobachters  nur  die  eine  Hälfte  des 
Gesichtskreises  erleuchtet  sieht.  Durch  eine  zweite 
Linse  b werden  die  hindurebgehenden  Strahlen  wieder 


Abblldunt;  2.  l'yromrii-r  nach 


Wanner  mll  WIdoMinnd  und  Volimcicr  für  Temperaturen 
«on  6-JS  bin  lOUU»  r. 

konvergent  gemacht  und  treffen  auf  der  Netzhaut  des 
.\uges  zusammen.  Rechtwinklig  zu  dem  erwähnten 
Rohr  ist  ein  anderes  li  angosetzt,  welches  zunächst  eine 
kleine  Osmiumlampo  g von  etwa  2 Volt  Spannung  ent- 
halt, deren  Intensität  als  konstant  angesehen  werden 
kann.  Ihr  Licht  beleuchtet  eine  kleine  .Mattscheibe  /i, 
und  die  davon  ausgehenden  .Strahlen  durchlaufen  einen 
Polarisator  X-  und  einen  drehbaren  Analysator  /,  mit  deren 
Hilfe  die  Intensität  der  Mattscheibe  meßbar  veränilort 
werden  kann.  Eine  Linse  m macht  jetzt  die  Strahlen 
parallel,  worauf  sie  auf  ein  rechtwinkliges  Prisma  e 
gelangen,  welches  sic  in  der  Richtung  des  ersten 
Ridircs  retlektiorf.  Nachdem  sie  hier  ebenfalls  eine 
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halbkreiBförmige  Blende  durchlaufen  haben,  gelangen 
eie  durch  die  schon  oben  erw&hntc  Linse  b zur  Kon- 
vergenz im  Auge.  Der  Beobachter  sieht  also,  durch 
das  Okular  blickend,  die  beiden  halbkreisförmigen 
Hälften  des  Gesichtsfeldes  von  verschiedenen  Quellen 
beleuchtet.  Die  eine,  von  der  Mattscheibe  vor  der 
Osmiumlampe  herrOhrend , bildet  die  Vergleichs- 
intensität.  Indem  man  den  Analvsator  dreht,  kann 
man  die  beiden  durch  eine  feine  Linie  getrennten 
Halbkreise  auf  gleiche  Helligkeit  bringen  und  damit 
die  Temperaturmessung  beenden. 

Um  das  Instrument  möglichst  handlich  zu  ge- 
stalten, ist  das  rechtwinklig  angosetzte  Rohr,  welches 
das  Vergloichslicht  enthält,  als  Handhabe  ausgebildet. 
In  ihm  befindet  eich  auch  ein  Kontakt,  welcher  die 
Glablampo  betätigt,  so  daß  der  Stromverbrauch  auf 
das  geringste  Maß  herabgedrilckt  werden  kann.  Der 
drehbare  Analysator  (Nikolsches  Prisma)  ist  mit  einem 
Zeiger  verbunden,  der  eich  vor  einer  Gradeinteilung 
bewegt.  Mit  Hilfe  der  abgolosenen  Drehung  entnimmt 
man  einer  Tabelle  die  dazugehörige  Temperatur. 

Aus  diesen  Darlegungen  ersieht  man,  daß  die 
Konstanz  der  Vergleichslichtquelle  eine  unerläßliche 
Bedingung  für  die  Richtigkeit  der  Messung  ist.  Dem- 
gemäß ist  jedem  Pyrometer  ein  Apparat  beigegeben, 
welcher  diese  Konstanz  zu  prüfen  gestattet.  In  der 
Hauptsache  besteht  er  aus  einer  Amylazetatlampc, 
deren  Flammenhöho  kontrolliert  werden  kann,  und 
einem  Stativ,  welches  das  Pyrometer  immer  in  die- 
selbe Lage  vor  der  Lampe  bringt.  Die  Helligkeit 
der  Amyllampe  wird  als  konstant  angesehen,  sobald 
die  Flammenhöhe  nach  dem  vorhandenen  Maße  ein- 
gestellt ist.  Jedem  Apparat  kommt  nun  eine  gewisse 


„Normalzahl“  zu,  d.  h.  stellt  man  die  drehbaren  Zeiger 
an  der  Kreisteilung  auf  diese  Zahl  und  beobachtet 
die  Helligkeit  der  Amyllampe,  so  muß  die  Leucht- 
stärke  der  Osmiumlampe  so  verändert  werden,  bis 
die  Beleuchtung  der  beiden  Gesichtsfelder  gleich  ist. 
Das  eine  Mittel,  welches  hierzu  verwendet  wird,  ist 
das,  daß  die  Glühlampe  durch  Verschieben  des  Hand- 
griffs der  Mattscheibe  genähert  bezw.  von  ihr  entfernt 
werden  kann.  Ein  anderes  bequemeres  Mittel,  welches 
zugleich  das  nicht  gerade  angenehme  Arbeiten  mit 
der  ewig  flackernden  Amylazetatlampe  auf  weitere 
Zeiträume  verteilt,  ist  die  Einschaltung  von  mehr 
oder  weniger  Widerstand  in  den  Stromkreis  der  Lampe 
and  die  Kontrolle  der  Spannung  an  der  Glühlampe 
durch  ein  Voltmeter.  Diese  letztere  Einrichtung  hat 
sich  sehr  bewährt  und  vereinfacht  außerordentlich 
die  Prüfung  der  Vergloichslampo  (vergleiche  Abbil- 
dung 2).* 

Um  weiterhin  das  Instrument  nach  Möglichkeit 
auszunutzen,  ist  es  für  zwei  verschiedene  Meßbereiche 
ausgestattet,  deren  einer  von  etwa  G25  bis  800°  C., 
der  andere  von  800  bis  1000°  C.  reicht.**  Diese  beiden 
Meßbereiche  verlangen  jeder  eine  Normalzahl  bezw. 
Voltzahl  für  die  Glühlampe.  Für  Tuinperaturmessungen 
von  900  bis  2000°  C.  bezw.  4000°  C.  und  darüber 
dient  bekanntlich  die  ältere  Konstruktion  der  Wunner- 
schen  Pyrometer. 


* Die  in  der  Abbildung  ersichtliche  Teilung  des 
Spannungsmessers  von  0 bis  60  entspricht  2 Volt. 

••  Ausführliche  Broschüren  über  die  vorbeschrie- 
benen Pyrometer  Wanner  sind  bei  der  Firma  Dr. 
R.  Hase,  Hannover,  erhältlich. 


Theodor  Keetman  f. 


Am  8.  Juli  verschied  in  Duisburg  der  als  Mit- 
begründer und  langjähriger  Vorstand  der  Duisburger 
Maschinenbau  - Aktiengesellschaft  vormals  Bechern 
& Keetman  in  der  Eisenindustrie  Deutschlands 
wohlbekannte  Geheime  Kommerzienrat  Theodor 
Keetman. 

Geboren  am  12.  Januar  1836  zu  Dierdorf  im 
Kreise  Neuwied,  erhielt  er  seinen  Jugendunterricht  im 
Elternhause  durch  Privatlehrer  und  durch  seinen 
Vater,  den  nachherigen  Superintendenten  des  ge- 
nannten Kreises,  Wilhelm  Keetman.  Etwa  um  das 
Jahr  1848  kam  er  sum  Besuche  des  Gymnasiums 
nach  Duisburg  und  kehrte  von  hier  in  seine  Heimat 
zurück,  um  auf  dem  Rassolsteiner  Werke  bei  Neuwied 
eine  kaufmännische  Lehre  durchzumachen. 

Seine  erste  Stelle  bekleidete  der  junge  Kaufmann 
bei  seinem  Onkel,  im  Bankhausu  J.  P.  Wichelbaus 
Sohn  in  Elberfeld;  danach  war  er  auf  der  Prinz 
Leopoldhütto  in  Empel  und  bei  Funke  & Elbers  in 
Hagen  tätig.  In  letzterer  Stadt  lernte  er  seinen 
späteren  Schwager,  Ingenieur  August  Bechern, 
kennen,  an  den  er  eich  in  enger  Freundschaft  anschloß. 

Im  Jahre  1862  gründeten  die  beiden  Freunde 
in  Duisburg  die  P'irma  Bechern  & Keetman,  indem 
sic  eine  kleine  bereits  bestehende  Maschinenfabrik 
erwarben,  um  sich  in  den  ersten  Jahren  mit  der  An- 
fertigung von  Flaschenzügen,  Ketten,  Winden  und 
Hilfsmaschinen  für  Walzwerke  zu  beschäftigen.  Nach 
dem  zehn  Jahre  später  wegen  Krankheit  erfolgten 
.\ustritte  seines  Mitarbeiters  (dieser  starb  schon 
1873)  wurde  das  Unternehmen  in  eine  Aktiengcsell- 
Mchaft  umgewandolt,  als  deren  Vorstand  der  Ver- 
storbene bis  an  sein  Lebensende  in  rastlosem  Eifer 
tätig  war.  Die  vor  nunmehr  fünfundvierzig  Jahren 
mit  einem  Stamme  von  sechzehn  Arbeitern  ins  Leben 
gerufene  Werkstätte  hat  sich  unter  seiner  ziel- 
bewußten  und  stets  auf  durchaus  gesunden  Grund- 


sätzen fußenden  Leitung  zu  einem  leistungsfähigen 
industriellen  Unternehmen  entwickelt,  das  auf  seinem 
Gebiete  eine  führende  Stellung  einnimmt  und  auch 
über  die  Grenzen  Deutschlands  hinaus  sich  einen 
festgegründeten  Ruf  erworben  und  allgemeine  An- 
erkennung gefunden  hat.  Das  Werk  beschäftigt  heute 
1346  Angestellte,  von  denen  annähernd  die  Hälfte 
in  der  Abteilung  Duisburg  mit  dem  Bau  von  Walz- 
werksanlagen und  der  Kettenfabrikation  beschäftigt 
ist,  während  die  nach  der  Untwandlung  in  eine 
Aktiengesellschaft  angeglicderte  Abteilung  Hochfold 
den  Bau  von  Hebezeugen  für  Hüttenwerke,  Hafcn- 
anlagen  und  Schiifbauanstaltcn  sowie  die  Herstellung 
von  Gesteinsbohrmaschinen  betreibt.  Die  Fabrik  ist 
im  Laufe  der  Jahre  eine  Schule  für  den  praktischen 
Walzwerksmaschinonbau  geworden,  der  in  der  Zeit 
ihres  Bestehens  für  unsere  Eiseuhütten  so  unge- 
heuer an  Bedeutung  gewonnen  hat.  Die  Duis- 
burger Maschinenbau  - Aktion  - Gesellschaft  vormals 
Bechern  & Keetman  hat  nicht  nur  direkt  durch  die 
Lieferungen  aus  ihren  Werkstätten  zur  Entwicklung 
der  deutschen  Eisenindustrie  beigetrageu,  sondern  in- 
direkt auch  dadurch,  daß  zahlreiche  Maschinen- 
ingenieure, die  später  in  den  Hüttenbetriob  über- 
gegangen sind,  ihre  Ausbildung  dort  genossen  haben. 

Außer  seinem  eigenen  Werke  wandte  abi>r  der 
Verstorbene  in  nimmer  müder  Arbeitsfreude  zahl- 
reichen sonstigen  industriellen  Unternehmungen  des 
Maschinen-  und  Hüttenwesens  sowie  der  Binnenscbilf- 
fahrt  sein  Interesse  zu,  sei  es,  daß  er  selbst  zur  Grün- 
dung den  Anstoß  gab,  oder  daß  er  der  Verwaltung 
seine  reiche  geschäftliche  Erfahrung  und  seinen  kauf- 
männischen Scharfblick  zur  Verfügung  stellte.  So  war 
er,  um  nur  einige  der  Werke  zu  nennen,  beteiligt 
bei  der  Kasseler  Waggonfabrik  Wegmann  «&  Co.,  der 
Dampfkcsselfabrik  Büttner  & Co.,  Uerdingen,  der  Duis- 
burger Lagerhausgesellschaft,  der  Siegener  Maschinen- 
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bau-Akt.-Ges.  vormalB  Oecbelhäueer;  ferner  (gehörte 
er  zum  Aufaichterate  der  Niederrheiniachen  Htttte  in 
Duisburg,  der  Moaeldampfacbiffahrt  und  der  Zentral- 
Akt.'Gea.  für  Tauerei  und  Sohleppscliiffahrt  in  Kuhrort. 

Es  ist  Teratändlich,  daß  auch  aeine  Mitbürger 
auf  das  Wirken  eines  so  hervorragend  arbeitstflchtigen 
Mannes  für  das  Gemeinwesen  nicht  verzichteten  und 
ihm  eine  Reihe  von  Ehrenämtern  übertrugen,  die  er 
mit  großer  Hingabe  ausfüllte  und  von  denen  er  sich 
erst  in  den  letzten  Jahren,  den  Forderungen  dos  zu- 
nehmenden Altere  gehorchend,  teilweise  zurückzog. 
Ueber  ein  Menschcnalter 
war  Theodor  Keetman 
Mitglied  des  Stadtverord- 
neten-KoUegiums,  und  seit 
sechzehn  Jahren  gehörte 
er  als  unbesoldeter  Bei- 
geordneter der  Verwal- 
tung der  Stadt  Duisburg 
an.  Von  1868  bis  1905 
wirkte  er  in  der  Handels- 
kammer für  die  wirtschaft- 
lichen Interessen  seines 
Bezirkes;  sechs  Jahre  lang 
führte  er  in  dieser  Körper- 
schaft in  Stellvertretung 
den  Vorsitz.  Ferner  ge- 
hörte er  dem  Kuratorium 
der  Königlichen  Maschi- 
nenbau- und  Hüttenschule 
und  der  Städtischen  Han- 
delsschule sowie  dem  Ver- 
waltungsrate  des  König- 
lichen Gymnasiums  in 
Duisburg  an.  Auch  die 
gemeinnützigen  Vereine 
und  Anstalten  im  Bann- 
kreise Duisburgs  konnten 
keinen  wärmeren  Freund 
und  opferwilligeren  För- 
derer ihrer  Bestrebungen 
finden,  und  er,  der  es  liebte, 
die  linke  Hand  nicht  wissen  zu  lassen,  was  die  rechte 
tat,  genoß  als  ein  Mann  von  weitem  Herzen  und  stets 
offener  Hand  in  allen  Kreisen  der  Bevölkerung  auf- 
richtige Verehrung  und  höchste  Wertschätzung. 

Wie  er  es  verstand,  für  die  Erzeugnisse  seines 
Werkes  zur  rechten  Zeit  neue  Absatzgebiete  im  Aus- 
lande zu  erschließen,  so  trat  Theodor  Keetman  auch 
für  seine  üeberzeugung  von  dem  Werte  und  der  Not- 
wendigkeit deutscher  überseeischer  und  kolonialer 
Betätigung  ein  als  Mitglied  der  Siedelungsgesellschaft 
für  Sfldwestafrika,  der  Rheinisch-Bornosischen  Han- 
delsgesellschaft und  durch  eine  Stiftung  für  die  Ko- 
lonialschulo  in  Witzenhauaen. 


Seiner  besonderen  Fürsorge  erfreuten  sich  stets 
die  in  seinem  eigenen  Betriebe  beschäftigten  An- 
gestellten, für  deren  Wohlergehen  in  guten  und  bösen 
Tagen  zu  sorgen  ihm  eine  Herzensaufgabe  war.  Die 
Gewährung  einer  namhaften  Beihilfe  zu  Lebensver- 
sicherungen, ein  von  der  F'irma  durch  Beiträge  unter- 
stützter freier  Unterstützungsverein  in  Krankheits- 
und Sterbefällen,  ferner  eine  im  Jahre  1896  gegründete 
und  fortlaufend  von  ihm  reich  beschenkte  Pensions- 
kasse  sind  vorbildliche  Einrichtungen  des  Werkes, 
die  seiner  Anregung  zu  verdanken  waren.  Ein  nicht 

zu  unterschätzendes  Ver- 
dienst erwarb  sich  Theodor 
Keetman  auch  durch  tat- 
kräftigeUnterstützungvon 
Angestellten,  denen  er 
durch  niedrig  verzinsliche 
Darlehen  zum  Bau  von 
Wohnhäusern  es  ermög- 
lichte, sich  seßhaft  zu 
machen.  Der  Erfolg  seiner 
selbstlosen  Bemühungen 
erwies  sich  in  dem  unbe- 
grenzten Zutrauen  seiner 
Angestellten,  die  bei  Mei- 
nungsverschiedenheiten 
sich  seiner  von  unwandel- 
barem Gerechtigkeitssinn 
eingegebenen  Entschei- 
dungwillig nuterordneten. 
Das  gute  Verhältnis  zwi- 
schen Arbeitgeber  und  Ar- 
beitnehmer wird  am  be- 
sten durch  die  Mitteilung 
veranschaulicht,  daß  bis 
beute  113  Arbeiter  und 
Beamte  fünfundzwanzig 
und  mehr  Jahre  in  seinen 
Diensten  gestanden  haben. 

Einem  so  arbeite-  und 
erfolgreichen  Leben  konn- 
ten auch  äußere  Ehrung 
und  Anerkennung  nicht  fehlen.  Im  Jahre  1894  erhielt 
Theodor  Keetman  den  Titel  eines  Königlichen  Kom- 
merzienrates, und  vor  einem  Jahre  wurde  er  Geheimer 
Kommerzienrat;  außerdem  war  er  Inhaber  dos  Roten 
Adlorordens  und  des  Preußischen  Krononordens.  Aber 
seine  Erfolge  konnten  ihn  nicht  veranlassen,  der  vor- 
nehmen Einfachheit  und  persönlichen  Bedürfnislosigkeit 
sich  zu  entäußeru,  die  zu  allen  Zeiten  einen  wesent- 
lichen Zug  in  dem  Charakterbilde  dieses  trefflichen 
Mannes  auamachte,  dessen  Ableben  einen  schweren 
Verlust  für  seine  Familie,  sein  Lebenswerk,  seine 
Mitbürger  und  den  deutschen  Maschinenbau  wie  die 
Eisenindustrie  Deutschlands  bedeutet. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Vom  Roheisenmarkte.  — Am  13.  d.  M.  in 
Köln  geführte  Verhandlungen  zwischen  dem  H o c h- 
ofenwerk  Lübeck,  A.-G.  zu  Lübeck,  und  dem 
Roheisen-Syndikate  zu  Düsseldorf  haben  eine 
Verständigung  ergeben,  auf  Grund  deren  das  ge- 
nannte Work  dem  Syndikate  als  Mitglied  beitritt. 

Versand  des  Stahlwerks-Verbandes:  Jaul  1907. 
— Der  Versand  dos  Stahlwerks- Verbandes  in  Pro- 
dukten A betrug  im  Borichtsmonate  514  663  t (Hoh- 
stahlgewicht),  übertriift  also  den  Mai  Versand  1907 
(489  307  t)  um  2.5  356  t oder  5,19  */o  und  <len  Juni- 
versand des  vorigen  Jahres  (481  494  t)  um  33  169  t 
oder  6,89  o/©. 

Versandt  wurden  im  Juni  an  Halbzeug:  136942  t 
gegen  130363  t im  Mai  d.  J.  und  156  869  t im  Juni 
1906;  an  Eisenbahnmntorial  200  124  t gegen  183916  t 
im  Mai  d.  J.  und  148  168  t im  Juni  1906  und  an 


Formeisen  177  597  t gegen  175  026  t im  Mai  d.  J.  und 
176  457  t im  Juni  v.  J.  Der  Versand  war  somit  in 
Halbzeug  um  6579  t,  in  Eisenbahnmaterial  um  16  208  t 
und  in  Formeisen  um  2569  t höher  als  im  Vormonate. 
Der  Halbzeugversand  überstieg  die  BoteiligungszifVer 
für  Juni  um  rund  12  0/g.  Gegenüber  dem  gleichen 
Monate  dos  Jahres  1906  wurden  an  Eisenbahnmatorial 
51  956  t und  au  Formeisen  1140  t mehr,  an  Halbzeug 
jedoch  19  927  t weniger  versandt.  Der  verhältnis- 
mäßige Anteil  des  Inlandes  an  dem  Gesamtversande 
von  Halbzeug  war  gegen  Juni  1906  rund  6 *’/o  und 
gegen  Juni  1905  11  o'g  höher;  für  Januar  bis  Juni 
d.  J.  stellte  sich  der  Anteil  des  Inlandes  am  Halb- 
zeugversande  um  rund  9 */<•  günstiger  als  in  derselben 
Zeit  des  Vorjahres. 

Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Ver- 
sand folgendermaßen : 


t 
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Hnlbtoa^ 

Elx-nbabn- 

mstcrial 

1 

Form» 

1 

produklc  A 

Juni  . . . 

1.56  869 

148  168 

176  4.57 

481*494 

Juli  . . . 

145  657 

149  931 

189  975 

485  563 

August  . . 

147  384 

146  354 

183919 

477  657 

September . 

138  280 

149  480 

156  669 

444  429 

( iktober . . 

1.58  284 

176  974 

166  304 

501  562 

November  . 

150  077 

181  331 

155  385 

482  793 

Dezember  . 

142  008 

175  144 

131  873 

449  025 

1907 

Januar  . . 

154  815 

188  386 

146  370 

489  571 

Februar.  . 

141  347 

183  111 

124  806 

449  264 

.März  . . . 

147  769 

208  168 

152  372 

508  309 

April  . . . 

142  516 

173  213 

1 66  245 

481  974 

.Mai  . . . 

130  363 

183  916 

175  028 

489  307 

Juni  . . . 

136  942 

200  124 

177  597 

514  663 

Sch  i ffban  stab  I • Vero  i II  i gn  n g. 

, — Die  Vereini- 

gung  iet  am  10.  d.  M.  auf  unbeetiiiimtc  Zeit  ver- 
längert worden.  Mehrere  bisher  auUenstchende  Grob- 
l)lochwalzwerke  wurden  neu  Rufgeiioinmcn. 


Fried.  Krupp,  A. -G.,  Essen.  — Dein  kärzlich 
crechienenen  II.  Teile  dos  lotztjäbrigon  Berichtes  der 
Handelskammer  zu  Essen  cntnehincn  wir  nachstohonde 
Ajigabcn:  Auf  der  OuOstahlfabrik  waren  in  den  etwa 
00  Betrieben  während  des  abgolaufonen  Jahres  in 
Tätigkeit:  ungefähr  6500  Werkzeug-  und  Arbeits- 
masehinen,  21  Wal/.cnstraßen,  155  Dampfhämmer  von 
100  bis  50  000  kg  Fallgowieht  mit  zusammen 
253274  kg  Fallgewiclit,  21  Transmissionshämmer 
von  12  bis  400  kg  Fallgcwieht,  d.  h.  4780  kg  Oe- 
samtfallgewicht,  74  hydraulisehe  Fressen,  darunter 
2 Kiegepressen  zu  jo  7000  t,  1 Schmiedeprossc  zu 
5000  t und  1 zu  2000  t Druckkraft,  382  Dampfkessel, 
539  Dampfmaschinen  von  2 bis  3500  F.  S.  mit  zu- 
sammen 59  059  F. S.,  1361  Elektromotoren  von  zu- 
sammen 20  226  F.  8.,  725  Krane  von  400  bis  150000  kg 
Tragfähigkeit  mit  zusammen  7 034  850  kg  Tragfähig- 
keit. Die  Netto  - Kohlenförderung  aus  den  eigenen 
Zechen  betrug  insgesamt  2 204  272  t.  Der  Verbrauch 
der  Kruppschen  Werke,  soweit  sie  von  der  Ouüstahl- 
falirik  versorgt  wurilen,  belief  sich  im  Jahre  1906 
(ohne  Kigenverlirauch  der  Zechen)  auf  1 285  310  t 
Kohlen,  751810  t Koks  und  23  58!  t Briketts.  Das 
ergilit  — Koks  und  Briketts  in  Kohle  umgercchnct  — 
einen  Oesamtverbrauch  von  2 361  425  t Kohle.  Im 
gleichen  Zeiträume  verbrauchte  die  GuUstahlfahrik 
nebst  den  zugehörigen  Kolonien  und  der  B(‘sitzung 
Hügel  im  ganzen  17  333  934  cbm  Wasser  und  erreichte 


damit  nahezu  den  Wasserverbrauch  der  Stadt  Köln.  Das 
Gaswerk,  das  seiner  Erzeugung  nach  die  zwölfte  Stelle 
unter  den  Gasanstalten  dos  Deutschen  Ucichcs  cin- 
nimmt,  lieferte  19  879  700  cbm  Leuchtgas  (113880  cbm 
mehr  als  München),  während  das  Elektrizitätswerk 
im  Jahre  1905/06  13  105  400  Kilowattstunden  leistete. 
Auf  den  drei  Schießplätzen  der  Oesellscliaft  wurden 
im  vortiosseiien  Jahre  rund  47300  Schüsse  abgegeben 
und  dazu  etwa  113  800  kg  Fulvor  und  797  900  kg 
Geschoßmaterial  verbraucht. 

Auf  Grund  der  Reichsversicherungsgesetze  wurden 
im  Jahre  1905  von  der  Firma  (einschl.  der  Außen- 
werke) bezahlt  für  die 

Krankenversicherung  ....  I 184  870,22 
Unfallversicherung  ...  1 422  922,37 

Invalidenversicherung  ....  463  298.54 

insgesamt  3 071  091,13 

Die  satzungsgemällcn  Leistungen  der  Firma  zu  gesetz- 
lich nicht  vorgcRchriebonen  Kassen  betrugen  in  dem- 


solbon  Jahre  zu  den  m 

Untorstützungs-  und  Familienkassen  12  959,70 

Arbeiterpensionskassen 1 171  292,39 

Bcamteniiensionskasson 253  685,81 

insgesamt  1 437  937,90 


Die  aus  den  besonderen  Stiftungen  und  Fonds  der 
Firma  gezahlten  Unterstützungen  einschließlich  der 
Zuschüsse  zu  verschiedenen  Werkskassen  und  der 
Aufwendungen  zur  Förderung  allgomoinor  Wohlfahrts- 
oinrichtungen  und  Interessen  bezifferten  sich  im  gleichen 
Jahre  auf  2 372  824,05  Jt.  Die  gesamte  Leistung  der 
Firma  an  Versicherungs-  und  Kassonbeiträgen,  Unter- 
stützungen und  Zuschüssen  stellte  sich  somit  1905 
auf  6 881  85.3,08  Jl. 

Nach  der  Aufnahme  vom  1.  Januar  1907  betrug 
die  Gesamtzahl  der  auf  den  Kruppschen  Werken  l>e- 
schäftiirten  Fersonen  einschließlich  5739  Beamten 
64  354  (1.  April  1906:  62  553  einschl.  5065  Beamten). 
Von  diesen  entfallen  auf  die  Gußstahlfalirik  Essen 
mit  den  .Schießplätzen  35  745  (35  377),  das  Grusonwerk 
in  Buckau  4768  (4603),  die  Germaniawerft  in  Kiel 
3510  (3961),  die  Kohlenzechen  9302  (8864),  die  Hütten- 
werke 5006  (4286),  das  Stahlwerk  -\.nnen891  (870)  und  die 
p]iaensteingruben  4638  (3823).  Die  prozentuale  Steigerung 
des  Arbeitslohnes  vom  Jahre  1906  betrug  gegenüber 
dem  im  Jahre  1879  gezahlten  Lohne  77®/o,  und  der 
Durchschnittstagelohn  auf  der  Gußstahlfabrik  erreichte 
in  1906  5,35,#  gegenüber  5,12  ,4)  im  Jahre  zuvor. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderangeu  in  der  Mitgliederliste. 

Gille,  II.,  Ingenieur  der  Firma  E.  Widekind,  Düssel- 
dorf, Rheinhof. 

Gorjaeff,  IF.,  Bergingenieur,  .Stanzia  Aschn-Balaschows- 
kaja  S.  Z.  9.  D.,  Rußland. 

Hirzel,  I)r.  Hermann,  llüstener  Gewerkschaft,  Neheim- 
Hüsten,  Reg.-Bez.  .\rnsberg. 

.Jüan,  kduard,  Ingenieur,  Jurjewski  Sawod,  Goiiv. 
Jekaturinoslaw,  Rußland. 

Kaeper,  Max,  Direktor,  Bredeney  bei  Essen -Ruhr, 
Brunnenwog,  „Haus  Rosa“. 

Kleinkurth,  Otto,  Ingenieur  der  Rombneher  Hütten- 
werke, Kombach  i.  L. 

Lampe,  .Ufr.,  i.  F.  E.  Widokind,  Düsseldorf,  Rheinhof. 

Lehedeff,  Alexis,  Hütteningenieur,  Rinotschnaja  6, 
St.  I'utcrsburg. 

Schmitt,  R.,  Ingenieur  der  Fa.  E.  Widokind,  Düssel- 
dorf, Rheinhof. 

Thiry,  Ingenieur,  53  Boulevard  Emile  van  den 
Futte,  Bruxelles. 


Werner,  Karl,  Ingenieur  und  Walzwerkschef  der 
Nadriigcr  Eisenindustrie-Gesellschaft,  Nadrug,  Un- 
garn. 

Widekind,  Edgar,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Rheinhof. 

Wiltz,  .1.,  Olieringenieur  der  llenrichshütte,  Hattingen 
a.  d.  Ruhr. 

Wirtz,  Adolf,  Hütteningenieur,  Direktor  der  Deutsch- 
Luxemburgischen  Bergwerks-  und  Hütton-.\kt.-Ges., 
Abt.  Friedrich -Wilhelmahütte,  .Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Neue  .Mitglieder. 

Gro/Smann,  Martin,  Ingenieur,  Duisburg  - Ruhrort, 
Florastraßo  1 5. 

Kutsche,  Bernhard,  (.'hemikor,  Bonn  a.  Rhein,  Kessc- 
nicherstraße  14. 

Meyer,  Eugen,  Teilhaber  der  Fa.  Rob.  de  Satorres, 
Düsseldorf,  Itothelstruße  8. 

Schütz,  Karl,  in  Fa.  Karl  Schütz  Ä t.'o.,  Düsseldorf, 
llcrderstraße  1. 

Verstorben. 

Fölzer,  Ludieig,  Faliriknnt,  Siegen. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  31. 


31.  Juli  1907. 


27.  Jahrgang. 


Zur  Frage  der  Vermeidung  von  Lunkerbildung.* 

Von  Adalbert  Obholzer,  Ingenieur  der  Kgl.  Ungarischen  Stahlwerke,  Diosgyör. 


|\|  achdem  man  auf  dem  Gebiete  des  HUtten- 
^ ’ Wesens  von  der  Fabrikation  des  Schweiß- 
eisens zu  der  des  B'lußeisens  bezw.  des  Fluß- 
stahles vorgeschritten  war,  zeigten  sich  bei 
einzelnen  Verarbeitungen  des  Materials,  besonders 
bei  der  Herstellung  gewalzter  und  geschmiedeter 
Gegenstände,  insofern  Schwierigkeiten,  als  eines- 
teils das  Material  nicht  blaseufrei  war  und 
andernteils  die  bestehenden  Einrichtungen  zur 
Bearbeitung  desselben  nicht  mehr  genügten. 

Auf  den  schwach  konstruierten  Walzen- 
straßen und  mit  den  leichten  Hämmern,  welche 
man  früher  zur  Bearbeitung  des  Schwoißeisens 
benutzt  hatte,  war  man  nicht  imstande,  Stahl- 
blöcke in  der  gewünschten  Weise  zu  bearbeiten. 
Demzufolge  war  auch  nicht  zu  erwarten,  daß 
die  Beschaffenheit  der  hergestellten  Stücke  den 
Anforderungen  entsprach.  Während  man  an- 
fänglich die  minder  gute  Beschaffenheit  der  aus 
Flußeisen  bezw.  Stahl  hergestellten  Gegenstände 
ausschließlich  der  Zusammensetzung  des  ver- 
wendeten Flußeiseisens  bezw.  Stahls  zuschrieb, 
ist  man  erst  später  zu  der  Einsicht  gekommen, 
daß  die  Beschaffenheit  der  hergestellten  Guß- 
blöcke und  die  gewünschten  Fostigkeitsrcsultate 
nicht  allein  von  der  Qualität  des  Flußeisens 
oder  Stahls,  sondern  auch  von  der  Art  und 
Weise  der  Bearbeitung  desselben,  und  der  Tem- 
peratur, unter  welcher  diese  erfolgt,  abhängt. 
Aus  diesem  Grunde  ist  man  dazu  übergegangen, 
die  Walzenstraßen  zur  Bearbeitung  der  großen 
Stahlblöcke  entsprechend  stärker  zu  dimensionieren 
und  beim  Ausschmieden  des  Materials  schwerere 
Hämmer  bezw.  neuerdings  hydraulische  Hoch- 
druckpressen zu  verwenden. 

Es  bereitete  sodann  noch  Schwierigkeiten, 
die  schädliche  Lunkerbildung  aus  den  Stahl-  und 
Schmiedeblöcken  zu  beseitigen.  Dies  glaubte 
man  durch  verschiedenartige  Gestaltung  der 
Blockformen  sowie  dadurch  zu  erzielen,  daß 
man  den  bereits  erstarrten,  aber  noch  immer 

* Der  Originalaufeatz  ist  in  „Banjättzat!  öh  Kohä- 
•zati  Lapok",  Jahrgang  88,  I.  Bd.  S.  457  erschienen. 
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glühenden  Block  unter  Druck  setzte,  also  durch 
Komprimierung  (Whitworth-Prozeß),  jedoch  haben 
all  diese  Methoden  bei  dem  Verhalten  des 
flüssigen  Stahls  in  der  Form  während  der  Ab- 
kühlung den  gewünschten  Erfolg  nicht  gehabt, 
weswegen  man  begann,  die  Blöcke  mit  be- 
sonderem Gießkopf  zu  versehen.  Durch  das 
patentierte  Komprimierungsverfahren  des  Di- 
rektors des  Stahlwerks  St.  Etienne,  Heinrich 
Härmet,  war  es  erst  möglich  geworden,  einiger- 
maßen gute  Resultate  in  bezug  auf  die  Ver- 
hütung der  Lunkerbildung  zu  erzielen.  Ich 
hatte  im  Jahre  1902  Gelegenheit,  dieses  Ver- 
fahren an  Ort  und  Stelle  zu  studieren,  wo  mir 
durchschnittene  Blöcke  vorgezeigt  wurden,  die 
ein  überraschend  gutes  Resultat  in  bezug  auf 
Dichtigkeit  aufwiesen. 

Das  in  der  Fachpresse*  wiederholt  beschriebene 
Verfahren  kann  als  allgemein  bekannt  angenommen 
werden.  Dadurch,  daß  bei  diesem  Verfahren 
das  noch  flüssige  Material  in  der  konisch  (1 :30) 
konstruierten  Form  mittels  Druck  von  unten 
nach  oben  gepreßt  wird,  wobei  der  Druck  bis 
zur  Erstarrung  des  Materials  aufrecht  erhalten 
bleibt,  erreicht  man  einerseits,  daß  sich  keine 
Hohlräume  bilden  können,  wie  bei  der  Behand- 
lung des  Materials  ohne  Druck,  während  ander- 
seits die  im  Material  auftretenden  Spannungen 
beseitigt  werden.  Es  wird  also  auf  diese  Weise 
das  Material  für  die  weitere  Verarbeitung  viel 
besser  vorbereitet.  Ich  unterlasse  es,  weiter 
auf  dieses  Verfahren  einzugehen,  erwähne  nur 
noch,  daß  cs  eine  ziemlich  beträchtliche  Ein- 
richtung erheischt,  und  aus  diesem  Grunde  er- 
heblich im  Nachteil  ist  gegenüber  der  Anwendung 
von  sogenanntem  Lunkerthermit  — zur  Ver- 
meidung der  Lunkerbildung  — , das  ich  nun- 
mehr ständig  gebrauche.  Im  Nachstehenden 
möchte  ich  die  von  mir  mit  diesem  Produkt  ge- 
wonnenen Resultate  zusammenstellon. 

• ,Stahl  und  Bison“  1901  Nr.  16  S.  8.57,  1902 
Nr.  22  S.  1238,  1906  Nr.  1 8.  42,  Nr.  6 S.  345,  Nr.  10 
S.  628. 
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Wie  bekannt,  hat  der  Chemiker  Dr.  H.  Gold- 
schmidt  seit  etwa  zehn  Jahren  eine  Mischung 
von  metallischem  Aluminium  in  Verbindung  mit 


Abbildung  1.  Yiereckigo  Blöcke,  1250  kg  schwer, 
ohne  Nacfagießen  liergeetellt. 

Metallo.xyden,  für  welche  Gemenge  der  Name 
„Thermit“  * geschützt  worden  ist,  auf  den  Markt 
gebracht.  Dieses  Produkt  brennt,  an  einer 
Stelle  entzündet , von  selbst 
weiter  und  entwickelt  dabei  eine 
Temperatur  von  schtttzungs- 
w’eisc  3000®  C.  Seit  einigen 
Jahren  hat  nun  die  Firma  Th. 

Goldschmidt  in  Essen,  welche 
sich  mit  der  Herstellung  der 
zur  Ausführung  des  alumiuo- 
thermischen  Verfahrens  erfor- 
derlichen Produkte  befaßt,  un- 
ter dem  Namen  „Lunkerther- 
mit“ ein  Produkt  in  Stahlwer- 
ken eingeführt,  das  dazu  dient, 
die  in  den  Stahl-  und  Schmiede- 
blöcken sowie  in  Gußstücken 
auftretende  Lunkerbildung  zu 
beschränken  bezw.  gänzlich  zu 
verhüten.  Die  genannte  Firma 
bringt  das  Produkt  in  verschie- 
den großen  — den  Gewichten 
der  Blöcke  entsprechenden  — Abbildung  2. 

Dosen  zum  Verkauf.  Nachdem 
die  mit  dem  anfänglich  bezogenen  Lunkerthermit 
angcstellten  Versuche  ein  ermutigendes  Resultat 
ergeben  hatten,  sali  sich  das  Kgl.  Ungar.  Stahl- 

• „Stahl  und  Eisen“  1898  Nr.  10  S.  468;  1898 
Nr.  21  S.  1070;  1901  Nr.  1 S.  23;  1901  Nr.  11  S.545; 
1901  Nr.  21  S.  1155;  190.3  Nr.  16  S.  925. 


werk  Diosgyör  veranlaßt,  diese  Versuche  im 
großen  fortzusetzen,  um  sich  über  die  Wirkung  des 
Lunkerthermits  sichere  Betriebsresultate  zu  ver- 
schaffen. Die  Versuche  wurden  beim  Guß 
von  Martinstahlblöcken  ausgefUhrt  und 
zwar  in  der  Weise,  daß  zwecks  Vergleichs 
aus  «lerselben  Charge  ein  Block  mit  Lunker- 
thermit und  die  anderen  ohne  Zusatz  von 
Thermit  gegossen  wurden.  Ich  habe  nun 
durch  die  so  gegossenen  Blöcke  mittels 
Kaltsäge  Längsschnitte  derart  gelegt,  daß 
das  mittlere  Drittel  des  Blockes  — in  wel- 
chem Teile  bekanntlich  die  Lunker  sitzen  — 
vorläufig  unberührt  blieb.  Dieses  Mittel- 
stück wurde  mittels  Keilen  gesprengt. 

In  den  beigefügten  Abbildungen  sind 
die  mit  „T“  bezeichneteu  Blöcke  die  mit 
Lunkerthermit  gegossenen.  Um  von  der 
Wirkung  des  Lunkerthermits  ein  richtiges 
Bild  zu  erhalten,  wurde  bei  den  ersten 
Güssen  das  gewöhnliche  Nachgießen  von 
Stahl  nicht  vorgenommen,  und  zwar  weder 
bei  den  mit,  noch  bei  den  ohne  Thermit 
l)ehandelten.  Abbildung  1 und  2 zeigen 
die  auf  diese  Art  hergestellten,  an  beiden 
Seiten  in  der  Richtung  der  Längsachse 
eingesägten  und  dann  in  der  Mitte  ge- 
sprengten Blöcke.  Die  in  Abbildung  l 
veranschaulichten  Blöcke  sind  in  vier- 
eckigen Blockformen  ohne  Aufguß  hergestellt, 
während  diejenigen,  die  Abbild.  2 zeigt,  in  acht- 
eckigen Formen  mit  einem  Gießkopf  gegossen 


Achteckige  Blöcke,  2000  kg  schwer,  mit  OicBkopf  gegossen. 

wurden,  wobei  der  obere  Teil  der  Blockform  mit 
feuerfesten  Ziegeln  ummauert  war.  Dieser  um- 
mauerte obere  Teil  wurde,  wie  gewöhnlich,  rot- 
warm gemacht,  um  das  Material  des  Kopfes  mög- 
lichst lange  flüssig  zu  erhalten,  damit  es  nach 
Möglichkeit  die  beim  Zusammenziehen  des  Block- 
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materials  von  innen  nach  außen  entstellende 
Höhlung  ausfüllen  könne.  Wie  auch  aus  den 
Abbildungen  ersichtlich,  ergaben  diese  Versuche, 


Abbildung  3.  Achteckige  Blöcke,  2000  kg  schwer,  mit  GieBkopf 
hergestellt  unter  Warmhalten  des  oberen  Teiles  nach  dem  Gusse. 


daß  die  Lunker  der  mit  Lunkerthermit  behan- 
delten Blöcke  kleiner  waren  und  nicht  so  tief 
in  den  Block  hineinreichten,  als  die  ohne  Lunker- 
thermit  gegossenen.  Die  diesbezüglich  vor- 
genoinmenen  Messungen  ergaben  folgende 
Zahlen : Bei  den  ohne  Thermit  gegossenen 
unbezeicbneten  Blöcken  der  Abbildung  1 
betrug  der  in  der  Richtung  der  Längsachse 
entstandene,  mit  freiem  Auge  sichtbare 
Lunker,  vom  oberen  Teile  des  Blockes  ge- 
messen, 808  mm;  bei  Benutzung  eines 
Vergrößerungsglases  ergab  sich,  daß  der- 
selbe noch  um  weitere  34  mm  tiefer  ein- 
drang, so  daß  die  Gesamtlänge  desselben 
842  mm  betrug.  Der  mit  freiem  Auge 
sichtbare  Lunker  in  der  Längsachse  des 
mit  Thermit  behandelten  und  mit  „T“  be- 
zeichneten  Blockes  der  Abbildung  1 maß 
760  mm  vom  oberen  Teile  des  Blockes 
und  dehnte  sich  noch  um  weitere  20  mm 
aus,  wie  die  Untersuchung  mit  einem  Ver- 
größerungsglase  ergab.  Bei  den  ohne  Ther- 
mit gegossenen  unbezeicbneten  Blöcken  der 
Abbildung  2 betrug  der  mit  bloßem  Auge 
sichtbare  Lunker  1060  mm,  die  mit  Ver- 
größerungsglas sichtbare  weitere  Aus- 
dehnung 10  mm,  mithin  insgesamt  1070  mm. 

Die  Länge  des  Lunkers  des  mit  „T“  be- 
zeichneten  Blockes  der  Abbild.  2 wurde  auf 
930  mm  festgestellt,  wobei  sich  unter  Zuhilfe- 
nahme eines  Vergrößerungsglases  ergab,  daß  der 
Lunker  sich  noch  um  75  mm  ausdehnte,  mithin 
eine  Gesamtlänge  von  1005  mm  hatte.  Aus  den 


angefülirten  Zahlen  ergibt  sich,  daß  die  Lunker 
der  ohne  Lunkerthermit  gegossenen  Blöcke  63 
bezw.  65  mm  länger  waren,  als  die  mit  Lunker- 
thermit gegossenen  Blöcke,  ln 
Abbildung  3 und  4 sind  Blöcke 
veranschaulicht,  welche  in  der  bei 
uns  vor  Einführung  des  Thermit- 
verfahrens üblichen  Weise  ge- 
gossen wurden,  d.  i.  bei  denen 
ein  Gießkopf  vorgesehen  war  und 
der  Kopf  des  Blockes  nach  dem 
Gusse  durch  Bedecken  mit  Holz- 
kohle oder  dergleichen  warmgebal- 
ten  wurde.  Der  in  Abbildung  3 
mit  „T“  bezeichnete  Block  wurde 
unter  Verwendung  von  zwei  Büch- 
sen Lunkerthermit  mit  zusammen 
2,6  kg  Inhalt  hergestellt.  Es  be- 
finden sich  in  dem  oberen  Teile 
des  Kopfes  kaum  nennenswerte 
Lunker.  Der  Block  zeigt  in  sei- 
nem ganzen  Bruche  ein  fehler- 
freies homogenes  Gefüge,  .\bbil- 
dung  4 zeigt  gespaltene  acht- 
eckige Blöcke,  welche  ohne  Ther- 
mit nach  der  vorher  geschilderten 
gewöhnlichen  Art  gegossen  wur- 
den. Der  Bruch  des  4000  kg  schweren  größeren 
Blockes  ist  tadellos,  abgesehen  von  dem  in  dem 
oberen  Teile  des  Kopfes  befindlichen  Lunker 


Abbildung  4.  Achteckige  Blöcke,  4000  bezw.  2000  kg 
schwer.  Behandlung  wie  bei  Blöcken  in  Abbild.  3. 


(siehe  spätere  Erklärung).  Die  Tiefe  dieses 
Lunkers  betrug  vom  obersten  Rande  des  Blockes 
bezw.  vom  tiefsten  Punkte  der  Einschnürung 
gemessen  300  mm  bezw'.  140  mm.  Der  Bruch 
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Zur  Frage  der  Vertneidung  von  Lunkerbildung. 
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des  2000  kg  schweren  Blockes  ist  vollkommen 
tadellos.  Danach  steht  fest,  daß  der  Guß  von 
Blöcken  unter  Vorsehung  eines  Gießkopfes  am 
vorteilhaftesten  ist.  Ich  will  daher  im  nach- 
stehenden auf  die  Herstellung  von  Blöcken  unter 
Anwendung  eines  Gießkopfes  und  von  Lunker- 
thermit  näher  eingehen  und  die  dabei  erzielten 
Kesultate  schildern.  Es  ist  möglich,  das  Material 
des  Gießkopfes  flüssig  zu  erhalten,  wenn  man  den 
oberen  ummauerten  oder  uinstampftcn  Teil  der 
Form  anwarmt,  und  wenn  zugleich  eine  Wärme- 
ausstrahlung des  Stahles  möglichst  hintangehalten 
wird.  Das  Lunkerthermit  dient  vermöge  der 
bei  seiner  Reduktion  sich  entwickelnden  hohen 
Temperatur  dazu,  den  bereits  erstarrenden  Inhalt 
des  Gießkopfes  wieder  flüssig  zu  machen,  so  daß 
er  seinen  eigentlichen  Zweck  erfüllen,  d.  h.  die 

durch  die  Erstar- 
rung des  Stahles 
im  Innern  der  Form 
cintretende  Raum- 
verminderung aus- 
füllen kann.  Mit- 
tels des  Lunker- 
thermits ist  es  mög- 
lich , das  vorer- 
wähnte Nacbgießen 
von  Stahl  in  die 
Blockform  so  lange 
fortzusetzen , bis 
die  durch  die  Er- 
starrung des  Stahls 
entstehenden  Lun- 
ker durch  das  Ma- 
terial des  Gieß- 
kopfes vollständig 
beseitigt  sind.  Die 
Lunkerthermit- 
büchse wird  mit- 
tels Eisendrabts  an 
einer  Eisenstange,  die  oben  mit  einem  5 bis  10  mm 
starken  Querstabe  versehen  ist,  wie  dies  Abbil- 
dung 5 zeigt,  befestigt  und  in  die  Form  gesteckt. 
Das  Versclinüren  der  Büchse  an  der  Eisenstange 
mittels  Draht  ist  nötig,  damit  ein  Auftreiben  der- 
selben beim  Einsenken  vermieden  wird  und  die  Dose 
mit  der  Stange  leicht  gehandhabt  werden  kann. 
Die  an  der  Plisenstange  befestigte  Büchse  Lunker- 
thermit wird  nach  dem  Eingießen  des  Stahls 
in  die  Form  je  nach  Größe  und  Schwere  des 
Blockes  ungefähr  80  cm  oder  noch  tiefer  in 
das  Innere  eingeführt.  Unmittelbar  nach  dem 
Einsteckeu  der  Dose  fängt  die  Reaktion  des 
Lunkerthermits  an,  die  in  etwa  5 bis  10  Se- 
kunden beendet  ist,  während  welcher  Zeit  ein 
starkes  Aufwühlen  des  Stahles  stattfindet,  wobei 
die  von  dem  Lunkerthermit  abgeschiedene  Schlacke 
an  die  Oberfläche  steigt.  Diese  w’ird  mittels 
einer  Elsenstange  abgehoben  und  es  wird  dann 
sofort  flüssiger  Stahl  nachgegossen. 


ßofcBtigung  dor  Lunkorthermit- 
bücliHC  an  der  Eisenntange. 


Die  von  uns  verwendete  Büchse  Luuker- 
thermit  kostet  3,7 f)  oi().  Rechne  ich  nun  für 
die  Tonne  Stahl  eine  derartige  Büchse  Lunker- 
thermit, bei  Blöcken  größeren  Gewichtes  genügt 
übrigens  die  halbe  Menge,  so  erhöhen  sich  die 
Selbstkosten  des  Stahles  um  3,75  bezw.  bei 
größeren  Blöcken  um  1,80  f.  d.  Tonne.  Er- 
scheinen diese  Kosten  auch  auf  den  ersten  Blick 
etwas  reichlich,  so  macht  sich  die  Anwendung 
von  Lunkerthermit,  bei  der  man  auf  eine  sichere 
Verhütung  der  Lunker  rechnen  kann,  doch  sehr 
wohl  bezahlt,  wenn  man  bedenkt,  welche  Kosten, 
abgesehen  von  Unannehmlichkeiten,  bei  dem 
Absclmeiden  und  Wiedereinschmelzen  lunker- 
haltiger Blöcke  sowie  dabei  entstehen,  daß  sich 
bei  der  Verarbeitung  von  auf  bestimmte  Maße 
ausgewalzten  Stücken  plötzlich  Risse  zeigen. 

Die  P'irma  Th.  Goldschmidt  hat  die  folgende 
Zusammenstellung  ausgearbeitet,  in  welcher  die 
Größen  der  Lunkerthcrmit-Büchsen  entsprechend 
dem  Gewiclite  der  Blöcke  festgelegt  sind. 
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Wir  verwenden  Lunkerthermit  für  solche 
Blöcke,  die  wir  für  vollkommen  zu  bearbeitende 
Stücke  auswalzen  bezw.  schmieden,  wobei,  wie 
schon  gesagt,  wir  die  Gewißheit  haben,  daß  wir 
ein  vollständig  lunkerfreies  Material  erhalten, 
bezw.  daß  bei  Schmiedeblöckeu  mir  ein  kleiner 
Teil  abgeschnitten  zu  werden  braucht.  Die 
Materialersparnis,  die  wir  auf  diese  Weise  er- 
zielen, rechtfertigt  die  Behauptung,  daß  die  Ver- 
wendung des  Lunkerthermits  die  Selbstkosten 
im  Endresultat  keinesfalls  erhölit.  Wenn  auch 
die  Kesultate  der  ohne  Lunkerthermit  auf  ge- 
wöhnliche .Art  gegossenen  Blöcke,  wie  aus  der 
Abi)ildung  4 ersichtlich  ist,  nicht  allzuviel 
schlechter  sind,  als  die  mit  Thermit  gegossenen, 
vorausgesetzt,  daß  die  oben  beschriebenen  Maß- 
nahmen getroffen  werden,  so  l>in  ich  doch  auf 
Grund  längerer  Erfahrungen  zu  der  Einsicht 
gekommen , daß  bei  Verwendung  von  Lunker- 
thermit mit  größerer  Sicherheit  gearbeitet  werden 
kann,  als  nach  dem  schon  beschriebenen  Ver- 
fahren, ohne  Verwendung  desselben,  was  auch 
dadurch  bewiesen  wird,  daß  die  Kesultate  der 
in  Abbildung  1 und  2 veranschaulichten  mit 
Thermit  gegossenen  Blöcke  ohne  Jedes  Nach- 
gießen besser  waren,  d.  h.,  daß  die  Blöcke 
kleinere  Lunker  ergaben,  als  die  ohne  Thermit 
gegossenen. 

Bei  der  Anfertigung  des  für  den  Gießkopf 
vorgesehenen  F'ormteiles  liezw.  bei  der  ganzen 
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Form  für  den  Stahlblock  ist  darauf  hinzuarbeiten, 
daß  die  Form  den  flüssigen  Stahl  in  möglichst 
hohem  Grade  vor  Warme  Verlusten  schützt  und 
daß  der  Stahl  besonders  im  Gießkopf  möglichst 
so  lange  flüssig  bleibt,  bis  die  im  Innern  des 
Blockes  durch  die  Volumanderung  entstandenen 
Lunker  durch  das  Material  des  Gießkopfes  völlig 
Die  Form  des  Gießkopfes  muß 
entsprechend  groß  gewählt  wer- 
den, damit  der  Inhalt  desselben 
auch  zur  Ausfüllung  der  ent- 
standenen Lunker  ausreicht. 
Andererseits  soll  jedoch  die 
Größe  des  Gießkopfes  derart 
bemessen  werden,  daß  er  einen 
erheblich  größeren  als  un- 
bedingt erforderlichen  Inhalt 
nicht  haben  soll , damit  der 
Abfall  den  Herstellungspreis 
nicht  unnötigerweise  erhöht. 
Diesen  Bedingungen  entspricht 
die  in  Abbildung  6 dargestellte 
Form,  welche  zum  Gießen 
der  in  Abbildung  4 veran- 
schaulichten Blöcke  gedient  hat.  Zur  genauen 
Bestimmung  der  Höhe  des  Gießkopfes  diene  die 

H 

nachstehende  praktisch  erprobte  Formel  h = • 

<2)4 

wobei  h die  Höhe  des  Kopfes,  und  H die  des 
lunkerfreien  nutzbaren  Teiles  des  Blockes  be- 
deutet. Die  runde  Oeft'nung  des  oberen  Teiles 
der  mit  Formsand  umstampften  Form  wird 
zweckmäßig  der  Größe  des  Blockes  entsprechend 
mit  einem  Durchmesser  von  200  bis  300  mm 


ausgeführt.  Nicht  empfehlenswert  ist  es,  diesen 
obersten  Kopfdurchmesser  größer  zu  nehmen, 
weil  dabei  eine  größere  Wärmeausstrahlung  cin- 
treten  würde,  die  einen  erheblicheren  Wärme- 
vcrlust  des  Materials  des  Gießkopfes  hervor- 
rufen  würde.  Dadurch  würden  selbst  bei  der 
vorsichtigsten  und  zweckmäßigsten  Behandlung 
des  Kopfes  in  dem  obersten  Teile  des  Blockes 
Lunker  entstehen,  die  eben  von  dem  bereits  er- 
starrten Material  des  Gießkopfes  nicht  mehr 
ausgefüllt  würden.  Dies  ist  nicht  der  Fall  bei 
den  mit  engeren  Kopfdurchmessern  versehenen 
Formen.  Zum  Beweise  dieser  Behauptung  ver- 
weise ich  auf  den  in  Abbildung  4 dargestellten 
4000  kg  schweren  Block.  Die  Erklärung  für 
die  großen  Lunker  in  den  viereckigen  Blöcken 
nach  Abbildung  1 ist  darin  zu  suchen,  daß  der 
obere  Teil  des  Blockes  in  seinem  ganzen  Quer- 
schnitte freigelassen  war,  somit  eine  sehr  große 
Wärmcausstrahlungsfläche  hatte  und  die  B'orm 
nicht  mit  schlechten  Wärmeleitern  umgeben 
wurde.  Das  in  die  Blockform  gegossene  flüssige 
Material  verliert  in  diesem  Fall  in  Berührung 
mit  den  gut  wärmeleitenden  Wänden  der  Block- 
form rasch  an  Wärme,  erstarrt  und  bildet  dann 
in  der  Form  gewissermaßen  eine  Hülse,  an  der 
das  innere  flüssige  Material  ebenfalls  langsam 
im  Verhältnis  der  Abkühlung  erstarrt.  Die  dabei  in 
der  Richtung  der  Längsachse  entstehende  Höhlung 
wird  in  ihrem  unteren  Teile  durch  dasEisenge\vicht 
des  oberen  zum  Teil  noch  flüssigen  Materials  aus- 
gefüllt,  während  zur  Ausfüllung  des  oberen  Teiles 
infolge  Fehlens  eines  Gießkopfes  Material  nicht 
mehr  vorhanden  ist.  (Schluß  folgt.) 


ausgefüllt  sind. 


Abbildung  6. 
Form  und  Ab- 
mcBBungen  dos 
OießkopfeB. 


Lieber  den  gegenwärtigen  Stand  der  Schlagbiegeprobe 
mit  eingekerbten  Stäben. 


I |ie  in  den  letzten  Jaliren  zahlreich  er- 
schienenen  Arbeiten  über  die  Kerbschlag- 
biegeprobe,  von  denen  ein  großer  Teil  franzö- 
sischen Forschern  zu  verdanken  ist,  haben 
gezeigt,  daß  die  Frage  bezüglich  der  Verwend- 
barkeit der  Prüfungsmethode  allmählich  zu  einer 
Entscheidung  hindrängt.  Bis  eine  solche  Sache 
aber  spruchreif  geworden  ist,  bedarf  es  vieler 
Arbeit,  auch  mancher  nebensächlichen  und  frucht- 
losen Bemühung.  Man  steht  mitten  in  der  Be- 
wegung, und  ehe  man  so  weit  ist,  die  Forschungs- 
ergebnisse zu  einer  endgültigen  Entscheidung 
zusammenfassen  zu  können,  ist  der  Blick  durch 
die  Fülle  der  Erscheinungen  und  durch  aller- 
hand Bedenken  getrübt,  denen  man  noch  nicht 
das  ihnen  zustehende  Maß  von  Bedeutung  zu- 
sprechen kann.  Indessen  haben  die  Arbeiten, 
die  über  diesen  Gegenstand  auf  dem  inter- 
nationalen Matcrialprüfungskongreß  in  Brüssel 


(September  1906)*  Vorlagen,  einen  erheblichen 
Schritt  vorwärts  gebracht. 

Hat  die  seinerzeit  in  „Stalil  und  Eisen“  ** 
veröftontlichte  ausführliche  Arbeit  Rudeloffs 
nach  Lage  der  Dinge  gezeigt,  daß  nmn  bis  da- 
hin die  Kerbschlagbiegeprobe  mehr  nach  einzelnen 
Gesichtspunkten  behandelte,  so  lassen  die  neuen 
Arbeiten  erkennen,  daß  die  V’ersuche  fast  durch- 
weg darauf  gerichtet  waren,  das  Problem  nach 
den  verschiedenen  Richtungen  hin  systematisch 
durchzuarbeiten,  wodurch  dann  eine  Anzahl  Er- 
gebnisse gezeitigt  wurden,  die  voraussichtlich  auch 
in  der  Zukunft  ihre  Gültigkeit  behalten  werden. 

Es  erscheint  jedoch  angezeigt,  bevor  wir 
zu  den  Versuchsergebnissen  übergehen,  einiges 

• Die  vorliegende  Arbeit  hat  in  der  HatiptHache 
diese  .Abhandlungen  berücksichtigt. 

•*  n^tabl  und  Eisen“  1902  Xr.  7 S.  374  und  Nr.  8 
8.  426. 
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Über  die  Ausführung  der  Metliode,  die  Prüfungs- 
niaschineu,  Vcrsuclisanordnungen  usw.  zu  sagen. 
Gegenwärtig  sind  mehrere  Apparate  im  Ge- 
brauch,* die  außer  der  Zerstörung  des  Probe- 
stabes auch  die  Aufzeiclinung  des  Maßes  der 
zum  Bruche  des  Probestabes  aufgewendeten 
Arbeit  besorgen ; es  sind  dies  in  der  Hauptsache 
die  Federhümmer  von  Barba  und  Fr  emo  nt 
sowie  der  Pendelliainmer  und  Radhammer  von 
Guiller}'.  Das  Prinzip  des  Federhammers 
von  Barba  bcrulR.  auf  dem  Anprall  des  Hammers 
auf  Federn,  wobei  die  nach  dem  Bruch  noch 
übrigbleibende  lebendige  Energie  dadurch  ge- 
messen wird,  daß  man  die  Höhe  bestimmt,  bis 
zu  welcher  der  Hammer  nach  dem  Anprall 
wieder  zurückspringt.  DerFremontsche  Hammer** 
mißt  die  zurückgeltliebene  Kraft  durch  Setzung 
einer  Feder.  Bei  dem  Pendelliainmer***  ist 
die  Hammermasse  an  einer  Stange  befestigt  und 
die  Stange  derartig  aufgehüngt,  daß  das  ganze 
Gebilde  pendelartig  ausschwingen  kann.  Der 
Bruch  erfolgt,  wenn  das  Pendel  seine  Vertikal- 
lage erreicht  hat.  Zur  Bestimmung  der  Bruch- 
arbeit sind  Kraft  und  Ausschlag  bekannt.  Die 
nach  dem  Bruch  dem  Hammer  noch  innewohnende 
lebendige  Kraft  ergibt  sich  aus  dem  Weg,  den 
das  Pendel  nach  dem  Durchschlag  jenseits  der 
Vertikallagc  macht.  Die  Masse  der  Aufhünge- 
stange  muß  berücksichtigt  werden,  weshalb  sich 
eine  nachtrügliche  Korrektur  notwendig  macht. 
Der  Apparat  hat  eine  Abänderung  f von  Be  nt 
Russell  erfahren,  um  Schlag-  und  Zerreiß- 
proben gleichzeitig  durchführen  zu  können. 

Neuerer  Konstruktion  ist  der  Radhammerff 
von  Guillery.  Er  nimmt  weniger  Raum  in  An- 
spruch als  die  anderen  Hümmer  und  besteht  aus 
einem  kleinen  Stahlrad,  auf  dessen  Felge  der 
Hammer  angebracht  ist.  Die  Brucharbeit  be- 
rechnet sich  aus  der  Geschwiudigkeitsänderung 
des  Rades  im  Augenblick  des  Bruches.  Man 
bedient  sich  hierbei  irgend  eines  Geschwindig- 
keitsmessers. Ein  Hebelmcchanismus  nühert  den 
von  einem  beweglichen  Amboß  getragenen  Probe- 
stab im  gewünschten  .Augenblick  dem  Rade. 
Die  mittels  Hebels  vorgeschobene  Klinke  erhält 
von  dem  Hammer  einen  Schlag,  wodurch  sie 
eine  Feder  auslöst,  die  dann  den  Amboß  gegen 
das  Rad  zieht.  Bei  der  darauf  folgenden  Um- 
drehung erfolgt  der  Bruch  des  Stabes.  Der 
Apparat  wird  in  zwei  Größen  gebaut,  deren 
Leistung.sfähigkeit  GO  bezw.  200  kgm  betrügt  bei 
etwa  300  Umdrehungeu  i.  d.  Minute.  Man  hat 
auch,  um  die  Erwerbung  kostspieliger  Maschinen 

• Siehe  auch  «Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  11  8.  693. 

**  Oonaue  Hescdiroihung  siche  «Bulletin  de  la 
societii  d’encouragoinent“,  Se|itemher  1901  S.  372. 

•••  Dorselhe  ist  ausführlich  beschrieben  in  den 
«Transactions  of  tho  .American  society  of  civil  on- 
gineers“,  .luni  1906  8.  237. 

t Ebenda,  Juni  1900  8.  6. 

tt  »Revue  de  Metallurgie“,  .August  1904  S.  405. 


ZU  umgehen,  vorgeschlagen,  die  Versuche  durch 
wiederholte  Schläge  mit  einem  Hammer,  wie  er 
zu  gewöhnlichen  Schlagversucheu  überall  zu 
Gebote  steht,  auszuführen.  So  berichtet  .T arro w* 
von  Prüfungen,  die  er  auf  diese  Weise  an  Kessel- 
material  vornahm  mit  einem  4 kg  schweren 
Hammer  bei  45  cm  Fallhöhe,  und  die  recht  be- 
friedigend ausgefallen  sind.** 

Als  Hilfsapparate  seien  noch  erwähnt 
der  von  Ga  gar  ine  konstruierte  automatische 
Registriera])parat  ***  für  Schaubildcr,  aus  dem 
der  Zusammenhang  zwischen  den  Kräften  und 
Deformationen  während  einer  Schlagjirobe  zur 
Darstellung  gelangt,  sowie  die  von  Perot  in  der 
»Revue  de  Metallurgie“  (1905  S.  287)  erläuterte 
Einrichtung  zur  photographischen  Aufzeichnung 
der  Stoßerscheinungen. 

Zur  Prüfung  der  verschiedenen  Hümmer 
haben  Le  Chatelier  und  Mesnager  Ver- 
glcichsversuche  angestellt.  Um  hierbei  gleich- 
zeitig den  beim  Guilleryschen  Hammer  in  An- 
wendung gebrachten  Zentrifugalpumpen-Geschwin- 
digkeitsmesser  zu  erproben,  wurde  neben  diesem 
Tachymeter  noch  ein  Stimmgabel-Geschwindig- 
keits-Registrator  in  .Anwendung  gebracht.  Die 
Probestäbe  hatten  1 qcm  Querschnitt  und  ab- 
gerundete Einkerbungen  von  2 mm  Tiefe.  Die 
Brucharbeiten  in  kgm  waren  folgende: 


üulllerviichrr 

I’umpen-Tachy- 

mclcr 

Ifiimmcr 

Oabcrlappmiu 

Fi^raomuchcr 

Hammer 

15 

13 

13,4 

20 

17 

14,9 

17,5 

15,3 

14,9 

15 

15,3 

16,1 

1.3,6 

15,7 

13,4 

1.3,6 

15,7 

12,7 

int  Mittel  15,7 

15,3 

14,7 

Die  Ergebnisse  zeigen,  daß  die  Hämmer  mit 
befriedigender  üebereinstimmung  arbeiten ; zu- 
gleich geben  sie  einen  Begriff  von  den  Arbeits- 
größen, die  znr  Wirkung  kommen. 

Jedoch  weichen  die  von  anderen  Gelehrten 
und  Praktikern  erhaltenen  Versuchsresultate  von 
den  oben  erwähnten  teilweise  erheblich  ab,  wa.s 
sich  im  wesentlichen  aus  den  verschiedenen  Ab- 
messungen der  Probestäbe,  aus  den  Eigenschaften 
des  Materials  und  dem  hier  und  da  mehr  oder 
weniger  modilizierten  .Arbeitsverfahren  herleitet. 
Die  Probestäbe  besitzen  gewöhnlich  recht- 
eckigen Querschnitt;  sie  werden  meist  auf  der 
unteren,  dem  Hammer  abgekehrten  Seite  ein- 
gekerbt, auf  zwei  Stützen  aufgelegt  und  in  der 
Stabmitte  vom  Hammer  getroffen.  Der  Bruch 
erfolgt  nach  einem  Schlag;  Hammergewicht 
und  Fallhöhe  bleiben  für  alle  .Abmessungen  der 
Stäbe  unverändert.  Bei  der  französischen  Gesell- 
schaft »Compagnie  des  chemins  defer  P.  L.  M.“ 

* «Engineering“,  18.  Ajiril  1902. 

•*  Vergl.  »Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  1 8.  8. 

***  Siehe  «8tahl  und  Eisen“  1906  Nr.  21  8.  1836 
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werden  z.  B.  70  mm  lant^e  und  30  mm  breite 
Stäbe  verwendet.  Die  Stabstärke  ist  gleich  der 
Stärke  des  Probestückes;  nach  letzterer  richtet 
sich  das  Uammergewicht,  das  zwischen  5 und 
16,5  kgm  schwankt,  entsprechend  den  Stärken 
von  8 bis  15  mm.  Die  Fallhöhe  beträgt  ^ m 
und  der  Schlag  wird  in  der  Walzquerrichtung 
ausgeführt.  Das  Material  sind  Walzstahlsorten 
für  Brücken  und  Eisengerüste.  Seaton  und 
Jude  haben  Sclilag]>roben  an  Handelsstahlwaren 
ausgeführt  und  sich  hierbei  eines  Hammers  von 
2,75  kg  bei  einer  Fallhöhe  von  61  cm  bedient. 
Der  Stab  war  10  cm  lang  und  hatte  einen  qua- 
dratischen Querschnitt  von  12,7  qmm;  die  Stützen- 
weite betrug  7 6 mm.  Es  sei  besonders  bonmrkt, 
daß  sie  den  Bruch  durch  mehrere  Schläge  herbei- 
führtcu  unter  jedesmaliger  Wendung  des  Probe- 
stabes  und  bei  seitlicher  Einkerbung.  Snyders 
und  Hackstroh  benutzten  einen  Fremontschen 
Fallhammer  von  10  kg  Gewicht,  der  aus  einer 
Höhe  von  4 m niederfiel.  (Bei  Anwendung  dieses 
Hammers  bleibt  man  durchweg  bei  dieser  An- 
ordnung.) Die  unten  eingekerbten  Probestäbe 
waren  30  mm  lang,  ein  Teil  derselben  war  8 mm 
breit  und  8 mm  hoch,  ein  anderer  Teil  10  mm 
breit  und  8 mm  hoch.  Das  Material  bestand  aus 
gegossenem  und  gewalztem  Flußeisen , und  die 
aufgewendeten  Arbeitsmengen  schwankten  unter 
sonst  gleichen  Bedingungen  zwischen  P/s  kgm 
und  22  kgm.  Wir  werden  später  von  einem 
anderen  Gesichtspunkte  aus  auf  diese  Versuche 
zurückkommen.  Bei  seinen  Versuchen  über  den 
Einfluß  der  Einkerbungsform  gab  Barbier  den 
Probestäben  parallclepipcdische  Form  mit  den 
Abmessungen  von  8 X 10  X 30  cm.  In  dem 
Bericht  Chari»ys  vermissen  wir  nähere  An- 
gaben über  die  Abmessungen  der  Probestäbe. 
Er  arbeitet  mit  zwei  Typen  von  Pendelhämmcrn. 
Der  erste  hat  eine  Leistungsfähigkeit  von  200  kgm 
bei  einer  maximalen  Stoßgoschwindigkeit  von 
ungefähr  7,8  mm  i.  d.  Sekunde,  der  zweite  mit 
einer  Leistungsfähigkeit  von  30  kgm  besitzt 
eine  maximale  Stoßgeschwindigkeit  von  etwa 
5,28  m i.  d.  Sekunde.  Aus  den  Versuchen  von 
Mesnager  geht  hervor,  daß  er  sowohl  mit  dem 
Fremontschen  Federhammer  wie  mit  dem  Pendel- 
hammer von  C'harpy  arbeitet.  Bei  Anwendung 
des  ersteren  (Hammergewicht  10  kg,  Fallhöhe 
4 m)  waren  die  Probestäbe  30  mm  lang,  10  mm 
breit  und  8 mm  hoch,  so  daß  nach  Einkerbung 
des  Stabes  noch  70  qmm  Bruchquerschnitt  übrig 
blieben.  Der  Pendelhammer  mit  einem  Gewicht 
von  50  kg  und  einer  Fallhöhe  von  3 m wurde 
bei  Probestäben  von  160  mm  Länge,  20  mm 
Breite  und  ebensolcher  Höhe  benutzt.  Der 
Bruchquerschnitt  betrug  300  qmm. 

Als  eine  besonders  sinnreiche  Methode  sei 
noch  die  von  Barba  erwähnt.  Sie  besteht  darin, 
daß  auf  einem  langen  Stab  eine  Reihe  von  Ein- 
kerbungen angebracht  werden.  Der  Probestab 


wird  sodann  in  der  Ebene  dieser  Einkerbungen 
eingespannt  und  der  Prüfung  durch  Hammer- 
schläge von  abnehmender  Fallhöhe  unterworfen. 
Sau  vage  berichtet  jedoch,  daß  dieses  Prü- 
fungsverfahren für  die  Praxis  nicht  verwend- 
bar sei. 

Die  Frage  nun,  welche  Bedeutung  die  Ein- 
kerbung sell)st  für  das  Problem  der  Kerb- 
8chlagbicgeprol)e  hat,  ist  von  verschiedenen  For- 
schern eingehend  studiert  worden,  insbesondere 
von  Charpy  und  Barbier;  aber  auch  die  Ar- 
beiten der  anderen  Autoren  liefern  mehr  oder 
weniger  wichtige  Beiträge  zu  ihrer  Lösung. 
Die  Form,  die  Stelle  und  Herstellungs- 
weise der  Einkerbung  sind  sehr  unter- 
schiedlich, jedoch  herrscht  die  winklige  Ein- 
kerbung auf  der  unteren  Stabseite  vor.  In  den 
Bedingungsheften  der  „Compagnie  des  chemins 
de  fer  P.  L.  M.“  findet  sich  bezüglich  der  Ein- 
kerbung folgende  Vorschrift:  Die  Probestäbe  er- 
halten seitlich  zwei  halbkreisförmige  Einkerbungen 
von  15  mm  Durchmesser,  die  mittels  Bohrer  oder 
Fräse  hergestellt  werden;  die  Materialstärke 
zwischen  diesen  beiden  Kerben  wird  also  auf 
nur  15  mm  reduziert.  Dieser  Probestab  wird 
auf  zwei  Stützen  von  50  mm  Entfernung  ge- 
legt und  erhält  nun  auf  eine  der  ebenen  Flächen 
zwischen  den  beiden  seitlichen  Einkerbungen  den 
Schlag  eines  aus  4 m Höhe  herabfallenden 
Hammers.  Bent  Rüssel  äußert  sich  dahin,  daß 
die  Form  der  Einkerbung  den  künftigen  Ver- 
wendungsbedingungon angepaßt  werden  müsse. 
Die  abgerundete  Einkerbungsform  sei  für  Stücke 
geeignet,  die  von  Niet-  und  Schraublöchern 
durchbrochen  werden  sollen.  Die  winklige  Ein- 
kerbungsform passe  für  Stücke,  die  plötzliche 
Querschnittsänderungen  zeigen.  Seaton  und  Jude 
versehen  den  Probestab  auf  der  einen  Seiten- 
fläche mit  einer  scharfen  Einkerbung.  Wendet 
Mesnager  den  Fremontschen  Hammer  an,  so 
gibt  er  seinen  Probestäben  auf  der  unteren 
Seite  einen  Sageschnitt  von  1 mm  Tiefe,  wobei 
die  Probefläche  der  Einkerbung  in  den  Kanten 
leicht  abgerundet  ist.  Bei  Anwendung  des 
Pendelhammers  wurde  in  die  Stälje  ein  rundes 
Loch  von  4 mm  Durchmesser  in  der  Entfernung 
von  1 mm  von  der  unteren  Fläche  des  Probe- 
stabes gebohrt  und  der  1 mm  starke  Steg  daun 
mit  einer  Säge  durchgeschnitten. 

Barbier  wendet  sein  Hauptinteresse  der 
Frage  zu,  welchen  Einfluß  die  mittels  Säge 
nach  dem  Vorschlag  Frömonts  ausgeführte  Ein- 
kerbung ausübt,  gegen  die  man  den  Einwand 
erhoben  hat,  daß  es  nicht  möglich  sei,  mit  der 
Säge  stets  völlig  gleiche  Einkerbungen  zu  er- 
zeugen. Seine  Beobachtungen  führten  ihn  zu- 
nächst zu  der  Erkenntnis,  daß  die  Abmes- 
sungen des  Sägeschnittes  in  hohem  Maße 
durch  die  Verwendungsdauer  des  Sägeblattes 
bedingt  sind.  Die  Schwankungen  in  der  Breite 
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waren  unbedeutend,  und  bei  1 mm  Korbtiefe 
konnte  man  in  jedem  Falle  die  Alunessung  auf 
*/io  mm  genau  treften.  Bei  Prüfung  der  Ein- 
kerbungsform ergab  sich,  daß  die  mit  einer 
neuen  Säge  erzeugten  Schnitte  abgerundeten 
Boden  aufwiesen,  der  beiderseits  zu  gerad- 
linigen seitlichen  Begrenzungsflüchen  cinbog. 
Mit  fortschreitender  Abnutzung  der  Süge 
(nach  400  bis  500  Einkerbungen  wurde  die 
Sftee  als  abgenutzt  betrachtet)  vergrößerte  sich 
der  Radius  der  Abrundung,  so  daß  sich  bei  voll- 
ständig abjrenutzter  Säge  die  Einkerbungsform 
quadratischen  Umrissen  näherte,  nur  die  Boden- 
winkel waren  etwas  abgerundet.  Verglich  nun 
Barbier  die  Brucharbeiten,  die  er  bei  den  ver- 
schiedenen, einerseits  mit  neuer,  anderseits  mit 
abgenutzter  Säge  erzeugten  Einkerbungen  er- 
hielt, so  zeigte  sich,  daß  die  Mittelwerte  nur 
wenig  auseinandergingen.  Die  mit  neuer  Säge 
behandelten  Stücke  brachen  sämtlich  ungefähr 
in  der  Mitte  der  Einkerbung;  bei  den  mit  ab- 
genutzter Säge  bearbeiteten  ging  der  Bruch  von 
einem  der  Bodenwinkcl  aus.  Auch  die  Extreme 
dieser  Einkerbungsformen  bestätigten  diese  Wahr- 
nehmungen sowohl  hinsichtlich  der  ßrucharbeiten 
als  der  Ausgangspunkte  der  Brüche.  Somit  ist  durch 
Barbier  die  rascheste  und  einfachste  Herstellungs- 
weise der  Einkerbung  mit  der  Säge  für  die  Praxis 
als  völlig  hinreichend  und  anwendbar  erklärt. 

Mit  Hilfe  des  Pendelhammers  hat  dann 
Charpy  eine  große  Zahl  von  Proben  ausgeführt, 
bei  denen  er  den  Schwerpunkt  seiner  Beobachtung 
auf  den  Einfluß  der  Einkorbungstiefe 
und  der  Einkerbuugsform  legte.  Den  Ein- 
fluß der  letzteren  studierte  er  im  Zusammenhang 
mit  der  Stoßgosch wndigkeit.  Faßt  man  die 

Resultate  in  bezug  auf  die  Bedeutung  der  Ein- 
kerbungstiefe  zusammen,  so  erscheint  die  An- 
nahme berechtigt,  daß  unter  sonst  gleichen  Be- 
dingungen die  Tiefe  der  Einkerbung  nur  ge- 
ringen Einfluß  hat,  wenn  sie  merklich  größer 
ist  als  der  Radius  der  Abrundung  des  Bodens 
der  Korbe.  Eine  spitze  Einkerbung  (Charpy 
l»eschäftigt  sich  nur  mit  zwei  Kerbtypen,  solchen 
mit  mehr  oder  weniger  abgerundetem  Boden  und  mit 
zugespitzten)  braucht  daher  nicht  tief  zu  sein. 
Bei  abgerundeten  Kerben  genügt  es,  die  Kerb- 
tiefe gleich  dem  Durchmesser  der  Abrundung  zu 
machen.  Infolge  der  geringen  Tiefe  wird  es 
möglich  sein,  die  Einkerbung  anstatt  mit  dem 
Bohrer  mittels  einer  Fräse  auszuführen,  was 
vor  allem  dann  vorteilhaft  ist,  wenn  mit  einer 
größeren  Anzahl  gleich  allgemessener  Probestäbe 
gearbeitet  werden  soll. 

Kommen  nun  abgerundete  Einkerbungen  zur 
Anwendung,  so  ist  der  Einfluß  der  Stoß- 
geschwindigkeit ohne  Rücksicht  auf  die  Metall- 
sortesehrgering, DicUnterschiedeim  Bruchwider- 
stand .sind  sowohl  bei  den  verschiedenen  Stoß- 
geschwindigkeiten wie  bei  der  statischen  Erpro- 


bung von  der  Größe  der  Beobachtungsfehler. 
Bei  scharfen  Einkerbungen  hat  zwar  die  Stoß- 
geschwindigkeit auch  nur  wenig  Einfluß,  aber 
zwischen  statischer  und  dynamischer  Erprobung 
besteht  ein  Unterschied,  der  nicht  in  allen  Fällen 
von  gleichem  Sinne  ist.  Es  scheint,  daß  bei 
mäßig  spröden  Metallsorten  bei  dynamischer  Be- 
anspruchung geringere  Brucharbeiten  aufzu- 
wenden sind  als  bei  statischer.  Bei  sehr  wei- 
chen Metallsorten  ist  das  Gegenteil  der  Fall. 
Daher  kommt  es,  daß  die  statische  Beanspruchung 
scharf  eingekerbter  Stäbe  merklich  geringere 
Brucharbeiten  aufweist  als  die  dynamische  Prü- 
fung derselben  Stäbe.  Der  Bruchwiderstand 

wächst  mit  dem  Krümmungsradius  des  Bodens 
der  Kerbe,  Bei  sprödem  Metall  ist  das  Wachsen, 
ob  statische  oder  dynamische  Erprobung  statt- 
findet, bedeutend,  bei  weichem  Metall  wird  es 
sehr  gering.  Will  man  die  verschiedenen  Me- 
tallsorten klassifizieren  je  nach  ihrem  Verhalten 
bei  Stoßbeanspruchung  oder  statischer  Belastung, 
so  bleibt  die  Klassifizierung  dieselbe.  Stoß- 
geschwindigkeit, Einkerbungsform  usw.  ändern 
wohl  den  absoluten  Wert  des  Bruch  Widerstandes 
ein  und  desselben  Metalles,  scheinen  aber  die 
relativen  Werte  der  Bruchwiderständo  mehrerer 
Mctallsorten  nicht  zu  verändern.  Diese  Ergeb- 
nisse erklären  sich  nach  Charpys  Ansicht  leicht. 
In  der  ersten  Periode  des  Bruches  geht  eine 
Dehnung  des  Metalles  vor  sich,  die  sich  auf  den 
unteren  Teil  der  Einkerbung  beschränkt;  in  der 
zweiten  Bruchperiode  bildet  sich  am  Boden  der 
Einkerbung  ein  Riß,  der  sich  dann  über  den 
ganzen  Querschnitt  fortpflanzt.  Je  größer  nun 
der  Krümmungsradius  des  Bodens  ist,  um  so  be- 
deutender ist  die  Dehnung,  so  daß  also  die  bei 
großem  Bodenradius  erhöhte  Brucharbeit  durch 
ein  gewisses  Maß  Biegungs-  bezw,  Dehnungs- 
arbeit mit  bedingt  ist.  Wollte  man  daher  nur 
die  reine  Brucharbeit  bestimmen,  so  müßte  mau 
die  Probe  mit  abgerundetem  Boden  gänzlich  au.s- 
Bchließen,  oder  man  müßte  suchen,  beide  Perioden 
zeitlich  voneinander  zu  trennen.  Das  ist  aber 
sowohl  bei  scharfer  wie  bei  abgerundeter  Ein- 
kerbung praktisch  unmöglich,  denn  auch  bei 
scharfer  Einkerbung  erfordert  die  Ausdehnung 
des  Bruches  Zeit,  und  während  dieser  Periode 
arbeiten  bestimmte  Teile  auf  Biegung.  Dennoch 
ist  ohne  weiteres  einzusehen,  daß  die  Biegungs- 
arbeit bei  scharfer  Einkerbung  geringer  ist  und 
daher  diese  Form  der  abgerundeten  vorzuziehen, 
wenn  möglichst  genaue  Werte  des  Bruchwider- 
standes erzielt  werden  sollen.  Bei  Proben  aus 
der  Praxis,  bei  denen  also  zwei  Parteien  ent- 
gegengesetzte Interessen  vertreten,  meint  Charpy 
der  abgerundeten  Form  den  Vorzug  geben  zu 
müssen,  da"  es  hier  darauf  ankomme,  die  Probe- 
bedingungen genauestens  zu  prüfen,  und  daß 
diese  Prüfung  um  vieles  leichter  sei  bei  Anwen- 
dung abgerundeter  Einkerlmngen. 
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Zu  ganz  ähnlichen  Schlüssen  gelangen  auch 
Snyders  und  Hackstroh  in  dem  Kapitel, 
das  vom  Einfluß  der  Einkerbung  handelt.  Aller- 
dings wird  hier  die  Parallele  zwischen  ein- 
gekerhten  und  uneingekerbten  Stäben  gezogen. 
Bei  den  nicht  eingekerbten  Stäben  war  die  Höhe 
des  Probestabcs  um  die  Tiefe  der  Einkerbung 
der  eingekerbten  Stäbe  vermindert.  Bei  einem 
und  demselben  Material  betrug  der  Arbeitsauf- 
wand 1 ‘/s  kgm,  wenn  der  Stab  eingekerbt  w'ar, 
und  17  bis  24  kgm  bei  unverletzten  Stäben. 
In  gleichem  Sinne  lautet  auch  das  Ergebnis  bei 
statischer  Belastung  unter  sonst  gleichen  Be- 
dingungen. Die  Einkerbung  hat  also  in  beiden 
Fällen,  sowohl  bei  Fallversuchen  wie  bei  Biege- 
proben, gleichen  Einfluß.  Auch  Snyders  und 
Hackstroh  erklären  diese  Tatsache,  indem  sie 
sagen,  die  von  der  äußeren  Kraft  geleistete 
Arbeit  ist  abhängig  vom  Maß  der  Durchbiegung. 
Je  größer  die  Durchbiegung  ist,  die  der  Stab 
erträgt,  ehe  durch  die  Zugspannung  in  den 
äußersten  Fasern  der  Bruch  einsetzt,  desto  mehr 
Arbeit  ist  zur  Hervorrufung  des  Bruches  not- 
wendig, vorausgesetzt  natürlich,  daß  die  zum 
Bruch  erforderliche  Kraft  dieselbe  bleibt.  Die 
Kraft,  welche  den  Bruch  herboiführt,  ist  bei  cin- 
gekerbteu  und  nicht  eingekerbten  Stäben  im 
ganzen  die  gleiche.  Die  Durchbiegung  ist  natür- 
lich beim  eingekerbten  Stab  kleiner  als  beim 
andern,  weil  die  Längsachse  der  Teile  zu  beiden 
Seiten  der  Kerbe  weniger  Krümmung  hat  als 
bei  dem  unverletzten  zu  beiden  Seiten  der  Mitte. 
Bei  cingekerbten  Stäben  wird  also  die  zum 
Brechen  erforderliche  lebendige  Kraft  zur  Fonn- 
änderung  aufgewendet,  und  es  erklärt  sich  leicht, 
weshalb  erstens  „die  zum  Brechen  eines  ein- 


gekerbten Stabes  oder  durchlochten  Streifens 
notwendige  Arbeit  geringer  ist  als  bei  einem 
unverletzten  Stab  reduzierter  Höhe  oder  Breite 
bezw.  eines  uudurchlochten  Streifens  reduzierter 
Breite,  und  weshalb  zweitens  der  Biegungswinkel 
unmittelbar  vor  dem  Bruch  beim  eingeschnittenen 
Stab  sowie  bei  einem  diirchlochten  Streifen 
kleiner  sein  wird  als  beim  uneingekerbten  Stab 
oder  bei  der  gewöhnlichen  Biegeprobe“. 

Nach  van  der  Kolk  kann  der  Einfluß  des 
mehr  oder  weniger  abgerundeten  Winkels,  der 
sich  bei  der  Einkerbung  mittels  Säge  bildet, 
unberücksiehtigt  bleiben,  da  der  Bruch  ohne 
Ausnahme  am  Grunde  der  Einkerbung  selbst 
entsteht. 

Bei  den  Versuchen  Mosnagers  lieferten  die 
großen  Probestäbc  (siehe  oben)  unveränderte 
Resultate,  ohne  Rücksicht,  ob  die  Einkerbung 
mit  Bohrer  oder  Fräse  ausgeführt  wurde.  Nach 
ihm  ist  die  Breite  der  Einkerbung  von  großem 
Einfluß. 

Leblant  hat  einmal  die  Einkerbung  spitz- 
winklig gefräst  und  dann  durch  Eindrücken  eines 
Schlichtmessers  ausgerichtet,  in  den  übrigen  Fällen 
je  eine  1 mm  und  eine  2 mm  breite  Kerbe  mit 
scharfer,  stumpfer  und  abgerundeter  Säge  her- 
gestellt. Er  folgert  aus  seinen  Versuchen,  daß 
bei  sehr  großer  Sprödigkeit  die  Form  der  Ein- 
kerbung wenig  Einfluß  hat.  Die  Differenzen, 
die  aus  der  Form  hervorgehen,  spielen  gegen- 
über der  Ungleichartigkeit  des  Materials  keine 
Rolle,  ebenso  der  Einfluß,  den  die  Verwendung 
der  Säge  oder  des  Messers  hat.  Die  spitze  und 
scharfe  Einkerbung  liefert  Resultate,  die  sich 
leichter  vergleichen  lassen  als  Resultate  anderer 
Einkerbungen.  (Schloß  folgt.) 


Britisch  - imperialistische  Handelsfragen. 

Eine  deutsche  Betrachtung  von  Dr.  E.  Trescher,  Düsseldorf. 


j\j  ach  dem  glänzenden  Siege  der  Liberalen 
^ in  England  vor  nun  bald  zwei  Jahren 
hatte  man  sich  innerhalb  und  außerhalb  des 
Vereinigten  Königreichs  im  Lager  der  Feinde 
britisch  - imperialistischer  Pläne  der  Hoffnung 
hingeben  zu  können  geglaubt,  fürs  erste  würden 
die  größerbritischen  Bestrebungen  lahmgelegt 
sein.  Allein  so  wenig  die  Bewegung  gehemmt 
wurde,  als  1892  der  alte  Gladstone  noch  einmal 
die  Zügel  der  Regierung  an  sich  gerissen  hatte, 
so  wenig  wird  auch  unter  der  jetzigen  liberalen, 
freihändlerischen  Regierung  irgend  eine  Gelegen- 
heit von  den  Chamberlainisten  versäumt,  neue 
und  immer  neue  .\nhänger  für  ihre  Zwecke  zu 
werben.  Unter  den  rührigsten  von  ihnen  sind 
die  Minister  der  Kolonien  selbst,  die  alle  Hände 
eifrig  regen,  das  Problem  des  Vorzugshandels 
immer  wieder  in  den  Vordergrund  des  öffent- 
lichen Interesses  zu  schieben. 


ln  jüngerer  nnd  jüngster  Zeit  haben  denn 
wieder  verschiedene  Umstände  dazu  beigetragen, 
das  Interesse  des  englischen  Volkes  und  sonst 
auf  dem  Erdball  und  nicht  zum  mindesten  bei 
uns  in  Deutschland  an  der  Frage  zu  wecken. 
Einmal  hat  vor  etwa  Jahresfrist  das  kanadische 
Parlament  den  neuen  dreiteiligen  Zolltarif  gut- 
geheißen, auf  Grund  dessen  möglicherweise  dem 
deutsch-kanadischen  Zollkriege  ein  Ende  bereitet 
werden  kann.  Gerade  in  letzter  Zeit  scheint 
man  — nach  Nachrichten  der  kanadischen  Presse 
zu  urteilen  — auch  jenseit  des  Ozeans  mehr 
und  mehr  geneigt,  eine  möglichst  baldige  Be- 
endigung des  Konfliktes  zu  wünschen.  Wiederum 
von  neuem  hat  sich  alle  AVelt  mit  dem  Problem 
des  Greater  Britain  be.schäftigt,  als  in  diesem 
Jahre  in  London  die  Reichskonferenz  tagte  und 
— allerdings  unter  kühlster  Reserve  oder  sogar 
direkt  ablehnender  Haltung  der  Regierungsver- 
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trcter  Englands  — die  Erklärungen  der  Kon- 
ferenz von  1 5)02  zugunsten  des  Vorzugshandels, 
überhaupt  der  Begünstigung  der  britischen  Keichs- 
teile  untereinander  wiederholte.  Und  letzthin 
stand  die  Frage  abermals  auf  dem  politischen 
Speisezettel  Englands,  indem  am  15.  Juli  ein 
Antrag  Mr.  Lytteltons,  des  Sekretärs  für  Kolonien 
unter  <ler  Regierung  Balfour,  im  Unterhaus  zur 
Debatte  stand:  „That  this  Hoiise  regrets  that 
bis  Majesty’s  Government  have  declined  the 
invitation  unanimously  jireferred  by  the  Prime 
Ministers  of  the  self-governingColonies  to  consider 
favourably  any  form  of  Colonial  Preference  or 
an\'  measures  for  closer  commercial  union  of  the 
Empire  on  a jireferential  basis.“ 

Ferner  hat  Herr  J.  Chambcrlain  gelegentlich 
der  Ersatzwahl  in  dem  früher  in  sicherem  Be- 
sitze des  liberalen  Eisenindustriellen  Sir  Charles 
Palmer  befindlichen,  jetzt  aber  nach  heißem 
Kampfe  vom  Kandidaten  der  Arbeiterpartei  er- 
oberten Wahlkreise  Jarrow  an  den  unionistischeu 
Kandidaten  einen  Brief  geschrieben,  der  mit 
einer  gewissen  Begeisterung  von  der  imperia- 
listischen Presse  aufgenommen  wurde,*  und  in 
dem  es  u.  a.  heißt:  „That  Preference  and  Tariff 
Reform  must  come  shortly,  if  we  arc  not  for 
ever  to  sink  in  a third-rate  place,  I am  certain.“ 
Von  größerer  Bedeutung  als  dieser  Brief  aber 
noch  ist,  daß  der  australische  Minister  für  Handel 
und  Zölle,  Sir  William  J.  I^yne,  in  der  „Empire 
Review“**  das  Wort  ergreift  und  in  einem 
Artikel  „Preference  and  recent  commercial  legis- 
lation  in  Australia“  von  neuem  kräftig  für  den 
gegenseitigen  Vorzugshandel  eintritt. 

Dieser  Artikel  ist  geeignet,  durch  seine  ein- 
leitenden Sätze  Aufsehen  zu  erregen.  Denn  wer 
geglaubt  hat,  die  Kolonien  würden  nachgerade 
den  Geschmack  an  der  Gewährung  von  Vorzugs- 
zöllen für  die  englische  Einfuhr  verlieren,  wenn 
ihnen  das  Mutterland  nicht  bald  (regenleistungen 
dafür  einräumen  würde,  und  wer  damit  gehofft 
hatte,  die  ganze  Bewegung  in  den  Kolonien 
würde  gar  bald  gemäß  der  Entscheidung  des 
englischen  Volkes  bei  den  letzten  Wahlen  im 
Sande  verlaufen,  der  wird  durch  den  ersten  Satz 
des  Lyneschen  .Vrtikels  nicht  wenig  überrascht 
und  enttäuscht  sein:  „Was  den  Vorzugs- 
handel anbetrifft,  möchte  ich  gleich 
am  Anfänge  sagen,  daß  wir  Australier 
keine  besondere  Vergünstigung  für 
unser  Land  verlangen.  Wir  glauben,  daß 
die  Absichten,  die  wir  haben,  zum  ^Vohle  des 
Reiches  im  ganzen  sind.“  Und  weiter:  „Ein 
anderer  Irrtum  ist  der  untergeschobene  Gedanke, 
daß  die  Kolonien  von  Großbritannien  einen  Zoll 
auf  Rohmaterialien  forderten.“ 

Diese  Sätze  scheinen  der  ganzen  größer- 
britischen  Bewegung  eine  vollkommen  neue  Wen- 

• H.  „Staiulard“  vom  2.  Juli  1907. 

•*  Nr.  78,  Juli  1907. 


düng  zu  geben;  denn  wer  hätte  wohl  den  Ko- 
lonien so  viel  Reichspatriotismus  zugetraut,  daß 
sie  dem  Mutterlande  Geschenke  darbringen,  ohne 
nur  die  geringste  Gegenleistung  zu  erwarten  V 
Sie  scheinen  allerdings  nur  so.  Denn  sie  sind 
nichts  mehr  als  ein  Blendwerk,  vergleichbar  der 
pomphaften  Inszenierung  eines  Feuerwerkes,  das 
bald  durch  einen  Regenschauer  gedäm]>ft  wird. 
Diese  Einleitung  hindert  nämlich  Mr.  Lyne  nicht, 
nur  wenige  Sätze  später  zu  erklären:  „Ich  habe 
eine  Liste  über  britische  Einfuhr  von  mehr  als 
200  Millionen  £ zusammengestellt,  die  vollständig 
innerhalb  des  Reiches  erzeugt  werden  kann, 
und  wenn  ein  kleiner  Vorzug  euren 
überseeischen  Verwandten  eingeräumt 
wird,  würden  sie  imstande  sein,  den  Bedarf 
ebenso  billig  oder  sogar  billiger  zu  befriedigen, 
als  der  Fremde  heute  tut.  Meine  Liste  ent- 
halt hauptsächlich:  Getreide,  Fleisch, 
Butter,  Wein,  Käse  und  Leder.“  Und 
der  weitere  Inhalt  des  Lyneschen  Aufsatzes  dreht 
sich  um  den  — übrigens  mit  recht  anfechtbaren 
Argumenten  geführten  — Beweis,  daß  diese 
Einfuhrartikel  durch  einen  Zoll  nicht  verteuert 
werden  würden,  daß  „das  englische  Volk  um 
keinen  Penny  ärmer  werden  würde“. 

Fürwahr,  eine  seltsame  Logik!  Ich  habe 
mich,  um  mich  in  den  Gedankengängen  Mr.  Lynes 
zurechtzufinden,  an  einen  überzeugten  (.'haml>er- 
lainisten  gewandt,  der  mir  denn  auch  über  den 
Widerspruch  Aufklärung  verschaffen  konnte : ein 
Vorzugszoll  für  die  Produkte  der  britischen 
Kolonien  ist  keine  „Vergünstigung“,  „no  favour“, 
die  zu  fordern  Mr.  Lyne  und  seine  patriotischen 
Australier  viel  zu  altruistisch  sind,  er  ist  viel- 
mehr „ihr  gutes  Recht“.  Wer  denkt  nicht  des 
Goetheschen  Wortes:  „Mit  Worten  läßt  sich 

trefflich  streiten,  — mit  Worten  ein  System 
bereiten“  ? 

Vielleicht  aber  ist  der  Zusammenhang  auch 
ein  anderer.  Australien,  dessen  Hauptausfuhr- 
artikel Wolle  ist,  fordert  in  höchster  Selbst- 
losigkeit unter  Vorzugsbehandlung  der  Kolonien 
keinen  Zoll  auf  „Rohmaterialien“,  sondern  nur 
auf  Lebensmittel.  Kanada,  von  gleich  alt- 
ruistischem Geiste  beseelt,  begnügt  sich  dann 
vielleicht  mit  Zöllen  auf  Wolle,  und  so  ist  eben 
beiden  geholfen.  Ob  man  um  Worte,  oder  um 
Absichten  streitet,  das  eine  ist  klar,  daß  das 
Ganze  eitel  Spiegelfechterei  ist,  — und  die  Grund- 
tendenz schimmert  nur  gar  zu  sehr  durch  alle 
die  fadensclieinigen  Verschleierungen  und  Be- 
mäntelungen hindurch. 

Freilich,  bei  der  gegenwärtigen  jiolitischen 
Konstellation  in  England  liebt  man  es  auf  seiten 
der  .\nhänger  des  gegenseitigen  Vorzug.shandels, 
in  Rätseln  zu  spreclien,  se.heut  sich,  mit  .An- 
sichten oder  gar  Vorschlägen  klijip  und  klar 
herauszurücken.  Auch  die  Rede  Balfours  ge- 
legentlich der  Parlamentsdebattc  über  das  von 
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Lj’ttelton  beantragte  Tadelsvotum  erging  sich 
in  allgemeinen  Redensarten,  so  daß  dann  vom 
Regierungstische  gefragt  werden  mußte:  wie 
denkt  sich  Herr  Balfour  nun  eigentlich  den 
Vorzugshandel,  den  er  befürwortet?  Will  er 
Getreide  mit  Zöllen  belegen?  will  er  Zölle 
auf  Fleisch,  Butter,  Wolle,  Holz  eingeführt 
wissen?  Keine  Antwort  auf  irgend  eine  dieser 
Fragen ! 

Wie  nicht  anders  zu  erwarten,  wurde  das 
L)'tteltonsche  Tadelsvotuin  mit  erdrückender 
Majorität  — 404  Stimmen  gegen  111  — ab- 
gelehnt zugunsten  eines  Antrages,  „daß  das 
Haus  die  Sicherung  der  Einheit  des  Britischen 
Reiches  nicht  in  einem  auf  Schutzzöllen  auf 
Nahrungsmittel  aufgebauteu  System  von  Vor- 
zugszöllen erblickt“.  Viel  mehr  als  Worte  kann 
man  freilich  darin  auch  nicht  finden. 

Immerhin  hat  die  Abstimmung  bewiesen,  daß 
es  hoch  gute  Weile  haben  mag,  bis  Chamber- 
lains  zuversichtliches  Wort:  „that  Preference 
and  Tariff  Reform  must  come  shortly“,  in  Er- 
füllung geht,  da  sich  das  englische  Volk  bei 
den  letzten  Wahlen  in  seiner  Mehrheit  nun 
einmal  der  Politik  des  Protektionismus  abhold 
gezeigt  hat.  Man  kann  aber  füglich  bezweifeln, 
ob  das  noch  lange  so  bleiben  wird.  Die  Zahl 
derer  ist  im  Steigen,  die  von  der  Notwendigkeit 
gegenseitigen  Vorzugshandels  der  britischen 
Reichsteile  überzeugt  sind,  sei  es,  daß  sie  ihn 
um  seiner  selbst  willen,  sei  es  zur  Anbahnung 
engeren  politischen  Zusammenschlusses  oder  auch 
als  Gegengewicht  gegen  die  Handelspolitik  von 
Englands  Konkurrenten  für  notwendig  halten, 
und  schon  jetzt  berichtet  die  englische  Presse, 
daß  der  .\nhang  der  liberalen  Regierung  stark 
im  Abbröckeln  sei.  .Jedoch  zugegeben  auch, 
daß  die  jetzige  britische  Regierung  noch  lange 
am  Ruder  bleiben  wird  und  damit  eine  Aende- 
rung  der  Handelspolitik  des  Vereinigten  König- 
reichs zunächst  ausgeschlossen  erscheint,  so  ist 
es  doch  ganz  unzweifelhaft,  daß  die  selbständigen 
Kolonien  auf  dem  Wege  mutterlandischer  Be- 
vorzugung fortschreiten  werden. 

Kanada  — hatte  man  bei  Bekanntwerden 
der  neuesten  Laurier-Fieldingschen  Zollpolitik 
geglaubt  und  gehofft  — würde,  der  nun  ein 
Dezennium  währenden  Geschenke  an  das  Mutter- 
land ohne  Gegengabe  müde,  von  seiner  Bevor- 
zugungspolitik zurückkommen;  setzte  doch  das 
neue  Zollgesetz  schon  nicht  mehr  eine  Bevor- 
zugung der  englischen  Einfuhr  um  33’‘/s®/o  in 
Bausch  und  Bogen,  sondern  eine  für  verschiedene 
Waren  verschiedene  bis  zu  höchstens  33*  3 ®/o 
fest!  Weit  gefehlt,  wenn  man  das  als  ersten 
•Schritt  zurück  ansehen  wollte ! Es  war  nur 
eine  Maßnahme,  die  die  Regierung  Laurier- 
Fielding  im  Interesse  der  kanadischen  Industrie 
für  geboten  hielt,  eine  Maßnahme  der  Regierung, 
die  gar  trefflich  Kanadas  Wirtschaftsinteressen 


durch  Zoll])olitik,  Produktionsprämien  usw.  zu 
wahren  weiß.*  Und  wer  noch  daran  gezweifelt 
hätte,  daß  Kanada  nicht  daran  denkt,  seine  seit 
1897  verfolgte  Politik  aufzugeben,  den  mußte 
eine  Rede  des  Premierministers  Laurier  auf- 
klären, die  er  vor  wenig  Monden  in  London  bei 
einem  Festessen  hielt,  und  in  der  es  heißt: 
„Ich  habe  hier  in  Blättern  gelesen,  daß,  wenn 
das  Mutterland  uns  keine  Vorzugszölle  gewährt, 
wir  in  Kanada  unsere  Politik  gegen  das  Mutter- 
land aufgeben  und  Märkte  in  den  Vereinigten 
Staaten  suchen  w'erden.  Diese  Behauptung  ist 
grundlos.  Es  gibt  eine  Menge  Dinge,  wo  wir 
Konzessionen  gegen  Konzessionen  mit  unseren 
Nachbarn  austauschen  könnten.  Aber  lassen 
Sie  sicb’s  gesagt  sein,  und  unsere  Nachbarn 
wissen  das  wohl,  daß,  wo  immer  es  auf  unseren 
Märkten  zu  Konkurrenzen  zwischen  den  Erzeug- 
nissen Englands  und  Amerikas  kommt,  unsere 
Wahl  getroffen  ist:  wir  stehen  zum  Mutter- 
lande.“ 

Der  Südafrikanische  Zollverein  ge- 
währt der  großbritannischen  Einfuhr  seit  dem 
15.  August  1903  einen  Zollnachlaß  von  25  ®/o 
bezw.  für  einige  Artikel  Zollfreiheit;  und  ob 
nicht  die  Denkschrift,  die  die  Regierung  in 
Kapstadt  soeben  heran  “^gegeben  hat  und  in  der 
der  Earl  of  Selborne  eine  Lanze  für  einen  festen 
britisch-südafrikanischen  Bnnd  bricht,  nicht  auch 
kräftig  für  Verfolgung  des  eingeschlageneu  Weges 
auf  handelspolitischem  Gebiete  eintritt,  muß  bis 
zum  Bekanutwerden  des  Textes  des  Memorandums 
abgewartet  werden.  Es  läßt  sich  aber  nach 
allem,  was  jüngst  in  Verfolgung  imperialistischer 
Ziele  geschah,  sehr  wohl  vermuten. 

Neuseeland  begünstigt  die  Waren  bri- 
tischer Herkunft  seit  dem  16.  November  1903 
bezw.  hinsichtlich  der  vor  dem  16.  November 
1903  gekauften  Waren  seit  dem  1.  April  1904, 
und  auch  der  Australische  Bund  hat  be- 
kanntlich im  Vorjahre  das  kanadisch-südafrika- 
nisch-neuseeländische Beispiel,  gewürzt  noch  durch 
die  Schiffahrtsklausel,  naclialimen  wollen,  mußte 
aber  erleben,  daß  die  britische  Regierung  das 
ihr  dargel)Otene  Geschenk  eben  dieser  .Schift'ahrts- 
klausel  wegen  aus  Rücksicht  auf  internationale 
Verträge  verweigern  mußte.  Zwar  schweigt 

* In  don  drei  Rec^hnungsjahron  vom  1.  Juli  1903 
bis  30.  Juni  1906  zahlte  die  Kaiiadischo  Regierung 
nach  den  Nachrichten  für  Handel  und  Industrie 


(1907  Nr.  68)  an 

Produktionsprämien  (in 

Dollar)  für 

1903  04 

1904.05 

19U5;0« 

Roheisen . . . 

533  982 

624  667 

687  632 

Rohschienen  . 

11  669 

7 895 

5 875 

Stahlblöcke  . 

347  990 

614  433 

941  000 

Fabrikate  aus  Stahl 

15  321 

293  209 

.369  8.32 

Blei 

195  627 

333  645 

90  196 

Bindeeeile  . . 

25  4.52 

13  789 

15  079 

Rohjietroleum 

* • 

— 

.350  047 

291  157 

Im  ganzen 

1 130  041 

2 234  685 

2 400  771 
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nun  die  am  3.  Juli  d.  J.  zur  EröfTnung  dos 
Bundcsparlaments  gehaltene  Programmrede  des 
Genoralgouvcrneurs,  die  eine  Reform  des  Zoll- 
tarifes,  Prämien  für  neue  Industrien  u.  a.  m. 
ankündigt,  Uber  V^orzugszölle  zugunsten  Eng- 
lands; jcdoeh  kann  kaum  ein  Zweifel  darüber 
herrschen,  daß  sie,  wenn  auch  nicht  besonders 
erwähnt,  in  der  Zolltarifreform  enthalten  sein 
worden.  Traten  doch  gerade  die  Australier  mit 
am  lebhaftesten  für  die  Beschlüsse  der  Reichs- 
konferenz ein;  und  wie  anders  sollen  sonst  die 
Ausführungen  Mr.  Lyiies  verstanden  werden, 
der  in  dem  mehrerwähnten  Artikel  der  ,Emi)ire 
Review*^  sagt:  „Australien  wünscht,  dom  bri- 

tischen Volke  die  Arbeit  und  die  Löhne  zu- 
kommen zu  lassen,  die  jetzt  in  das  Ausland 
gehen,  und  die  britische  Schiffalirt  zu  heben. . . . 
Ich  bin  der  Meinung,  daß  der  britischen  Schift- 
fahrt großer  Schaden  durch  die  Subsidien  zu- 
gefügt wird,  die  von  fremden  Ländern  ihren 
Segel-  und  Dampferlinien  gezahlt  werden;  und 
sicherlich  ist  die  Abnahme  des  britischen  Handels 
in  australischen  Gewässern  diesen  Subsidien  zu- 
zuschreiben. Es  ist  wohlbekannt,  daß  die 
Reichsregierung  nicht  die  Absicht  hat,  dieselbe 
Politik  wie  fremde  Regierungen  in  Sachen  der 
Subsidien  zu  befolgen ; so  müssen  wir  denn 
andere  Mittel  Anden,  denselben  Zweck  zu  er- 
reichen.“ Also  Vorzugszölle  auf  alle  Fälle! 
Und  betreffs  der  Scbiffahrtsklausel,  von  der  die 
Australier  nicht  ablasseu  zu  wollen  scheinen, 
sei  man  nicht  überrascht,  wenn  es  eines  Tages 
in  einer  Thronrede  ähnlich  der,  durch  die  am 
6.  August  1897  dem  englischen  Parlamente  die 
Kündigung  der  Handelsverträge  mit  Belgien  und 
dem  Deutschen  Reiche  bekannt  gegeben  wurde, 
heißt:  ich  habe  die  Verträge  gekündigt,  durch 
die  ich  verhindert  bin , mit  meinen  Kolonien 
solche  Verkehrscinrichtungen  innerhalb  meines 
Reiches  zu  treffen,  wie  sie  mir  zweckmäßig  er- 
scheinen. 

* * 

* 

Und  was  sagt  Deutschland  zu  dem  trotz  der 
Regierung  Campbell-Bannerman  fortschreitenden 
Siegesläufe  der  größerbritischon  Bestrebungen 
zum  mindesten  in  den  Kolonien?  Es  mag  froh 
sein,  wenn  es  demnächst  den  Karren,  der  nun 
seit  einem  halben  Dezennium  im  Sumpfe  steckt, 
mit  einem  Schein  von  Würde  herauszicben  kann. 

Als  1897  bezw.  1898  Kanada  als  erste  eng- 
lische Kolonie  praktisch  ausführte,  was  man  bis 
dahin  nur  als  imperialistische  Hirngespinste  phau- 
tasiereicher  Politiker  zu  betrachten  gewohnt  war, 
und  die  englischen  Importe  zu  ungunsten  der- 
jenigen fremder  Länder,  unter  ihnen  der  deutschen, 
differenzierte,  erhob  sich  ein  gar  groß  Geschrei. 
Nicht  nur  das  agrarische  Deutschland,  dessen  Zu- 
stimmung zu  Zollkriegen  mit  wem  auch  immer  ja 
billig  zu  haben  ist,  sprach  damals  allen  ?>nstes 


von  einem  Zollkrieg  mit  dem  gesamten  Britischen 
Reiche.  Nun,  die  Entwicklung  der  Dinge  hat 
gelehrt,  daß  man  damals  weit  über  das  Ziel 
hinausschoß.  Man  sprach  von  Krieg,  befür- 
wortete ihn  und  kannte  seinen  Gegner  nicht. 
Man  forderte  einen  in  die  Schranken,  der  mit 
dem  Störenfried  wohl  verwandt  war,  vielleicht 
ihn  auch  beeinflußt  hatte,  doch  aber  mit  ihm 
nicht  identisch  war.  An  der  Verkennung  des 
eigentlichen  Gegners  litteu  auch  die  beinahe 
alljährlich  anläßlich  der  Erneuerung  der  Handels- 
beziehungen zum  britischen  Reiche  in  mehr 
oder  weniger  tiefgründiger  Verhandlung  wieder- 
gekelirten  Debatten  des  Reichstages:  man  de- 
battierte über  einen  Zollkrieg  mit  dem  gesamten 
Reiche,  führte  riesige  Handelsziffern  ins  Feld, 
wo  es  sich  doch  höchstens  um  einen  Zollkrieg 
mit  Kanada,  allgemeiner  gesagt  mit  einzelnen 
Kolonien  gehandelt  hätte.  Jener  wäre  aller- 
dings, da  doch  die  beträchtlichsten  englischen 
Kolonien  freie  Hand  in  ihrer  Zolltarifpolitik 
haben,  gänzlich  unmotiviert  und  überdies  ein 
Unsinn  gcw'esen ; der  andere  aber  ist  von  Kanada 
einseitig  gegen  uns  geführt  w'orden. 

Als  Kanada  uns  differenzierte,  wurde  ihm 
die  Meistbegünstigung  entzogen.  Das  war  folge- 
richtig, und  mehr  zu  tun,  lag  zunächst  kein 
Anlaß  vor.  Daß  selbst  Herr  Fieldiug  die  Folge- 
richtigkeit der  deutschen  Maßregel  anerkannte, 
geht  aus  einer  Rede  im  kanadischen  Parlament 
im  Jahre  1902  hervor,  in  der  er  u.  a.  sagte: 
„Wie  ich  schon  bei  früherer  Gelegenheit  aus- 
geführt habe,  hat  Deutschland  zwei  Tarife; 
einen  für  die  Welt  im  allgemeinen,  den  andern, 
als  „Konventionaltarif“  bekannten,  für  die 
Lander,  die  mit  Deutschland  Handelsverträge 
abgeschlossen  haben.  Ich  vermute,  daß  viele 
billig  Denkende  (honorable  gentlemen)  dies  als 
vernünftige  Politik  ansprechen  werden.  Deutsch- 
land hatte  einen  Vertrag  mit  Kanada,  oder 
besser,  Kanada  hatte  teil  au  einem  britischen 
Vertrag  mit  Deutschland,  und  unter  diesem  Ver- 
trag hatte  Kanada  den  Vorteil  des  sogenannten 
Konventionaltarifs  hinsichtlich  kanadischer  Er- 
zeugnisse. Kanada  machte  diesem  Vertrage 
für  seine  eigenen  Zwecke  aus  gutem  und  ge- 
nügendem Grunde  ein  Ende.  Nicht  eine  Partei 
in  Kanada,  sondern  ganz  Kanada  war  darin 
einig,  daß  jener  Vertrag  nicht  im  wohlverstan- 
denen Interesse  Kanadas,  noch  des  Reiches  lag, 
und  daß  ihm  ein  Ende  bereitet  werden  mußte. 
Unsere  Schwesterkolonicn  stimmten  darin  mit 
uns  ülterein.  Aber  es  war  vor  allen  anderen 
auf  Betreiben  Kanadas,  daß  die  Kündigung  des 
deutschen  und  des  belgischen  Vertrages  aus- 
gesprochen wurde.  Als  wir  aufhörten,  jenen 
Vertrag  mit  Deutschland  zu  h.aben,  als  wir  auf- 
hörten, Deutschland  an  vielen  Vorzügen  teil- 
nehmeu  zu  lassen,  die  es  vorher  genossen  hatte, 
entzog  es  uns  die  Vorteile  seines  Konventional- 
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tarifes.  So  kam  Kanada  in  den  Rang  der 
Nicht- Vertragsstaaten,  deren  Erzeugnisse  dem 
höheren  Tarif  unterworfen  sind.  Wir  können 
nicht  leugnen,  daß  die  deutsche  Hand- 
lungsweise von  gewissem  Standpunkte 
aus  einen  Schein  der  Berechtigung 
(some  colour  of  e.vcuse)  hat.‘‘ 

Dieser  Zustand  des  ,Auge  um  Auge“  wahrte 
nun  bis  1903.  Seitdem  es  aber  Herrn  Fielding 
gefallen  hat,  uns  trotz  seiner  Hede  — wohl 
eingedenk  dessen,  daß  es  in  der  Politik  keine 
Grundsätze  gibt  — unter  dem  ganz  nichtigen 
Vorwände,  daß  „die  Verhandlungen  wegen  bil- 
liger Behandlung  kanadischer  Waren  fehl- 
geschlagen seien“,  mit  einem  Sonderzoll  von 
33 ‘/s  o/o  zu  belegen,  wird  der  Krieg  gänzlich 
einseitig  geführt.  Die  Frage,  ob  es  zweckdien- 
lich sei,  die  kanadische  Maßregel  mit  Re- 
pressalien unserseits  zu  beantworten,  ist  seiner- 
zeit in  der  Presse  viel  erörtert,  in  den  Kreisen 
des  Handels,  der  Industrie,  der  Regierung  viel 
erwogen  worden  mit  dem  Ergebnis  schließlich, 
daß  man  den  kanadischen  Faustscdilag  ohne 
irgendwelche  Gegenwehr  hinnahm.  Unsere  Kriegs- 
lage war  freilich  nichts  weniger  als  günstig; 
denn  wie  die  folgende  Tabelle  dartut,  überwog 
unsere  Ausfuhr  nach  Kanada  unsere  Einfuhr 
dorther  um  beinahe  30  Millionen  Mark,  besteht 
außerdem  zum  guten  Teile  in  Rohstoffen,  wäh- 
rend Kanada  von  uns  in  der  Hauptsache  Fabrikate 
bezieht. 
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1901  . . . 

820  147 
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421  585 

7394 
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1 589  867 

38  734 

2 376  896 

9446 

1903  . . . 

1 226  .324 

35  835 

2 7.36  048 

9721 

1904  . . . 

.321  1.34 

23  161 

2 517  832 

9129 

1905  . . , 

298  317 

21  775 

2 188  288 

9779 

Zugegeben  also,  daß  die  Kanadier  die  stär- 
keren waren  — und  sie  waren  sich  dessen  wohl 
bewußt  — , so  fragt  es  sich  doch  noch,  ob 
unsere  Position  wirklich  so  schwach  war,  um 
eine  Kapitulation  ohne  Schwertstreich  zu  recht- 
fertigen,  und  fragt  es  sich  weiter,  ob  durch 
unsere  Nachgiebigkeit  wirklich  so  viel  für  unser 
heimisches  Erwerbsleben  gerettet  w'orden  ist, 
daß  es  angezeigt  w'ar,  nicht  einmal  eine  Ver- 
teidigung gegen  den  Angriff,  und  sei  es  nur  um 
des  Prinzipes  willen,  zu  versuchen,  auch  dann 
nicht  zu  versuchen,  als  uns  die  Kanadier  mit 
strengen  Maßnahmen  bezüglich  der  Ursprungs- 
zeugnisse belästigten,  als  sie  weiter  auf  Grund 
der  famosen  Dumpingklausel  unsern  E.vport  in 
Aether,  Alkohol  usw.  dadurch  erschwerten,  daß 
sie  diese  Artikel  mit  den  angeblichen  „.A.us- 


glcichszöllen“  deshalb  belegten,  weil  sie  infolge 
der  Steuerfreiheit  der  E.xportmengen  billiger 
nach  Kanada  als  zu  ihrem  heimischen  Markt- 
preis ausgeführt  wurden. 

Zur  Beantwortung  der  ersten  Frage  sei  zu- 
nächst bemerkt,  daß  der  .Anteil  des  gegenseitigen 
Absatzes  an  der  Gesamtausfuhr  im  Jahre  1902 
bezw.  für  Kanada  im  Rechnungsjahre  1902/03 
für  beide  Länder  genau  der  gleiche  war:  0,8  ®/o. 
Verhältnismäßig  also  wäre  Kanada  von  Maß- 
regeln unserseits  ebenso  hart  getroffen  worden 
wie  wir  von  den  seinigen.  — Zur  Beurteilung 
der  angeblichen  Unentbehrlichkeit  der  kanadischen 
Einfuhr  aber  ist  die  folgende  Tabelle  dienlich 
(s.  Seite  1130);  sie  gibt  die  hauptsächlichsten 
unserer  Importe  aus  Kanada  absolut  und  in 
Prozenten  der  Gesamteinfuhr  in  den 
betreffenden  Waren  an.  Die  Prozent- 
zahlen  sind  aussclilaggebend.  Richtiger  wäre 
freilich  gewesen,  die  kanadischen  Importe  in 
Verhältnis  zu  dem  deutschen  Verbrauch  zu 
bringen,  wodurch  das  Bild  noch  weit  günstiger 
geworden  wäre;  jedoch  mag  das  angewandte 
Verfahren  genügen. 

Mau  sieht  aus  der  Tabelle,  einen  wie  mini- 
malen Bruchteil  im  allgemeinen  die  kanadischen 
Waren  an  unserer  Gesamteinfuhr  ausmachten ; 
eigentlich  ist  uns  nur  Asbest  (69  bis  81  ®/o  der 
Gesamteinfuhr)  unentbehrlich.  Eingemachte  Hum- 
mern machen  14  bis  24®/o  der  Gesamteinfuhr 
aus,  aber  es  wird  ja  wohl  niemand  behaupten 
wollen,  daß  wir  nicht  auch  ohne  die  Delikatesse 
Kanadas  hätten  auskommen  können.  Kanadas 
Eisenerze  haben  seit  1902  in  der  deutschen 
Verarbeitung  einige  Bedeutung  gewonnen,  seine 
trockenen  Erbsen,  seinen  Buchweizen  brauchen 
wir  kaum  noch ; die  paar  landwirtschaftlichen 
Maschinen  hätten  wir  auch  anderswoher  beziehen 
oder  besser  selbst  hersteilen  können.  Der  An- 
teil der  übrigen  Artikel  an  unserer  Einfuhr  ist 
ganz  unbedeutend.  So  ganz  unentbehrlich,  wie 
es  von  manchen  Seiten  ehemals  hingestellt  wurde 
und  noch  behauptet  wird,  waren  und  sind  uns  die 
Erzeugnisse  Kanadas  also  nicht;  darum  hätten  wir 
es  wohl  wagen  können,  uns  unter  Beiseitelassen  von 
Asbest,  vielleicht  auch  Eisenerzen,  ohnehin  zoll- 
freier Artikel,  mit  einem  Zuschlagszoll  zu  revan- 
chieren. Es  ist  ja  gewiß,  daß  wir  Kanada  damit 
keine  Wunden  geschlagen  hätten,  an  denen  cs  hätte 
verbluten  müssen,  jedoch  es  handelte  sich  hier, 
da  wir  uns  einmal  die  Bevorzugung  Englands 
in  den  Kolonien  nicht  hatten  gefallen  lassen 
wollen,  um  mehr  als  nur  die  Schädigung  Kanadas. 
Wenn  die  „Frankf.  Ztg.“  damals  (3.  Juni  1903) 
schrieb:  „Prinzipienreiterei  ist  hier  nicht  an- 
gebracht; es  handelt  sich  um  eine  praktische 
Frage“,  so  war  diese  bei  Zollkonflikten  übliche 
und  im  allgemeinen  zweifellos  höchst  beherzigens- 
werte Mahnung  in  diesem  Falle  gewiß  nicht  am 
Platze. 
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Kanadas  Ausfuhr  nach  Deutschland  nach  Warengruppon. 

Die  Frozcntzahlen  geben  den  Anteil  der  Einfuhr  aus  Kanada  an  der  Gesamteinfuhr  Deutschlands 

in  den  betreffenden  Warengruppen  an. 
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Und  ob  unserer  Industrie,  unserem  Handel 
nur  ln  etwas  durch  unsere  Nachgiebigkeit  ge- 
dient war,  das  ist  mehr  als  zweifelhaft.  Man 
fürchtete  besonders,  Kanada  könnte  unsere  ziem- 
lich betrAchtliche,  damals  zollfreie  Schienen- 
einfuhr mit  Repressivzöllen  belegen.  Er  ist 
am  1.  November  1904  ohnehin  gekommen,  der 
Schienenzoll,  und  seitdem  sind  wir,  da  wir  nun 
um  den  Zuschlagszoll  ungünstiger  als  andere 
Länder  stehen,  in  diesem  Artikel  vom  kanadischen 
Markte  gAnzlich  verdrängt.  Unsere  .Ausfuhr 
nach  Kanada  ist,  wie  aus  der  obigen  ersten 
Tabelle  ersichtlich,  infolge  der  mit  dem  1.  Ok- 
tober 1903  in  volle  Wirksamkeit  getretenen 
Zuscblagszölle  von  1.59  Millionen  Doppelzentner 
in  1902  auf  1,23,  0,32  und  0,30  Millionen  in 
den  Jahren  1903,  1904  und  1905  zurück- 
gegangen. Sic  bestand  1905  in  der  Haupt- 
sache  noch  aus : Eisenbahnachsen,  -Rädern, 

-Puffern ; Eck-  und  Winkelcisen ; Stab-,  Rad- 
kranz-, Prtugscharencisen ; bearbeitetem  Eisen- 
draht; Messerwaren;  sodann  aus  Drogerie-, 
Apotheker-  und  Farbwaren;  aus  Instrumenten, 
Maschinen,  P^ahrzeugen  (besonders  musikalischen 
Instrumenten,  Werkzeug-  und  Müllereimaschinen); 
aus  Hohlglas ; Schwerspat ; Tonwaren ; Woll- 
waren.  Es  kann  im  Rahmen  dieser  .Arbeit  nicht 
untersucht  werden,  ob  diese  deutsclien  Waren 


den  Kanadiern  unentbehrlich  sind;  das  aber  ist 
wohl  nicht  zu  viel  gesagt:  Waren,  die  bei 

einer  Mehrbelastung  von  33 ‘/s  % KCffeohber  den 
Erzeugnissen  fremder  Länder,  von  100  °/o 
über  denen  Englands  den  Wettbewerb  bestehen 
konnten,  hätten  wenigstens  zum  Teil  auch  noch 
weitere  Zollschikanen  ausgehalten.  Hat  sich 
doch  der  Einfuhrwert  deutscher  zollpflichtiger 
Waren  in  Kanada  nach  und  trotz  der  Einfüh- 
rung der  Surtaxe  noch  etwas  gehoben ! Einen 
großen  Nutzen  hat  also  der  deutsche  Erwerbs- 
fleiß durch  die  deutsche  Nachgiebigkeit  nicht 
gehabt. 

Ja,  wenn  wenigstens  nach  der  andern  Seite 
ein  Schritt  getan  worden  wäre,  um  ä tout  prix 
die  Aufhebung  der  Ueberzöile  herbeizuführen! 
Wenn  man  einmal  Deutschlands  Interesse  darin 
erblickte,  den  Krieg  nicht  Schlag  auf  Schlag 
fortzufUhren,  dann  hätten  auch  selbst  die  von 
Kanada  auf  Grund  des  kanadisch-französischen 
Handelsvertrages  angebotenen  lächerlichsten 
.Scheinkonzessionen  angenommen  werden  müssen, 
um  durch  Wiodergewährung  der  Meistbegünsti- 
gung die  Ueberzöile  zu  P'all  zu  bringen;  nur 
dann  hätte  unsere  Industrie  noch  einigen  Nutzen 
aus  unserer  Nachgiebigkeit  ziehen  können.  .Aber 
Kapitulation  ohne  gleichzeitigen  Friedensschluß 
konnte  uns  wahrlich  wenig  nützlich  sein.  Welchen 


_ DigBizqp  by  •"■.■,•>0:^ 


81.  Jali  1907. 


Britisch -imperialistische  Hatxdelsfragen. 


Stfthl  ond  EUmd.  1131 


Zweck  bat  es  nun  gehabt,  daß  der  einseitig  ge- 
führte Zollkrieg  jetzt  schon  in  das  fünfte  Jahr 
wahrt?  Unsere  Situation  ist  um  keinen  Deut 
besser  geworden. 

Im  Gegenteil!  sie  ist  durch  die  Ereignisse 
dieser  Zeit  schlechter  geworden. 

Es  ist  bereits  erwähnt,  daß  inzwischen  Süd- 
afrika und  Neuseeland  ebenfalls  zu  Preferential- 
zöllen  für  das  Mutterland  (Neuseeland  vielmehr 
zu  Zuschlagszöllen  für  Waren  fremder  Lander) 
übergegangen  sind,  und  — Deutschland  hat 
ihnen  die  Meistbegünstigung  nicht  entzogen, 
d.  h.  es  hat  schweigend  die  Berechtigung  der 
Bevorzugung  des  Mutterlandes  anerkannt.  Es 
darf  bei  der  Beurteilung  dieses  Umstandes  frei- 
lich nicht  außer  acht  gelassen  werden,  daß  das 
Deutsche  Reich  allein  kaum  mit  einer  Opposition 
etwas  hätte  ausrichten  können.  Wenn  es  also 
nicht  möglich  war,  in  Gemeinschaft  mit  anderen 
Staaten  dagegen  anzukäropfen  — die  Frage,  ob 
es  versucht  worden  ist,  wird  wohl  immer  offen 
bleiben  — , dann  war  es  allerdings  wolil  das 
einzig  Richtige,  schweigend  sich  in  das  Unab- 
änderliche zu  fligen.’^  Bleibt  also,  mit  Kanada 
nun  eine  Verständigung  zu  Anden,  um  aus  der 
Sackgasse  dieser  höchst  unerquicklichen  handels- 
politischen Beziehungen  mit  „some  colour  of 
dignity“  einen  Ausweg  zu  Anden.  Ob  der  neue 
dreiteilige  kanadische  Zolltarif  dazu  geeignet 
ist,  wird  sich  wohl  bald  entscheiden ; denn,  wie 
eingangs  erwähnt,  scheint  man  ja  in  Kanada 
geneigt,  möglichst  bald  in  Unterhandlungen  ein- 
zutreten. Was  wir  freilich  mit  dem  sogenannten 
„Mitteltarif“,  der  aber  dem  autonomen  General- 
tarif bei  weitem  näher  liegt  als  dem  den  eng- 
lischen Erzeugnissen  eingeräumten  Vorzugstarif, 
erreichen,  das  hätten  wir  ebensogut  vor  fünf 
Jahren  ohne  die  in  dieser  Zeit  entstandenen 
Verluste  erreichen  können. 

* * 

* 

Welche  .Ausblicke  eröffnen  sich  nun  für  die 
Zukunft? 

Frankreich  bevorzugt  die  Einfuhr  aus  seinen 
überseeischen  Besitzungen  längst.  Nicht  viel, 
bevorzugt  sie  aber  doch.  — .\ls  Kanada  am 


* Inzwischen  ist  zum  erstenmal  von  Rumänien 
in  dem  Handels-  und  Bchiffahrtsvertrage  mit  Groß- 
britannien vom  31.  Oktober  1905  das  Prinzip  mutter- 
ländischer Bevorzugung  in  den  Kolonien  ofKziell  an- 
erkannt worden,  indem  es  im  Artikel  17  u.  a.  beißt: 
„Jedoch  sollen  die  Erzeugnisse  und  Waren  aller 
Kolonien,  Besitzungen  und  Schutzgebiete  Seiner  Bri- 
tischen Majestät  in  Rumänien  die  vollständige  und 
bedingungslose  Behandlung  der  meistbegünstigten 
Nation  genießen,  solange  die  betreffenden  Kolonien, 
Besitzungen  oder  Schutzgebiete  den  Erzeugnissen  oder 
Waren  Rumäniens  eine  ebenso  günstige  Behandlung 
gewähren,  wie  diejenige,  welche  sie  den  Erzeugnissen 
oder  Waren  irgend  eines  andern  fremden  Landes 
zuteil  werden  lassen.“ 


Ende  des  vergangenen  Jahrhunderts  als  erste 
Kolonie  die  schon  mehr  als  ein  halbes  Säkulum 
alten  größerbritischen  Bestrebungen  in  die' Praxis 
zu  übersetzen  begann,  bemächtigte  sich  der 
kontinentalen  Presse  zwar  lebhafte  Entrüstung, 
aber  zunächst  wenig  Furcht.  Um  so  mehr  Un- 
glaube an  der  Realisierbarkeit  der  imperialisti- 
schen Pläne;  und  ein  gehöriges  Maß  von  Spott 
ergoß  sich  über  alle  ihre  Anhänger,  denn  man 
war  damals  überzeugt,  daß  der  Glaube  an  die 
alleinige  Richtigkeit  des  Freihandels  in  England 
viel  zu  tief  Wurzel  geschlagen  habe,  als  daß 
man  den  Kolonien  zuliebe  von  ihm  ablassen 
würde,  daß  diese  aber  kaum  geneigt  sein  würden, 
dem  Mutterlande  auf  die  Dauer  Geschenke  ohne 
Gegenleistung  zu  geben.  Die  Entwicklung  hat 
gezeigt,  daß  jene  Pläne  mehr  sind  als  Traum- 
gebilde,  und  heute  würde  das  „Hamb.  Frdbl.“ 
wohl  kaum  noch  wie  am  4.  September  18!)8 
schreiben:  „Der  Traum  des  „Greater  Britain“ 
wird  ewig  in  der  Luft  schweben  bleiben.“  Zwar 
sagte  noch  1801  Gothein  in  seinem  „Deutschen 
Außenhandel“*:  „Kanada  ist  in  einem  patrio- 
tischen Rausche  darauf  hereingefallen,  dem  Mutter- 
land zulltarifarische  Begünstigungen  zu  gewähren, 
aber  bereits  heute  sieht  man  dort  immer  klarer 
ein,  daß  man  damit  sich  ins  eigene  Fleisch  ge- 
schnitten hat,  und  man  braucht  gerade  kein 
großer  Prophet  zu  sein,  um  mit  Sicherheit  voraus- 
zusagen, daß  in  wenigen  Jahren  Kanada  die 
bevorzugte  Stellung  Englands  bei  der  Einfuhr 
beseitigt  haben  wird,  wahrscheinlich  auf  dem 
Wege,  daß  es  in  Handelsverträgen  einem  Staat 
nach  dem  andern  das  gleiche  Recht  einräumen 
wird“:  zwar  hielt  dieser  Verfasser  noch  1901 
es  für  gänzlich  unwahrscheinlich,  daß  andere 
englische  Kolonien  das  kanadische  Beispiel  nach- 
ahmen würden,  aber  die  Ereignisse  weniger 
Jahre  haben  alle  diese  Vermutungen  und  Prophe- 
zeiungen Lügen  gestraft;  und  heute  sind  die 
Kolonien  mehr  als  je  geneigt,  ihre  größerbriti- 
schen Bestrebungen  auf  dem  Gebiete  der  Handels- 
politik energisch  fortzusetzen. 

Daß  die  Bewegung  weitere  Fortschritte 
machen  wird,  dieser  Einsicht  w’ollen  wir  uns 
also  nicht  verscliließen,  schon  um  später  nicht 
als  die  Ueberraschten,  Ueberfallenen  zu  scheinen. 
Was  Frankreich  tut,  was  Englands  Kolonien 
tun,  das  kann  ja  dann  auch  in  anderen  Staaten 
Nachahmung  Anden.  — Die  Frage  eines  Vor- 
zugshandels des  Deutschen  Reiches  mit  seinen 
Kolonien  freilich  dürfte  vorläuAg  noch  nicht 
aktuell  sein.  Aber  warum  sollten  wir,  sofern 
und  sobald  es  lohnend  erscheint,  nicht  gleiche 
Bahnen  w'ie  England,  Frankreich  wandeln? 

Man  wende  nicht  ein,  daß  die  MeistbegUnstl- 
gungsklausel  dieser  ganzen  Entwicklung  hinder- 
lich sei ! Daß  der  Begriff  der  Meistbegünstigung 
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kein  unabttnderlich  feststehender  ist,  haben  uns 
erstlich  einmal  die  Amerikaner  gelehrt,  lehrt 
uns  neuerdings  der  Artikel  1 7 des  großbritannisch- 
rumäuischcn  Handelsvertrages.  Er  kann  ja  auch 
bei  uns  weiterer  Revision  unterworfen  werden. 

Und  warum  dann  bei  den  Kolonien  stehen 
bleiben?  Daß  auch  zwischen  befreundeten  Staaten 
Vorzugshandel  Platz  greifen  kann,  lehren  uns 
die  Vereinigten  Staaten  und  Kuba,  haben  uns 
Brasilien  und  die  Vereinigten  Staaten  zeitweise 
gelehrt;  daß  ihn  auch  benachbarte  Staaten  sich 
gegenseitig  gewahren  können,  dafür  sind  Ko- 
lumbia,  Ekuador,  Peru,  Bolivia,  Chile  Beispiele. 

Seit  langem  und  oft  genug  ist  über  das 
Problem  einer  mitteleuropäischen  Zollunion  ge- 
schrieben und  gestritten  worden  und  immer  taucht 
cs  hie  und  da  einmal  wieder  auf.  Ein  in  Kürze 
erscheinendes  Buch  von  Dr.  Gutbmann  erörtert 
z.  B.  von  neuem  eine  Wirtschaftsunion  Belgiens 
und  der  Niederlande,  allerdings  mit  verneinendem 
Ergebnis.  Warum  aber  immer  gleich  das  E.xtrem 
einer  gänzlichen  wirtschaftlichen  Verschmelzung 
vor  .\ugen  haben?  Ebensowenig  wie  in  Eng- 
land ein  Urteilsfähiger  an  eine  gänzliche  Union 
mit  den  Kolonien  mit  einheitlichem  Tarife  nach 
außen  und  mit  innerer  Zollfreiheit  denkt,  wenig- 


stens vorläufig  nicht,  ebensowenig  kann  von 
einem  „Zollverein“  europäisch  - kontinentaler 
Staaten  untereinander  oder  mit  fremden  Gebieten 
in  unserer  Zeit  die  Rede  sein.  Ob  man  aber 
nicht,  durch  die  wirtschaftliche  Entwicklung  und 
die  Wirtschaftspolitik  in  anderen  Ländern  ge- 
drängt, einmal,  vielleicht  in  nicht  zu  ferner 
Zeit,  zum  Vorzugshandel  greift,  das  ist  eine 
ganz  andere  und  bedeutungsvollere  und  prak- 
tischere Frage.  Dann  werden  möglicherweise 
auch  „.Allianzen“,  „Freundschafts vertrage“  und 
ähnliche  Bündnisse  und  Verbrüderungen,  die  den 
Status  quo  aufrechterhalten  sollen,  wo  er  nicht 
bedroht  ist,  oder  andere  mehr  oder  weniger  pro- 
blematische Zwecke  verfolgen,  zu  praktischerer 
Bedeutung  gelangen.  Die  Meistbegünstigung 
wird  dann  allerdings  nach  und  nach  so  ver- 
klausuliert werden,  daß  sie  bis  zur  Farblosig- 
keit verwässert  wird.  In  der  rumänisch-eng- 
lischen und  auch  der  japanisch-chilenischen  Auf- 
lage ist  sie  es  schon.  Vielleicht  geht  man  aber 
auch  einmal  dazu  über,  diese  durch  den  Cobden- 
napoleonischen  Vertrag  zu  neuer  Bedeutung  er- 
hobene Erfindung  der  Mcrkantilzeit  ganz  in 
den  Orkus  zu  versenken  und  zu  einer  netten 
geschichtlichen  Reminiszenz  werden  zu  lassen. 


Gießerei-Mitteilungen. 


Ueber  Gießerei-Flammöfen 

bringt  Ilugb  Dolnar  iin  „American  Machinist“* 
eine  bemerkenswerte  Abhandlung,  der  die  Erfahrungen 
des  Betriebsleiters  der  Ferro  Machine  and  Foundrj 
Company  in  Cleveland  (Ohio),  Biunt,  zugrunde 
liegen.  Diese  Uioßerei,  die  hauptsächlich  kleine 
Gasmaschinen  und  Automobilteile  erzeugt,  besitzt 
zwei  Flammöfen,  und  zwar  einen  l.ö  t-Westinghouse- 
Ofen  und  einen  5 t-Ofeii,  der  jetzt  auf  10  t ver- 
größert worden  ist,  ferner  einen  Kupolofen  und  drei 
Tiegelöfen.  Im  Kupolofen  wird  nur  gewöhnlicher 
Grauguß  geschmolzen , im  Flammofen  Zylindergüsse 
und  in  den  Tiegelüfen  außer  Messing  besondere  8pe- 
zialgQssc,  die  eine  genaue  Innehaltung  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung  erheischen.  Im  Kupolofen  ist  es 
nach  Blunts  Angaben  wohl  möglich,  auch  besondere 
Gflsse  in  genügend  gleichmäßiger  Qualität  zu  erzeugen, 
aber  nur  unter  Aufwendung  größter  Aufmerksamkeit 
und  Sorgfalt,  während  die  Erzielung  solcher  Quali- 
täten im  Flammofen  ein  leichtes  ist. 

Von  Flammofenkonstruktionen**  worden  erwähnt 
der  englische  Ofen  (auch  französischer  genannt),  der 
Pittsburgh-,  der  Kamclrückon-  und  der  Wostinghouse- 
Ofen.  Die  beiden  erstgenannten  Oefen  sind  Sumpf- 
öfen, bei  den  beiden  anderen  ist  der  Ofenherd  in  ge- 
rader Linie  nach  dom  bei  der  FouerbrUcke  gelegenen 
Sticbloch  geneigt.  Die  Gowölbelinie  ist  beim  eng- 
lischun  Ofen  gegen  den  Herd  gedrückt,  beim  Pitts- 
burgh-Ofon  horizontal  und  gebrochen,  so  daß  der 
Ofen  an  der  der  Feuerung  entgegengesetzten  Seite 
höher  ist;  beim  KamelrUcken-Ofen  erweitert  sich  der 
Querschnitt  Uber  der  Mitte  des  Herdes  und  (verengt 
sich  dann  wieder  zum  Fuchs  hin;  beim  Westing- 

* 1907,  4.  .Mai,  8.  559. 
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house-Ofen  steigt  das  Gewölbe  stetig  in  einer  geraden 
Linie  von  der  Feuerung  zum  Fuchs  hin.  — Mit  Rück- 
sicht auf  den  schnellen  Chargenverlauf  und  möglichst 
geringen  Brennstoffverbrauch  müssen  die  Ofenquer- 
schnitto  so  bemessen  sein,  daß  die  Yerbrennungsgase 
mit  gleicher  Geschwindigkeit  den  Ofen  durchziehen, 
und  da  Temperatur  und  Volumen  der  Gase  wachsen, 
jo  mehr  sie  sich  von  der  Feuerbrücko  entfernen,  so 
muß  der  Ofenquerschnitt  von  der  Feuerung  zum 
Fuchs  stetig  zunehmen.  Diesem  Grundsatz  entspricht 
der  Westinghouse-Ofon  am  meisten,  und  Biunt,  der 
Gelegenheit  gehabt  hat,  mit  Oefen  aller  vorgenannten 
Konstruktionen  zu  arbeiten,  bestätigt  aus  seiner  Er- 
fahrung, daß  der  Westinghuuse-Ofen  die  günstigsten 
Resultate  in  bezug  auf  Chargeiiverlauf  und  Kohlen- 
verbrauch gibt.  Boi  dom  englischen  Ofen,  bei  dem 
das  gedrückte  Gewölbe  die  Flamme  gegen  das  Me- 
tallbad fuhren  soll,  wird  durch  die  verengten  Quer- 
schnitte eine  größere  Gasgeschwindigkeit  erzielt,  und 
die  größte  Hitze  entwickelt  sich  im  Fuchs,  wo  sie 
nicht  mehr  auf  das  Bad  einwirken  kann.  Auch  beim 
Pittsburgh-Ofen  wird  die  Gasgeschwindigkeit  in  der 
Mitte  des  Ofens  sehr  groß,  und  erst  an  der  Stelle, 
wo  das  Gewölbe  höher  gezogen  ist,  plötzlich  geringer, 
so  daß  auch  hier  die  größte  Hitze  erst  am  Ende  des 
Ofens  entsteht.  Dom  AVestinghouso-Ofon  am  nächsten 
kommt  in  seiner  Leistungsfähigkeit  der  Kamol- 
rücken-Ofen,  ohne  ihn  aber  ganz  zu  erreichen. 
Leider  sind  diese  Ausfahrungou  nicht  durch  be- 
stimmte Zahlenangabon  erhärtet;  dagegen  bringt 
der  Artikel  in  dankenswerter  ÄVeisu  beifolgende 
Zeichnung  dos  15  t Westinghouse-Ofens  der  genannten 
Oesellschaft. 

Die  Erfahrungen  Blunts  bestätigen  also  voll  und 
ganz  meine  Ausführungen*  über  die  Notwendigkeit, 
das  Prinzip  der  freien  Flammentfaltung  auch  beim 
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Gießerei- Flammofen  zur  Geltung  zu  bringen.  Der 
deoteche  Flammofen  ^vird  in  der  Abhandlung  nicht 
erwShnt;  bei  einngemSßcr  Bcrilrkeichtigung  der  vor- 
erwAhnten  Prinzipien  steht  er  aber  an  Leistungs- 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

24.  Juni  1907.  Kl.  7 c,  I)  17.S09.  Verfahren  zur 
Befestigung  des  l'lanHcbes  auf  Kohren.  Deutsch- 
Oesterreichische  Mannesmannröhrenwerke,  Düsseldorf. 

Kl.  10a,  B 23  417.  Liegender  Koksofen  mit 
einzeln  beheizbaren  senkrechten  lleizzQgon.  Bimon- 
Carves  Bye- Product  Coke  Oven  Construction  and 
Working  Company,  Limited,  Manchester,  England; 
Vertr.;  Dr.  B.  Alexander  - Katz,  Patent  - Anwalt, 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  31c,  Z 5265.  Modell-  oder  Formenpulver. 
Eiluard  Zimmer,  Obcrschünewoide  bei  Berlin. 

Kl.  49  b,  Bch  27  0T9.  Vorrichtung  für  Stanzen 
und  dergl.  zum  Lo<dien  von  Blochen  in  hängender 
Lage.  Fritz  .Schkommodau,  Köln,  Jfllicherstr.  31. 

Kl.  49  f,  W 25  931.  .SchweiBpnlTor  für  Stahl. 
Christoph  'Wurster,  Reutlingen. 

27.  Juni  1907.  Kl.  18c,  D 17  820.  Dockel- 
abhebevorrichtung für  Tiofofenkrane,  bei  der  die 
Deckel  der  Tioföfen  durch  Schwinghebel  zur  Seite 
bewegt  worden.  Duisburger  .Maschinenbau-Akt.-Ges., 
vorm.  Bochern  &,  Kectnian,  Duisburg. 

Kl.  24a,  H 35  393.  Vorrichtung  zur  Rauchver- 
brennung im  Rauchkaual  mit  I.uft,  Dampf  und  brenn- 
baren Gasen.  Arthur  Henke,  Hannover-Kleefeld. 

Kl.  24  f N 8715.  Kost  mit  abwechselnd  festen 
und  beweglichen  Stäben.  Lorenz  Ni.v,  Mülheim 
a.  d.  Ruhr,  Dimbeck  91. 

XXXl.iT 


fühigkeit  noch  hinter  dem  englischen  Ofen,  eine  Tat- 
sache, die  im  Interesse  unserer  heimischen  Gießerei- 
industrie nicht  dringend  genug  betont  worden  kann. 

Dr.-Ing.  Geilenkirchen.^ 

ausländische  Patente. 

Kl.  24  h,  St.  11634.  Brennstoffschiebor  mit 

Handbeschickungseinrichtung  bei  Kettenrostfeuernngen. 
L.  und  C.  StoinmOller,  Gummersbach,  Rhoinl. 

Kl.  26a,  H 87  763.  Gaserzengungsofen  mit 

großen,  stehenden,  nach  unten  sich  erweiternden  Ver- 
gasungskammern. Gustav  Horn,  Braunschwoig,  Nord- 
straßc  23. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

17.  Juni  1907.  Kl.  24  f,  Nr.  308  703.  Roststab 
mit  nach  unten  sich  erweiternden,  oben  mit  poly- 
gonalen, stumpfwinkligen  Mündungen  versehenen  Aus- 
sparungen an  beiden  Längsseiten.  Johann  llöffgon, 
Krefeld,  Tannenstr.  59. 

Kl.  24  f,  Nr.  308  839.  Roststab  mit  nach  unten 
sich  erweiternden  Aussparungen  an  beiden  Längs- 
seiten , deren  Bewogungslinio  in  entgegengesetzter 
Richtung  zu  den  Längskanten  des  Stabes  verlaufen 
und  unten  recht-  oder  stumpfwinklig  Zusammenstößen. 
Johann  Ilöffgen,  Krefeld,  Tannenstr.  59. 

Kl.  241',  Nr.  808843.  Wellenroststab  mit  auf  den 
Wollenschoiteln  angeordneton  Aussparungen.  Richard 
Schreiber,  Dresden,  Dürerpl.  15. 

KL  31a,  Nr.  308  930.  Tiegel-Schmelzofen.  Emil 
Krause,  Bochum,  Westfäl.  Str.  27. 

Kl.  49  b,  Nr.  309  219.  LochstanzenHcherenarin 
mit  seitlich  unrerankortom  Lagerbolzon.  Gustav  Edel, 
ZulTonbanson. 

Kl.  49  f,  Nr.  309  063.  Schmiedefeuer  mit  unter- 
halb dorLuftoinblaslöcbor  belindlichcrSchlackcnpfamie. 
Jakob  List,  Stuttgart,  Fraucnstr.  5. 

24.  Juni  1907.  Kl.  7 a,  Nr.  310  094.  Walzwerk 
mit  .\nordnung  zur  wahlwcisen  .\urnahine  einer  Gruppe 
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mit  drei  AV atzen  oder  toii  zwei  Gruppen  mit  je  zwei 
Walzen.  Fr.  Uunte,  Duisburg,  MfllheimorBtr.  74. 

Kl.  7 a,  Nr.  310110.  Wal/.enzugmaschinon-Steue- 
rung  mit  den  üsmpfzufluB  bei  größter  Füllung  ab- 
schließondeu  Expansionsschiebern.  Heinrich  Dubbel, 
Aachen,  Eupenorstr.  lü. 

8.  Juli  1907.  Kl.  Ib,  Nr.  311248.  Vorrichtung 
zur  Ausführung  des  elektromagnetischen  Aiifbereitungs- 
Terfahrens  für  Erze  und  dergl.  nach  Patent  127  791. 
Elentro  - Magnetische  OesoUschaft  m.  b.  H.,  Frank- 
furt a.  M. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49 6t  Nr.  176449,  vom  18.  April  1905.  Ernst 
Langbeinrich  in  Kalk  bei  Köln.  Luftdruck- 
hammer mit  Saug-  und  Bärkolben  in  einem  gemein- 
samen Zylinder. 

Ein  geschlossener  llehüUer  a ist  durch  einen 
Dreiwegohahb  g mit  dem  Kaum  unter  dem  BArkolben  b 
und  durch  ein  belastetes  Ven- 
til c mit  dem  Raum  zwischen 
dem  Saugkolbon  d und  dom 
Bärkolben  b verbunden. 

Die  beim  Hochgehon  des 
Saugkolbons  d,  durch  den  der 
Bärkolben  mitgehubun  wird, 
bei  e ointretende  Luft,  die  beim 
Niodorgcheii  des  Kolbens  d 
komprimiert  wird  und  den  Fall 
des  Hären  f beschleunigt,  wird 
zum  Teil  in  den  Behälter  a 
durch  das  sich  öffnende  Ven- 
til c gedrückt,  so  daß  der  Be- 
hälter a sich  während  des 
Ilammergangos  mit  Druckluft 
füllt.  Diese  kann  dann  durch 
entsprechende  Stellung  des 
Hahnes  g unter  den  Härkol- 
ben  b geleitet  und  dazu  benutzt  werden,  den  Arboits- 
kolbeu  b hocbzuhaltcn. 

Kl.  11),  Nr.  179790,  vom  23.  August  1 905.  August 
Z ö 1 1 e r in  Bonn  a.  Kh.  Vorrichtung  zur  mag- 
netischen Aufbereitung  von  Krzen  und  anderem  Gut 
mittels  eines  durch  ein  Magnetfeld  geführten  mag- 
netisierbaren Rostes. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  bekannte  Art 
der  magnetischen  Scheidung,  bei  der  das  Erz  oder 
anderes  Gut  innerhalb  eines  Magnetfeldes  auf  einem 
magnetisierbaren  Rost  aufgegeben  wird,  der  durch 
das  Magnetfeld  liiiidurchgeführt  und  dabei  magnetisch 
wird.  Die  unmagnetischen  Teilchen  dos  Gutes  fallen 
sofort  durch  die  Rostöffnungen,  während  die  magneti- 
schen Teilchen  in  dem  Kost 
fostgelialten  und  von  ihm  aus 
dem  Bereich  des  Magnetfeldes 
getragen  werden,  wo  sie  zum 
Abfall  kommen.  Bei  den  be- 
kannten Einrichtungen  ver- 
laufen die  Kraftlinien  des 
Feldes  in  wagerechter  Richtung.  Die  an  dem  Rost- 
körper  haftenden  magnetischen  Teilchen  stellen  sich 
dementsprechend  ein  und  verengen  dadurch  die  Durch- 
fallspalten  des  Rostes. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  der  Scheiderost,  der 
beispielsweise  aus  einem  endlosen  Siebbandc  a,  das 
über  Walzen  b und  c geführt  wird,  gebildet  wird,  in 
wagerechter  Richtung  angeordnet  und  bewogt.  Ueber 
und  unter  ihm  sind  die  Magnet]>ole  d und  e angeorduot, 
die  zwischen  sich  ein  magnetisches  Feld  erzeugen. 
Das  (Jiit  wird  durch  Rinne  f in  dit;ses  Feld  eingeführt. 
Die  an  dem  magnetisch  erregten  Roste  a hnftemlen 
Teilchen  stellen  sich  lotrecht  ein,  so  daß  die  t>etT- 
nuiigeii  desselben  für  den  Durchfall  des  nicht  mug- 
netisciien  Gutes  freibleiben.  Nil ' ^..1. 


Kl.  18a,  Nr.  175812,  vom  21.  November  1905. 
Julius  Albert  Elener  in  Dortmund.  Verfahren, 
Gebläseluft  für  Hochöfen  oder  sonstige  Oefen  mittels 
hygroskopischer  Salze  oder  dergl.  zu  trocknen. 

Die  hygroskopischen  Salze,  wie  z.  B.  Chlor- 
kalzium. die  zum  Trocknen  der  Gebläseluft  dienen 

sollen,  passieren  im 
Kreislauf  zwei  rotie- 
rende Trommeln  a und 
b,  von  dunen  die  obere 
zur  Trocknung  der  bei 
e eintretenden  Gebläse- 
luft und  die  andere 
zur  Regenerierung  des 
feucht  gewordenen  Sal- 
zes dient.  Letztere  wird 
von  Heizgasen  (Gicht- 
gasen) durchzogen  nnd  darin  das  feuchte  Solz,  welches 
hierbei  langsam  die  Trommel  durchwandert,  von  seinem 
Wasser  befreit  Das  getrocknete  Salz  fällt  durch  den 
Kumpf  c in  das  ßueherwork  d,  gelangt  aus  diesem 
durch  die  Rinne  e in  die  obere  Trommel,  die  es  gleich- 
falls durchwandert,  sich  mit  aus  der  durchgefübrten 
Gebläseluft  aufgesaugter  Feuchtigkeit  beladend,  und 
durch  die  Rutsche  f wieder  verläßt. 


Kl.  18b,  Nr.  179.*67,  vom  19.  Januar  19UC. 
Benrather  Maschinenfabrik,  Act. -Ges.  in  Ben- 
rath bei  Düsseldorf.  Kippvorrichtung  für  Roh- 
eisenmischer. 


Unter  «lern  Mischer  a,  welcher  mit  segment- 
förmigen  Schienen  b auf  einer  entsprechend  gebogenen 

Rollbahn  c ruht,  ist 
quer  zu  seiner  Dreh- 
achse eine  Schrauben- 
spindel  d angeordnet, 
die  ein  von  einem 
Elektromotor  oder  der- 
gleichen angetriebcncs 
Schneckenrad  - Vorge- 
lege e f trägt.  Durch 
dieses  kann  eine  auf 
der  Spindel  d mit 
Muttergewinde  sich 
führende  Büchse  //  ver- 
schoben werden,  die 
Gclonkarme  h besitzt. 
Letztere  greifen  mit  kulissonartigen  Ansätzen  an  zwei 
verschiedenen  Punkten  des  Mischers  an. 


Ein  Verschieben  der  Büchse  g auf  der  Spindel  d 
bewirkt  ein  Drehen  des  Mischers  in  der  einen  oder 
andern  Richtung.  Zweckmäßig  sind  die  Arme  h mit 
dem  Mischer  durch  Bolzen  i leicht  lösbar  verbunden. 


Kl.  12e,  Nr.  179  626,  vom  9.  Mai  1905.  Gcbr. 
Körting  Akt.-Ge.s.  in  Linden  bei  Hannover. 
Gasreiniger  zur  Abscheidung  von  staubfönnigen  festen 
Oller  flüssigen  Verunreinigungen  aus  Gasen  mittels  in 

den  Behälter  senkrecht  zur 
Zugrichtung  des  Gases  in 
feiner  Verteilung  einge- 
spritzten irosscr». 

Das  Reinigungewasscr 
wird  in  den  Gasreiniger  «, 
den  das  Gas  von  unten 
nach  oben  durchzieht,  durch 
an  den  Scitonwäuden  in 
verschiedenen  Höhenlagen 
angcbrnchte  Streudüsen  b 
in  tangentialer  Richtung 
oingospritzt.  Dem  Gasstrom  wird  hierdurch  bei  seinem 
Höchsteigen  eine  Drehbewegung  erteilt,  die  die  Staub- 
absebeidung  befördert  und  den  Weg  des  zu  reinigen- 
den liiises  in  ilem  Reiniger  wesentlich  verlängert,  wo- 
durch gleichfalls  ilie  .Staubab.sonderung  begünstigt  wird. 
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Erzeugung  der  deutschen  HochoPenwerke  im  Juni  1907. 


1 

! 

Bezirke 

F. 

r z e u r u 

n (t 

Erze 

u g u n g 

Im 

1 Mal  1907 
I Tonnrn 

1 

1 im 

Juni  1907 
1 Tonneu 

TOni 

1.  Jun.  bl« 
IM).  Juni 
1907 
Tonnen 

Im 

Juni  190« 
Tonnen 

vom 

l Jan.  bla 
30.  Juni 
190« 
Tonnen 

Rheinland-Westfalen 

86  671 

100  202 

540  240 

88  925 

526  834 

1 ;3  ^ 

Siogerland,  Lahnbozirk  und  Hessen-Nasaau  . 

21  599 

20  763 

124  703 

18  404 

102  268 

' S -i 

' Sehlosien 

8 269 

8 322 

50  712 

8 225 

49  382 

s £ 

Pommern 

13  400 

13  465 

77  505 

13  250 

77  500 

1 

Hannover  und  Braunschwoig 

.5  191 

4615 

33  004 

6 465 

35  126 

^ 't 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

2 601 

2 695 

15  615 

2 154 

12  975 

s:_Si 

Saarbezirk  . 

7 922 

7 971 

49  650 

7 237 

42  250 

! 1 

Lothringen  und  Luxemburg 

30  3.53 

31  918 

203  796 

36  414 

204  543 

’ -s 

Gießerei-Roheisen  Sa. 

176  006 

189  951 

1 095  225 

181  074 

1 0.50  878 

Rheinland- Westfalen 

23  874 

20  595 

142  326 

24  761 

152  834 

J £ - 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

4 220 

3 963 

23  530 

2 817 

19  327 

w ö S 
1 ^ 

Schlesien 

3 179 

3 012 

24  292 

3 290 

26  01 1 

1 ü : t 

s -2 

Hannover  und  Braunschweig 

8 1.50 

7 380 

45  640 

7 310 

40  320 

iS  ♦ 

1 . 

Bessemor-Roheisen  Sa. 

39  423 

34  950 

2.35  788 

38  178 

238  492 

1 ^ 

Rheinland-Westfalen 

299  609 

252  972 

1 648  688 

273  979 

1 620  658 

‘ - 5 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 



1 J J 

Schlesien 

28  013 

27  125 

148  245 

22  265 

136  657 

Hannover  und  Braunacliweig 

26  860 

25  253 

1.53  148 

22  416 

126  681 

1 A s 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . , . 

13  900 

1 3 200 

75  630 

12  900 

77  150 

u 

Saarbezirk 

66  336 

70  573 

397  574 

62  254 

.396  881 

t-  d 

wO 

Lothringen  um!  Luxemburg 

294  884 

289  702 

1 705  288 

268  917 

1 596  512 

Thomas-Roheisen  Sa. 

729  602 

678  825 

4 128  573 

662  731 

3 953  539 

^ a if 

Rheinland-Westfalen 

38  .398 

33  082 

248  765 

37  722 

218  15.5 

^ fi 

«L  9 «• 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

32  842 

.35  587 

187  690 

31  071 

185  988 

» « 0 
'tt.  •• 

Sciilesien 

11  079 

11  820 

64  447 

10  2.55 

48  734 

• 5 

Pommern ' 



- 

■ 

* • *a 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . 

— 

— 

785 

820 

1 530 

i ^ 

.Stahl*  und  Spiogelcisen  usw.  .Sa. 

82  319 

80  489 

.501  687 

79  868 

454  407 

! 

* M *■* 

Rheinland- Westfalen 

3 038 

7 453 

25  022 

2 380 

19  377  ' 

1 S s 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

19  5.57 

14  01 1 

104  431 

15  506 

108  392 

1 -s  1. 

Schlesien 

28  092 

27  745 

173  098 

26  976 

177  277 

_1  o_ 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 

1 300 

1 050 

4 595 

3 360 

2 -3 

Lothringen  und  Luxemburg 

14  977 

9 862 

87  534 

15  102 

111  404  , 

Puddel-Rohcisen  Sa. 

66  964 

60  121 

394  680 

59  964 

419  810  ! 

Rheinland-Westfalen 

451  590 

414  304 

2 605  041 

427  767 

2 537  858  1 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

78  218 

74  324 

440  354 

67  798 

415  975  1 

S,  2 

Schlesien 

78  632 

78  024 

460  794 

71  011 

438  061 

1 s a 

Pommern . 

13  400 

13  465 

77  505 

13  250 

77  500  j 

1 h.  « 

’ M M 

Hannover  und  Braunsehweig 

40  201 

37  248 

231  792 

36  191 

202  127  1 

s -e 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  , . , 

17  801 

16  94.5 

96  625 

15  874 

95  015  1 

1 1 ^ 

Saarbozirk 

74  2.58 

78  544 

447  224 

69  491 

439  131  1 

Lothringen  und  Luxemburg  

340  214 

331  482 

1 996  618 

320  433 

1 91 1 459 

... 

Gesamt-Erzeugung  8a. 

1 094  314 

1 044  336 

6 355  953 

1 021  815 

6 117  126  i 

if 

Gießerei-Roheisen 

176  006 

189  951 

1 095  225 

181  074 

1 050  878 

&>  e 

Bcssomer-Roheisen 

39  423 

34  950 

235  788 

38  178 

238  492 

? • 

Thomas-Roheisen 

729  602 

678  825 

4 128  573 

662  731 

3 95.3  539 

1 M 

Stahleisen  und  Spiegeleisen - . 

82  319 

80  489 

501  687 

79  868 

454  407 

s ^ 

9 ■ 
•» 

Piiddel-Roheisen 

66  964 

60  121 

394  080 

59  964 

419810 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1 094  314 

1 044  336 

6 355  953 

1 071  815 

6 117  126  1 

Juni:  Einfuhr:  Steinkohlen  1 294  407  t,  Braunkohlen  799  607  t.  Eisonerzo  972.527t,  Kohoiaen  41  784  t 
Kupfer  7739  t.  Ausfuhr:  Steinkohlen  1 636  072  t,  Braunkohlen  2240  t,  Eisenerze  369  296  t,  Uolieisen  23  656  t’ 
upfer  430  t.  ^ ^ H o li  e i s e n e r z e u u n i in  Auslände: 

Voroinigte  Staaten  von  Amerika:  Juni:  2267000t;  .Januar  bis  Juni  etwa  13700000  t. 

Belgien;  .Juni:  116540  t;  .lainiar  bis  .luni  etwa  708  820  t. 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-Juni  1907. 


Kinfuhr 

Xu>fuhr 

Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  GaBreinigungpamaBse;  Konverterschlacken; 

t 

auBgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (297  e)*  

8 910  240 

2 014  968 

Manganerze  (237  h) 

174  547 

1 862 

Roheisen  (777) 

193446 

166  770 

Bruebeisen,  Alteisen  (Schrott);  EiBenfoilepäne  ubw.  (843a,  843b) 

89  374 

55  140 

Rühren  und  KöbrenfurnistQcke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne,  Ventile  usw. 
(778a  u.  b,  779  a u.  b,  783e) 

629 

23  137 

VN'alzen  aus  nicht  schmiedhareni  Guß  (780a  u.  b) 

375 

5 830  ! 

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedh.  Guß  (782a,  783a  — d) 

4 508 

1 869 

Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781au.  b,  782  b,  783  f u.  g.)  . . . 

4 388 

28  079 

Rohluppen;  Robschienen;  Rohblücke  ; Brammen;  vorgowalzte  Blöcke  ; DIatiuen; 
Knüppel ; Tiegelstabl  in  Blöcken  (784) 

4 197 

108  074 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:  Träger  (J-,  LJ-  und  _|  l_-Eisen)  (785a) 

315 

198  444  1 

Eck-  und  "Winkeleisen,  Kniestücke  (785  b)  

3 031 

19  964  1 

Ajideros  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c) 

8 162 

51  237 

Band-,  Roifeisen  (785d) 

1 670 

39  320  ' 

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785 e) 

12  760 

93  982  1 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefiruißt  (786a) 

10  486 

78  568  1 

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c) 

5 400 

41  260  , 

Verzinnte  Bleche  (788a) 

22  630 

191 

Verzinkte  Bloche  (788  b) 

10 

5 642  1 

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

54 

1 357  ! 

Wellblech ; Dehn-  (Strock)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ; andere  Bloche  (789a  u.  b,  790) 

90 

7 798 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792a  — e) 

4 599 

150  933 

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  RülirenformstOcke  (793a  u.  b)  . . . 

116 

1 556 

.\ndere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  795a  u.  b) 

4 450 

56  902 

Eisenbahnschienen  (796  a u.  b) 

163 

199  203 

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Unterlagsplatten  (796c  u.  d) . . , . 

77 

99  046 

Kisenbahnachsen,  -radeisen,  -rüder,  -radsätzc  (797) 

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke***  (798a— d,  799a — f) 

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799  g) 

488 

36  425 

4 087 

23  130 

1 987 

14  780 

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b) 

281 

13  801 

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 
FlaschenzQgen ; Winden  (806a — c,  807) 

598 

3 329 

Landwirtschafflicho  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) . . . . 

1 464 

19  444  1 

; Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a — o,  814a  u.  b,  815a--  d,  836a) 

840 

8 130  ' 

' Eisenbahnlnschenschraubon,  -keile,  Schwcllonscbraubon  usw.  (820a)  . ... 

48 

5 039 

' Sonstiges  Eiscubahnmatorial  (821a  u.  b,  824  a) 

123 

5 467 

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825e) 

800 

7 844  ! 

Achsen  und  Achsentoile  (822,  823  a u.  b) 

öl 

953  ■ 

' Wagenfodorn  (824  b) 

86 

666  1 

Drahtseile  (825  a) 

84 

2 307 

Andere  Drahtwaren  (825  b — d) 

231 

13  730 

Drahtstifte  (825  f,  826  a u.  b,  827)  ....  

1 30(> 

34  224 

Haus-  und  kfichengeräte  (828  b u.  c) 

305 

15  317 

Ketten  (829  a u.  b,  830) 

2229 

l 774 

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b u.  c) 

57 

2 114 

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a — c) 

95 

l 627 

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d — 819,  828a,  832 — 835,  836d  u.  o — 840, 
842)  . . 

1 1.54 

24  712  1 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angcmeldet 

- 

348 

Kessel-  und  Kesselschmiedearbciton  (801a — d,  802 — 805) 

833 

10  902 

! Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  .Januar-Juni  1907 

383  087 

l 680  365 

Maschinen  „ p „ „ 

50  282 

154  752 

Summe 

433  369 

1 835  1 1 7 

Januar-Juni  1906:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

255  498 

1 774  992 

Maschinen 

43  129 

1 30  969 

1 Summe 

298  627 

1 905  961 

* Die  in  Klammern  stellenden  Ziffern  liedcuten  die  Nummern  des  statiBtischen  ^Varenve^«eicbni8Be8. 

••  Die  AuBfuhran  bearbeiteten  gußeiBornen  .Masebinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  nufgeführt. 

Die  Ausfuhr  an  JscbmiodcBtüe.ken  für  .Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maecbincn  mit  aufgeführt. 
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Die  Leistnng  der  Koks-  nnd  Antkrazithochöfen 
in  den  Vereinigen  Staaten.* 


I. 

Erzeugung  aller  Hochöfen 

JudI  1907 
t 

Mftl  1907 

t 

insgesamt 

2 267  280 

2 330  709 

arbeitstäglich 

75  576 

75  184 

II. 

Anteil  der  SVerke  der  U.  8. 
Steel  Corporation  insges. 

1 480  546 

1 498  601 

davon  Ferromangan  und 
Spiegeleisen  .... 

81  437 

29  283 

III. 

Zahl  der  Hochöfen  . . . 

•m  1.  Juli 

390 

AD)  1.  Juni 
390 

davon  im  Feuer  . . . 

336 

329 

IV. 

Wochenleistungeu  d.  Hoch- 

% 

t 

Öfen 

536  275 

580  880 

Es  ist  also  trotz  TergröBortor  Wocbculeistung  und 
einer  größeren  Anzahl  von  Oefen,  die  im  Feuer  standen, 
die  Qesamterzeugung  im  Juni  um  63  429  t zurflck- 
gegangon. 

Es  stellt  sich  die  Oesamterzeugung  der  Koks- 
und  Anthrazithochöfen  für  das  erste  Halbjahr  1907  auf 
18  435  029  t.  gegenüber  12  572  520  t in  dem  gleichen 
Zeitraum  dos  •lahres  1906  und  12  699  650  t im  zweiten 
Halbjahre  1906.  Unter  Hinzurechnung  der  Produktion 
an  Holzkohlonroheisen,  dessen  Erzeugung  zur  Zeit 
nur  geschützt  werden  kann,  stellt  sich  die  Oesamt- 
rohoisenerzeugung  dos  ersten  Halbjahres  1907 
auf  rund  13  716  000  t. 

Zur  Entwicklung  der  amerikanischen  Hochofen* 
Indnstrie.  ** 

Zehn  neuerbaute  Hochöfen  (umgobaute  oder 
neuzugcstollte  unberücksichtigt)  mit  einer  jährlichen 
Erzeugungszilfor  von  etwa  1 361000  t sind  während 
dos  ersten  Halbjahres  1907  angebluson  worden, 
mindestens  26  neue  Hochöfen  mit  einem  geschätzten 
Ausbringen  von  rund  3 962  000  t Roheisen  sind  im 
Bau.  Diese  Zahlen  schlagen  alles  bisher  in  der  Ent- 
wicklung der  nordamorikanischen  Hoehnfenimlustrie 
dageweseno ! 


• „The  Iron  Age“  1907.  11.  Juli  1907  S.  113. 

•*  „The  Iron  Age“  11.  Juli  1907,  8.  104. 


Die  jährliche  Leistungsfähigkeit  nougebauter 
Hochöfen  für  die  hinter  uns  liegenden  fünf  Halbjahre 
stellt  eich  folgendermaßen  : , 


Erstes  Halbjahr  1905 
Zweites  „ 1905 

Erstes  „ 1 906 

Zweites  „ 1906 

Erstes  „ 1907 


989  500 
490  000 
838  000 
437  000 
1 361  000 


Noch  höhere  Zahlen  werden  die  nächsten  Halb* 
jahro  aufweisen  können,  wenn  die  gegenwärtig  im 
Gange  bohndlichen  26  Neubauten  zu  Ende  geführt 
sein  worden.  Diese  verteilen  sich  auf  die  _verschie- 


denen  Gruppen  wie  folgt:  . «tw» 

der  Oefen 

Stahltrust  15  2 857  000 

Unabhängige  Stahlwerke  ...  9 1 351  000 


Reine  Hocliofenwerke,  die  für 

direkten  Verkauf  arbeiten  . 2 254  000 

~ 26  3 962  000 


Man  kann  ziemlich  sicher  annehmen,  daß  etwa 
die  Hälfte  dieses  Zuwachses  der  Roheisenerzeugung, 
also  etwa  2 000000  t,  während  des  zweiten  Halbjahres 
1907  bei  der  tatsächlichen  Produktion  in  die  Er- 
scheinung treten  wird,  während  der  Rest  erst  im 
ersten  Halbjahre  1908  zur  Geltung  kommen  dürfte. 
Bleiben  die  industriellen  Verhältnisse  der  Vereinigten 
Staaten  in  der  nächsten  Zukunft  ähnlich  stetig 
wie  in  der  letztvergangenen,  so  daß  also  die  neuen 
Hochöfen  nach  ihrer  Fertigstellung  sofort  zur  Er- 
zeugung mit  herangozogen  werden  müssen,  so  läßt 
sich  schon  jetzt  ein  Schluß  ziehen  auf  die  voraus- 
sichtliche Gesamtroheisenerzeugung.  Die  Produktion 
des  ersten  Halbjahres  1907  kann  jetzt  schon  mit 
ziemlicher -Annäherung  auf  rund  13  700000  t Roheisen 
geschätzt  werden.  (Siehe  obige  Notiz.)  Unter  Hinzu- 
rechnung der  Leistung  der  schon  in  Betrieb  befind- 
lichen neuen  Hochöfen  bezw.  des  Anteiles  der  in  den 
nächsten  6 Monaten  noch  in  Betrieb  kommenden 
Oefen  erscheint  eine  Schätzung  der  Erzeugung  für 
das  zweite  Halbjahr  auf  rund  14  630000  t als  ge- 
rechtfertigt. Es  würde  also  die  G e s a m t r o h 0 i se n- 
erzeugung  für  das  Jahr  1907  auf  rund  28330000  t 
zu  veranschlagen  sein.  (Vgl.  Fußnote  S.  1147.)  P. 
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American  Society  for  Testing  Materials. 

(Atlantic  City  meeting,  21.  Juni  1907.) 

Benjamin  Talbot  (Middlesbrough)  sprach* 
über  Erfahrungen,  die  mit  dem 

Talbotofen  entstammenden  Schienen 

gemacht  worden  sind.  Es  soll  hier  nur  auf  einige 
allgemein  interessierende  Angaben  des  Vortrages  ein- 
gegangen  werden. 

Die  Schienen  wurden  aus  hochphosphorhaltigem 
Roheisen  (etwa  2 0/q  P)  hergestellt,  ein  Eisen,  das 
erheblich  schwerer  zu  behandeln  ist,  als  das  im 
Bessemerprozeß  in  Amerika  verwundete,  das  nur  etwa 
0,1  0,'q  P enthält.  Der  KoblenstofTgehalt  kann  im  Talbot- 
Verfahren  nach  Belieben  bemessen  werden;  Talbot 
behauptet,  daß  er  ebenso  leicht  Stahl  mit  0,7  bis 
0,8  0/q  als  mit  0,4  ®/o  Kohlonstoff  hersteilen  könne. 
Diese  Behauptung  ist  nicht  ganz  unwichtig,  da  die 
Amerikaner  häufig  glauben  machen  wollen,  es  sei 
eine  solche  hohe  Kohlung  im  .Martinofen,  als  der  doch 
im  Grunde  auch  der  Talbotofen  gelten  muß,  schwer 
möglich.  Der  Vortragende  will  auch  den  Beweis  an- 
treten,  daß  das  Metallbad  des  kontinuierlichen  Verfahrens 

• „Iron  Age“,  27.  Juni  1907,  S.  1963. 


weniger  Oxyde  in  Lösung  hält  als  das  des  gewöhn- 
lichen Martinofens.  Er  kommt  zu  diesem  .Schlüsse, 
weil  eine  bestimmte  .Menge  Ferromangan  den  Mangan- 
gehalt  des  Talbotstahles  höher  ausfallon  lasse,  als 
den  eines  gewöhnlichen  Martinstahles,  weshalb  auch 
im  Betriebe  des  Talbotofens  weniger  Eisenmangan 
zugesetzt  würde  als  im  einfachen  Martinofen.  Talbot 
glaubt  von  einer  übermäßigen  Steigerung  des  Kohlen- 
stoffgehaltes  abraten  zu  sollen,  selbst  bei  niederem 
Phosphorgebalt,  weil  sich  leicht  gefährliche  Seige- 
rungen  in  größerem  Umfange  einstellen.  Diese  War- 
nung erfolgt  im  Zusammenhänge  mit  der  Lieferungs- 
vorschrift der  Pennsylvania-Eisenbahn  für  ihre  neuen 
schweren  Martinstabl  - Schienen,  die  0,8  bis  0,9  o/q 
Kohlenstoff  bei  0,03  */o  Phosphor  vorschrcibt.  Zwei- 
fellos würde  ein  derartiges  Material  eine  ausgezeich- 
nete Schiene  liefern,  wenn  eben  nicht  die  Gefahr 
bestände,  daß  Kohlenstoffanrcichcrungcn  stattfänden, 
die  diu  Schiene  in  einzelnen  Partien  noch  koblenstoff- 
reiuiier  und  damit  brüchig  macht.  Es  wäre  inter- 
essant zu  erfahren,  wie  sulche  Schienen  in  niederen 
Temperaturen  bei  der  Schlagprobe  sich  verhalten. 

Talbot  gibt  in  umstehender  Tabelle  nähere  Angaben 
über  die  Analyse  von  im  Talbotofen  hergestolltcm 
Schienenmaterial  und  die  Ergebnisse  der  Schlagver- 
SHche  sowie  die  .Analyse  des  Einsatzrolieisens. 
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Nach  ticiner  Annicht  kann  der  Hteigendun  Achsen- 
beluBtung  nur  durch  atfirkero  und  Hohwercre  tSebienen- 
protilc  begegnet  werden.  Hei  der  früher  vorherreebenden 
Tendenz,  die  Schienonkiipfe  zu  verstärken,  Steg  und 
Fuß  in  geringen  Abmessungen  beizubclmltcn  und  gleich- 
zeitig die.  Höhe  zu  vergrößern,  war  cs  unmöglich,  bei 
der  Fabrikation  das  Auftreten  von  inneren  Spannungen 
bei  dem  Abkühlcn  der  Schiene  zu  vermeiden.  Es  wäre 
die  PHicht  der  in  Hetracbt  kommenden  Stellen,  die 
Abmessungen  so  zu  troffen,  daß  die  Schiene  auf  dem 
Warmbett  ziemlich  gerade  bleibt,  au<di  ohne  vorher- 
gegangencs  mechanisches  Krümmen.  Das  ist  aber 
nur  möglich  bei  einer  , doppelköpfigen“  Schiene,  deren 


I 


Jeixt  übliche«  NormnlproflK 
Querschnitt  d.  behienenkopfe« 
=s  :JS,77  ijcm,  Qucffchnlit  den 
Schienenfüße»  = 21.-4!  qcm, 
Oc«ami(|Ucr>cbn.  62.9r»  qcm, 
Ocwlchl  f.  d.  1.  ni  = 49^  k^. 


Abbildung  2. 
VorffCKchliMcrneii  Frot)). 
Querschnitt  d.  Schtenenkopfe» 
=r  K0,«4  qcm,  Qucntchnlti  des 
Schienenfüße»  = 29, «7  qcm, 
OesnnitqucrscbD.  = 72.9h  qcm. 
Cifwiebt  f.  d I.  in  m 57,3  kp. 


Fuß  und  Kopf  also  gleichen  Querschnitt  hat.  Abbil- 
dung 1 zeigt  ein  Normalprofil  einer  Schiene  von 
43,2  kg  i|in,  wie  es  jetzt  meist  üblich  ist,  Abbildung  2 
ist  ein  von  Tnlbot  vorgeschlagencs  Profil  mit  gleichem 
Querschnitt  in  Kopf  und  Fuß,  deren  Höhe  vielleicht 
noch  etwas  geringer  bemessen  werden  könnte.  Die 
Eisenbahner  müßten  entscheiden,  wie  weit  sie  in  dieser 
Hichtung  gehen  könnten.  Talbot  glaubt,  daß  ein 
Profil  nach  Abbildung  2 eine  erheblich  stärkere  Schiene 
ergebe,  als  wenn  einfach  das  Gewicht  der  .Schiene 
erhöht  würde,  besonders  weil  in  einer  Schiene  nach 
dem  Profil  Abbildung  I schon  große  Spannungen  vor- 
handen sind,  bevor  überhaupt  irgend  eine  Helastung 
derselben  eintritt.  .Sehr  wichtig  sei  es  auch,  die  iladien 
der  .\brundungen  zwischen  Kopf  und  Steg  bezw.  Fuß 
und  Steg  zu  vergrößern.  O.  P. 

XXI.  internationale  Wanderversammlung 
der  Bohringenieure  und  Bohrtechniker. 

Diese  Versammlung  findet  in  der  Zeit  vom  1.  bis 
4.  September  1007  in  Hamburg  statt,  zugleich  mit  der 
XIII.  ordentlichen  General-Versammlung  des  Vereins 
der  Hobrtechniker.  Die  Festkarten  usw.  sind  durch 
Herrn  H.  Walter,  Hamburg,  Wendenstraße  133  zu 
erhalten. 

Verein  deutscher  Werkzeugmaschinen- 
fabriken. 

Nachdem  der  genannte  Verein  nach  reiflichen  Ueber- 
Icgungen  dazu  übergegangen  ist,  das  metrische  Kegelsy- 
Htem  für  Bohrer  aller  Art,  Fräser,  Ueibahlen  usw.  zurEin- 
führungzu  bringen,  veröll'ontlicht  und  verbreitet  er  jetzt 
eine  Tabelle  dieser  metrischen  Kogel,  die  sieh  be- 
sonders zum  Ausliätigen  in  Büros  und  Werkstätten 
eignet.  Im  Interesse  der  Suche  ist  eine  möglichst 
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weitgehende  Anwendung  dieser  neuen  Tabelle  er- 
wQiiecht.  Die  OeBchüfUHtelle  obengenannten  Vereine 
(Köln,  Dometr.  33)  giebt  weitere  Exemplare  zum  Selbet- 
koetenpreiB  in  beliebiger  Anzahl  ab. 

Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Der  Verein  wird  Beine  neuniinddreiBigetc  ordent- 
liche II  a II  p t T e rs a m m 1 u ng  am  1-1.  September  d.  J. 
vormittags  10  Uhr  im  DaethaiiBC  Mono|)ol  zu  'Werni- 
gerode a.  H.  abhaltcn.  Außer  der  Erledigung  go- 
Bchäftlicher  Angelegenheiten  und  der  Itesprechung  der 


Marktlage  umfaBt  die  Tagesordnung  einen  Vortrag 
des  Generaldirektors  a.  D.  und  Zivilingenieurs  £. 
F re y tag  „Ueber  die  Rentabilität  der  EiaengicBereien, 
und  wie  ist  sie  zu  fördern“.  Am  Nachmittage  vor 
der  liauptverBammlung  finden  zwei  Vorträge  für  die 
GieBcroifachleute  statt;  die  Themata  zeigen 
wir  am  Schlüsse  dieses  Heftes  an.  Auf  die  aus  An- 
laß der  Hauptversammlung  zu  veranstaltende  Aus- 
stellung von  Neuheiten  der  Eisengießerei  haben  wir 
schon  frQher  aufmerkam  gemacht.* 

* Vergl.  .(Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  29  S.  1077. 
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Eiserne  Eisenbahnschwellen  in  den  Vereinigten 
.Staaten. 

ln  dem  soeben  erschienenen  Heft  des  „Organs 
für  die  Fortschritto  des  EiseiibahnweBeus“  * heKndct 
sich  eine  Notiz  über  das  Verhalten  amerikanischer 
Eisonbahnschweilen,  welche  der  „Railroad  Gazette“, 
1907,  Mürz,  8.  272,  entnommen  ist.  Der  zwischen 
New  York  und  Chicago  verkehrende  18  Stunden- 
Ex]ireßzug  der  Pennsylvania -Rahn  entgleiste  am 
22.  Februar  1907  bei  .Mineral-I'oint,  und  zwar  auf 
einer  in  einer  Kurve  liegenden  Versuchsstrecke  mit 
Carnegie-Eisonschwellen.  Der  überhöhte  .Schieucii- 
strang  war  über  die  Schwellcncndcn  hinaus  nach  der 
Seite  verschoben  worden  und  lag  frei  auf  der  Bettung. 
Auf  der  Außenseite  des  Schienenstrangos  waren  die 
Befestigungsschrauben  auf  379  m Länge  abgeschert 
oder  abgesprongt.  Die  EisenBchwollun  waren  voll- 
ständig verbogen.  Die  Klenimplatten  auf  der  Innen- 
Bcite  des  nicht  überhöhten  Schienenstrauges  waren 
durch  die  entgleisten  Räder  stark  besdiädigt.  Stellen- 
weise waren  Stücke  aus  den  Schienenfüßen  aus- 
gobrocheii. 

Ein  Ausschuß,  der  die  Ursache  der  Entgleisung 
untersuchte,  kam  zu  der  Vermutung,  daß  sich  an  der 
Stelle  des  Beginnes  der  Entgleisung  ein  (iegenstand 
zwischen  den  Flansch  eines  Rades  und  die  .Schiene 
eingezwängt  hätte.  Der  hierdurch  entstandene  seit- 
liche Stoß  soll  dann  das  Abscheron  der  Befcstigungs- 
bolzen  auf  der  .Außenseite  der  überhöhten  Schiene 
herbeigeführt  haben,  „weil  die  eisernen  Schwellen 
und  deren  Befestigungsteile  unnachgiebig  waren  und 
eine  Külte  von  25®  C.  herrschte“. 

Daß  infolge  des  Unfalles  diese  versuchsweise  ver- 
legten 3000  eisernen  .Schwellen  wieder  durch  hölzerne 
ersetzt  worden  sind,  kann  nicht  wundernehmen.  Die 
Konstruktion  der  Schwelle,  welche  einen  oben  /oll, 
unten  8 Zoll  breiten  und  Zoll  hohen,  starren 
T-Träger  darstellt,  namentlich  aber  diejenige  der 
Schienenbefestigung,  lassen  nämlich  diejenige  Aus- 
bildung vermissen,  welche  von  einem  eisernen  Quer- 
Bchwellon-Oburbau  nach  unseren  deutschen  Erfahrungen 
unbedingt  verlangt  werden  muß.  Der  ganze  Seiton- 
scliub  des  Geleises  nimmt  bei  der  in  Rede  scehen- 
don  Versuchskonstriiktion  lediglich  die  Befestigungs- 
schrauben auf  Abscherung  in  Anspruch.  Dieser  Be- 
anspruchung sind  die  beiden  Schrauben  an  sich  nicht 
gewachsen,  sic  müßten  vielmehr,  wie  dies  bei  unseren 
deutschen  Eisen<|uerschwellen  • .Systemen  längst  ge- 
schieht, durch  Eingreifen  der  Klumm]ilattchen  oder 
noch  besser  der  bei  dom  aincrikaiiiachen  Versuch 
überhaupt  nicht  vorhandenen  Uiiterlagspiattc  in  die 
ächwollendecke  seitlich  entlastet  werden. 

Ohne  Kinderkrankheiten  kann  es  auch 
drüben  bei  den  e r s t e n V o r s u c h e n m i t E i s e n - 
querschwcllen  nicht  abgehen;  auch  Deutsch- 


• 1907,  9.  Heft. 


land  hat  viel  I/ehrgeld  zahlen  müssen, 
bevor  man  zu  der  jetzigen  klaren  Er- 
kenntnis der  Bedingungen,  auf  die  es  bei 
der  Ausbildung  eiserner  Geleise  ankommt, 
gelangte. 

Wir  werden  auf  diese  technisch  und  wirtschaft- 
lich so  wichtige  Materie  bei  anderer  Gelegenheit  noch 
ausführlich  zurUckkommen. 


Umschau  im  ln-  und  Ausland. 

England.  Auf  den  Bridgewator  Kohlcnwerkcn, 
Lancashire,  wurden  interessante  Versuche  über  die 

Temperaturen  in  Koksdfen 

angestcllt.*  Dieselben  fanden  in  Semet-Solvay-Oefen 
unter  Benutzung  eines  elektrischen  Pyrometers  nach 
Roberts-Austen  statt;  diu  Temperatur  wurde  stets  in 
der  .Mitte  des  Kokskörpors  gemessen,  ln  den  ersten 
9 8tunden  nach  der  Füllung  stieg  die  Temperatur  nicht 
Uber  lUO®  C.  Weiterhin  ergaben  sich  folgende  Werte: 


stunden  nach 
drr  Küllunz 

*C. 

Standen  nach 
drr  Kullutiic 

»c. 

11 

200 

15 

700 

12 

350 

10 

820 

13 

530 

17 

900 

14 

ÜOO 

18 

920 

Während  der  nächsten  vier  Stunden  bis  zur  Garung 
(nach  22  Stunden)  hob  sich  die  Hitze  nur  noch  wenig, 
bis  1000®  C. 

Vereinigte  Staaten.  Beifolgende  Abbildungen 
1 bis  6 zeigen  eine 

neue  Art  steinerner  Winderhitzer 

nach  den  Plänen  von  Frank  C.  Roberts  in  Phila- 
delphia. **  Die  ersten  dieser  durch  ein  Patent  ge- 
schützten „Dreiwege-Apparate“  sind  zurzeit  im  Bau 
und  wird  man  wohl  allgemein  mit  Interesse  den 
Nachrichten  über  ihr  Verhalten  im  Betrieb  ontgegen- 
sehen.  Die  Winderhitzer  haben  die  bei  den  Oowper- 
Apparaten  übliche  zylindrische  Form  beibehalten, 
der  Verbrennungsschacht  ist  in  der  Mitte  kreisförmig 
angeordnet,  jedoch  ist  er  von  jo  vier  mit  Gitterwerk 
versehenen  Kanälen  zur  Abwärts-  (B)  und  zur  Auf- 
wärtsbewegung (C)  der  verbrannten  Gase  umgeben. 
Mit  letzteren  (0)  ist  die  auf  den  Apparat  selbst  auf- 
gesetzte Esse  unmittelbar  verbunden.  Der  Boden- 
raum des  VerbrennungsHchachtes  ist  durch  vier  Ge- 
wölbe (A)  zugänglich,  ilie  bis  an  die  Außenseite  der 


* „The  Engineering  and  Mining  Journal“  1907, 
6.  Juli  S.  27. 

••  „The  Iron  Age“  1907,  20.  Juni,  S.  1879;  „The 
Iron  Trade  Review“  1907,  20.  Juni,  8.  1007. 
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'Winderhitzer  fahren.  Durch  eines  derselben  erfolgt 
der  Eintritt  der  Oase,  durch  ein  anderes  der  Austritt 
des  Heißwindes.  In  der  Abbildung  7 (s.  Schnitt  Q K) 
sind  diese  beiden  Einrichtungen  unter  90”  zueinander 
angeordnet,  was  den  'Vorteil  haben  soll,  daß  der 
Flugstaub,  der  mit  den  Oasen  bereingelangt,  sich  in 
dem  dem  Oaseintritt  gegenQberliogenden  Gewölbe  an- 
sammelt,  aus  dem  er  durch  eine  Keinigungsöffnung 
sich  leicht  entfernen  läßt.  Ueber  dom  Verbroniiungs- 
Bchacbt  befindet  sich  ein  Gewölbe  von  kreuzförmigem 
Grundriß,  welches  die  Verbindung  zwischen  dom  Ver- 


beide unabhängig  voneinander  ausdehnen  können; 
die  Scheidewände  werden  seitlich  starr  durch  das 
Oitterwerk  gehalten.  Bögen  und  Mauerwerk,  welche 
in  der  Haube  den  Durchlaß  vom  Verbrennungs- 
Bchacht  zu  den  Kanälen  ß bilden,  werden  von  den 
Durchgangskanälen  C getragen,  welche  bis  in  den 
Scheitel  der  Bögen  reichen.  Was  die  Reinigung  be- 
trifft, so  sei  noch  darauf  hingewiesen,  daß  sowohl  die 
Kanäle  ß wie  C von  außen  durch  Keinigungs- 
öffnungcn  in  der  Haube  wie  am  Boden  zugänglich 
sind.  Die  Gewölbe,  die  unten  in  den  Verbrennungs- 
schacht fahren,  sind 
innerhalb  der  schrägen 
Wände  an  beiden  Seiten 
der  Räume  unter  B und 
C angeordnet,  so  daß  der 
Flugstaub  aus  beiden 
Kanälen  nach  den  vier 
Räumen  unter  C geleitet 
wird,  von  wo  er  durch 
die  Reinigungsöffnungen 
entfernt  werden  kann. 


C.  G. 


Ourinltl 


A.astntt 
dM  R*i8wiadM  Acham 


Bckaitt  W’X 


AbbUduolf  1 bU  &.  WlnderhUxiir  niicb  Roberta. 


brennungsBchacbt  und  den  vier  abwärts  führenden 
Kanälen  B bewerkstelligt.  Letztere  stehen  durch 
Oeffnungen  in  den  Zwischenwänden  am  Boden  in 
Zusammenhang  mit  den  vier  aufwärts  fOhreniien  Ka- 
nälen 0.  Abgesehen  davon,  daß  die  die  Esse  ab- 
schließende Klappe  durch  Luft  gekahlt  wird,  weiche 
mittels  des  natarlichen  Essonzuges  durch  den  hohlen 
Hebel  in  die  Klappe  und  von  dort  in  die  Esse  gesaugt 
wird,  weisen  die  übrigen  Ventile  nichts  Neues  auf. 
Der  kalte  Wind  tritt  unterhalb  der  Essenklappe  in 
der  Haube  in  den  Apparat. 

Bemerkenswert  ist  bei  den  neuen  Winderhitzern 
noch  folgendes : Die  Wände  des  Verbrennungs- 

schachtes sind  aus  Spozialsteiuen  bergestollt,  während 
die  Scheidemauern  zwischen  den  auf-  und  abwärts 
führenden  Kanälen  im  Boden  gleichzeitig  als  Stütz- 
mauern des  Vorbrennungsschachtes  dienen.  Die 
Wände  des  Verbronnungsschachtes  und  die  Schoide- 
mauern  stehen  in  keinem  Verband,  wodurch  sich 


Grotidrahtseilbahnen. 

Auf  der  Hauptver- 
sammlung des  Vereins 
am  10.  Mai  d.  J.  berich- 
tete Direktor  Ellin- 
g e n über  die  Fort- 
schritte im  Bau  von 
Großdrabtseilbahnen 
wie  folgt:  Anschließend 
an  die  interossantou  Aus- 
führungen des  Hrn.  Pro- 
fessor Dr.-Ing.  Stäu- 
ber über  den  Transport 
von  Worksprodukten  sei 
es  erlaubt,  kurz  auf 
die  Erfolge  hinzuwoiseti, 
welche  die  Großindustrie 
in  den  letzten  Jahren 
mit  modernen  Drahtseil- 
bahnen erzielt  hat.  Die 
Hüttenwerke  Kneut- 
tingen  und  Differ- 
dingen  bauten  be- 
kanntlich in  den  letzten 
Jahren  Drahtseilbahnen 
von  10,8  bezw.  18  km 
Länge  zum  Transport 
ihrer  Eisenerze  von  den 
Gruben  Aumetz  bezw. 
Oettingen  nach  Kneut- 
tingen  bezw.  Differdin- 
gen.  Der  Transport  der  Erze  wurde  bis  dabin  durch 
die  Eisenbahn  bewerkstelligt.  Beide  Vferke  verdienen 
aber  mit  ihren  Drahtseilbahnen  gegenüber  dem 

früheren  Eisenbahntransport  1 ..4  f.  d.  Tonne  gefördertes 
Erz.  Die  Drahtseilbahn  Aumetz-Kneuttingen  förderte 
im  vorigen  Jahre  in  etwa  6000  Betriobsstunden 

614  000  t Erze,  wobei  gegenüber  dem  bisherigen  Eisen- 

bahntransport 614000.4  verdient  wurden,  so  daß  die 
Anlagekosten  von  etwas  über  1 Million  Mark  in  noch 
nicht  zwei  Jahren  gedockt  waren.  Mit  einer  Jahres- 
leistung von  rund  6'/ü  .Millionen  Tonnenkilometern  bei 
Aumetz  und  10  Millionen  Tonnenkilometern  bei  Differ- 
dingen  sind  diese  beiden,  von  der  Firma  J.  Pohlig, 
A.-O.  in  Köln,  gebauten  Drahtseilbahnen  die  bedeutend- 
sten der  Welt.  Man  kann  sagen,  daß  man  durch  den 
Bau  dieser  beiden  Bahnen  in  das  Stadium  des  Baues 
von  Großdraiitseilbahnen  gekommen  ist. 

Die  stündliche  Leistung  der  Drahtseilbahn  Aumetz- 
Kneuttingen  beträgt  lOü  t,  die  der  Seilbahn  Oettingen- 
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Differdinf^en  120  t.  Mau  ist  heuto  aber  imstande, 
mit  einer  einzigen  Drahtseilbahn  auf  Entfernungen 
von  10  km,  20  km  und  mehr  500  t i.  d.  Stunde  zu 
transportieren.  Wir  bedienen  uns  dabei  eines  Scil- 
bnhuwagens  besonderer  Konstruktion  von  2500  kg 
Inhalt.  Untenstehende  Zeichnung  stellt  einen  solchen 
Wagon  für  Sandtransport  dar.  I)as  (Jharakteristische 
dieses  Wagens  ist,  daß  er,  mit  zwei  Laufwerken  aus- 
gerflstet,  auf  zwei  Tragseilen  läuft  und  außerdem  zur 


pitcl:  „Der  Kbein  in  technischer  und  wirtschaftlicher 
Beziehung"  * rocht  boachtenswerto  .\ngabon,  die  von 
der  Bedeutung  der  Kheinschiffahrt  deutlich  Zeugnis 
ablegen. 

Danach  hat  der  tf  e s a m t - (.i  ü t e r v o r k e h r in 
den  Häfen  von  Biebrich  bis  Wesel  betragen : im 
Jahre  1904  22  116580  t,  1905  23440933  t und  1906 
24  753  075  t.  Von  diesen  Verkehrsmengen  entfallen 
auf  die  bedeutenderen  Häfen  : 


größeren  Sicherheit  zwei  Kiippelungsapparatc  trägt. 
.Trotz  dos  großen  Inhalts  des  Wagens  ist  — zufolge 
Ausrüstung  der  Laufwerke  mit  Kugellagern  — ein 
einziger  Arbeiter  imstande,  denselben  auf  den  liängc- 
schienen  der  Stationen  zu  schieben,  wie  dies  im  allge- 
moinon  erforderlich  ist. 

Die  Transportkosten  bei  solchen  Oroßdrahtseil- 
babnen  sind  außerordentlich  niedrig.  Bei  Aumetz- 
Kneuttingen  betragen  dieselben,  d.  h.  die  Arbeitslöhne, 
Kraftbedarf,  Schmier-  und  Futzmatorial,  laufende  Ke- 
paraturon  und  die  Soilauswochslung,  insgesamt  2,5  >3 
L d.  Tonnenkilometer,  bei  Differdingen  nur  2 ,}  f.  d. 
Tonnenkilometer.  Nehmen  wir  aber  eine  Drahtseil- 
bahn z.  B.  für  den  kommenden  Sandtransport  zum  Sand- 
versatz  bei  Kohlenzechen  an,  von  z.  B.  10  km  Länge, 
100  m Totalgefälle  boi  einer  Förderung  von  täglich 
4000  bis  5000 1 Sand,  so  werden  sich  die  Transportkosten 
auf  nur  1^  f.  d.  Tonnenkilometer  belaufen. 

Die  Bedentnng  der  Klioiuscliiiralirt. 

In  der  Festschrift  der  48.  Hauptversammlung  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure  linden  sich  in  dem  Ka- 


1 Name 

1 de»  Hafeus 

.lahr 

Zufuhr 

t 

' Abfuhr  . 

1 ‘ ! 

Zusammen 

t 

( 1904 

' 838  068 

220  010 

1 053  078 

Köln 

( 1905 

844  645 

250  338 

1 094  983 

{ 1906 

850  935 

2.33  19.5 

1 084  1 30 

' Diissel- 

( 1904 

1 743 .359 

128  060| 

871  419 

1905 

880  001 

138  928 

l 018  929 

dorf 

\ 1906 

970  700 

145  757 

1 116  457 

Duisburg- 

( 1904 

3 935  315 

10  014  082  13  949  397 

1905 

4 191  776 

9 447  071  13  638  847 

Kuhrort 

1 1906 

4 252  522 

8 839  059  13  092  18! 

fl  1904 

351  553 

14  325| 

365  878 

Wesel 

1905 

370  584 

1 3 239 

383  823 

[ 1906 

544  365 

10  643j 

555  0118 

Im  Fers  o n c n v e r k e h r 

wurden  von 

den  Ver- 

einigten  Kölnischen 

iiikI  Düsseldorfer  Da 

nipfsehilT- 

• Vergl. 
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fahrtsgcsollschaftcn  im  Jahre  1905  in  30  Dampfern 
1 963  058  PorHonon,  außerdem  gleichzeitig  noch 
98  956  t Güter  befördert. 

Der  Rli  ein -See  verkehr,  der  im  Jahre  1880 
mit  drei  Dani|>fern  von  zuHummen  1860  t Tragfähig- 
keit licgann,  wird  jetzt  mit  47  Dampfern  von  zusammen 
41310  t Trngfäliigkeit  lietrieben.  Er  betrug  1906 
229570  t.  1905  242  468  t und  1904  260294  t.  Der 
Uesamtverkehr  an  der  deutsch-niederländischen  Lan- 
desgrenze hat  im  Jahre  1906  nach  den  Aufzeichnungen 
des  liaiiptzoilaintcs  bei  Emmerich  betragen  21094  582  t 
in  75  361  Schiffen  gegen  20  673  189  t in  71  872  Schiffen 
im  Jahre  1905  und  17  427  402  t in  67  206  Schiffen 
im  Jahre  1904. 

Die  Rli ein  flotte  umfaßt  zurzeit  1272  Dampf- 
Bcliiffe  mit  zuBanimen  281  793  ind.  l'.S.,  10534  Rliein- 
Bchiffe  mit  zusainmon  30  675  Mann  Resatzung, 
9262  Segelschiffe  und  Siddeppkähno  mit  zusammen 
3 557  600  t Tragfäliigkcit.  Dazu  kommen  die  schon 
erwähnten  47  Rhein-Suedampfer  mit  zusammen  41  310  t 
Tragfälligkeit.  Die  größten  l'ersoneniiootc  sind  die 
Salonbuote  „Borussia“  und  „Kaiserin  Angusto  Viktoria“ 
mit  je  83  m Länge,  8,2  m Breite  (17,05  m über  den 
Radkasten),  1,17  m Tiefgang  und  1250  ind.  l’.S.  Der 
größte  Oüterdampfer,  „Industrie  XII“,  hat  85  m Länge, 
9 m Breite,  2,40  ni  Tiefgang  und  975  t Tragfnliig- 
keit.  Der  größte  Schleppdampfer  ist  „Franz  Haniol  VI“ 
mit  76  in  Länge  und  9 m Breite  (20,3  m über  den 
Radkasten).  Als  stärkste  Rmlsehleppdampfer  sind  zu 
nennen:  „Mathias  Stinnes  VII“  mit  1450,  „ilugo 
Stinnes  I und  II“  mit  1350  und  1300  l'.S.  Der  größte 
und  stärkste  Scbraubensclileppdainpfer  ist  „Franz 
Haniol  III“  mit  43  in  Länge,  7,5  ni  Breite  und 
800  I’.  S.  Der  größte  Sclileppkahn  auf  dem  Rhein, 
„Richard  IV“,  Besitzer  W.  S.  von  Laark  in  .Ant- 
werpen, hat  eine  Tragfäliigkcit  von  2034,404  t.  Dieser 
Kalin  ist  102,9  m lang,  12,08  m breit  und  hat  im 
leeren  Zustande  einen  Tiefgang  von  59  cm  im  .Mittel. 
Die  Ladeliölie  beträgt  2,39  in.  Die  Ladefähigkeit 
der  güsanitcn  deutschen  Rheinßotte,  deren  Wert  sich 
auf  mehr  als  250  .Millionen  Mark  beziffert,  beträgt 
zurzeit  zusammen  1 827  000  t.  E.  H'. 


HaMchiuenhau-  niid  KleiiieiHeuindaRtrie-Rerufs- 
genossonschaft. 

Die  Zahl  der  Betrielie  bat  sich  im  Jalire  1906 
von  7355  auf  7443,  die  Zahl  der  besehäftigton  Per- 
sonen von  194  073  auf  211  327  erhöht.  Die  verdienten 
(rehälter  und  Löhne  haben  um  rund  34  000  000  zu- 
genominon,  wobei  der  jährliche  Durchsciinittsverdienst 
erwaebseuor  Arbeiter  von  1345  auf  1404  <.A,  also  um 
59  J(,  gestiegen  ist.  Die  Zahl  der  vorgekommenen  ITi- 
fällo  ist  nicht  unerhelilich  gestiegen,  eininal  infolge 
der  größeren  Arboiterzabl,  sodann  aucii  infolge  der 
Einstellung  zahlreicher  ungeüliter  .Arbeitskräfte,  deren 
Annahme  durch  den  Arbeiterniangel  häufig  notwendig 
war.  Es  kanicn  1951  Unfälle  vor  (gegen  1854  im 
Jahre  1905),  und  zwar  793  an  Ma.schinen  und  ma- 
schinellen Eiiiriclitungen  und  1158  Unfälle  anderer 
Art.  Tödlich  verliefen  107  Unfälle.  Relativ  aber  ist 
die  Zahl  der  Unfälle  ziirückgegaiigen,  denn  auf  jo 
1000  Arbeiter  entfielen  9,23  Unfälle  gegen  9,55  im 
Jahre  1905. 

Die  Aufwendungen  der  Berufsgenossenschaft  für 
Entschädigungen  haben  sicli  im  Berichtsjahre  um  rund 
201  OOO  erhölit.  8io  betrugen  2 494  966,05  M gegen 
2 293  724,13  in  1905.  Eine  weitere  .Steigerung  ist 
nocli  so  lange  zu  erwarten,  bis  die  Zahl  der  neu  hin- 
zutretenden  eiitscliädiguiigspfiichtigen  Unfälle  durch 
Erledigung  älterer  Fälle  ausgeglichen  wird.  Dieser 
Beliarriiiigszustand  wird  erst  nach  einer  Reihe  von 
Jahren  eintreten.  Von  den  Entschädigungen  wurden 
gezahlt  2 070  322,77  an  11  503  Invaliden,  264  470,59  . < 


an  436  Witwen,  828  Kinder  und  70  Verwandte  auf- 
steigender Linie  getöteter  Arbeiter  (oinschl.  der  Be- 
erdigungskosten), 20  172,04  an  182  Ehefrauen,  413 
Kinder  und  13  Verwandte  aufsteigonder  Linie  von 
in  Krankenhnusorn  untergebrachten  Arbeitern  und 
140  000,65  an  Kosten  des  Heilverfahrens  sowie 
für  Kur  und  Verpflegung. 

An  Beiträgen  hatten  die  .Mitglieder  der  Berufs- 
genosscnschaft  3 009  408,85  iM-  aufzubringen.  Die 
Steigerung  gegen  das  Jahr  1905  betrug  8,5  v.  H.  An 
der  Zunahme  tragen  die  Entschädigungen  den  bei 
weitem  größten  .Anteil.  Der  Rescrvcfondszuschiag  ist 
um  rund  33  000  gestiegen.  Die  laufenden  Ver- 
waltungskosten  haben  infolge  der  nicht  unerheblichen 
Zunahme  der  Geschäfte  um  rund  11 000  Ji  zugo- 
nommen.  Der  durchschnittliche  Beitrag  für  je  1000  J(. 
Löhne  betrug  11,72  (im  Jahre  1905  12,27  „<). 

In  den  21  Jahren  des  Bestehens  der  Berufs- 
genossenschaft haben  die  Mitglieder  rund  30  000  000  - H 
für  die  Unfallversicherung  aufgebracht,  darunter 
22  000  000  J(  für  Entschädigungen.  Der  Rest  ent- 
fällt auf  Reservefonds,  Kosten  der  Unfallunter- 
suchungon, .Schiedsgerichts-,  Unfall  verhütungs-  und 
laufende  Vorwaltiingskosten. 

Unter  sämtlichen  gewerbliciien  Berufsgenossen- 
schaften  des  Deutschen  Reichs  nimmt  die  Maschinen- 
bau- und  Kleineiseniiidustrie-BurufsgenoBsenBchaft  mit 
über  256  743  264  Lohnsiiinmo  die  dritte  Stelle  ein. 
.All  erster  .Stelle  steht  die  Knappschafts-Borufsgenossen- 
schaft  mit  769  872  668  .A,  an  zweiter  die  Lagoroi- 
Beriifsgimossenscliaft  mit  321  305  250  <A.  Beide  Be- 
rufsgenossensebaften  erstrecken  sich  auf  das  ganze 
Deutsche  Reich.  Die  Maschinenbau-  und  Kleineisen- 
industric  - Berufsgenossenschaft  umfaßt  Rheinland 
(außer  dem  Regierungsbezirke  Trier  und  dom  Kreise 
Wetzlar),  Westfalen  und  Birkonfeld.  An  vierter  Stelle 
folgt  die  Norddeutsche  Holz-Borufsgcnosseiisehaft  mit 
255126  625  und  an  fünfter  Stelle  die  Rheinisch-West- 
fälische Hütten-  und  Walzwerks-Berufsgennssenschaft 
mit  245  374  697 

Die  gcsanitcii  aiirechnungsfähigen  Löhne  und  (ie- 
hältor  der  Deutschen  hüsen-  und  Stahl-Berufsgonossen- 
schaften  (cinschl.  der  Hütten-  und  Walzwerks-Berufs- 
genossenschaft  sowie  der  Schmiede-Beriifsgonossen- 
schaft)  betrugen  im  Jahre  1906  1 4.*>6  034  875  .4',  im 
.lahre  1905  dagegen  1 293  599318  Die  Betriebe 
säintlicher  gewerlilichen  Berufsgenossensciiaften  des 
Deiitsclicn  Rciclis  hatten  nach  den  Amtlichen  Nach- 
richten des  Reichs- Versiclieriingsanits  für  1905  eine 
Lohnsuiiime  von  6538  Milllionen  Mark  nachgowiesenj 
die  Eisenindustrie  umfaßt  mithin  nahezu  den  fünften 
Teil  des  gesamten  versicherungspHiciitigen  Gewerbes 
des  Deutsclien  Reichs. 

Hervorzuheben  ist  noch,  daß  die  Berufsgonossen- 
scliaft  Gelder  des  Reservefonds  zu  billigem^ 
Zinsfuß  an  .Arbeitcrwohnungsgenossenschafteu,  ge- 
meinnützige Bau  vereine  oder  Baugennssonschafteii 
ausleiht,  um  das  Bestreben,  der  Industriobovölkerung 
möglichst  billige  und  gute  Wohnungen  zu  verschaffen, 
zu  unterstützen. 

Der  im  Jahre  1904  ins  lieben  getretene  Haft- 
p f 1 i c h t V e r b a u d der  deutschen  Eisen-  und 
Stahlindustrie  (V.  a.  G.)  Iiat  inzwischen  seinen 
Jahrcsabschltiß  hinter  sich.  Die  Ergebnisse  der  ersten 
beiden  Geschäftsjahre,  in  denen  der  Verband  sich 
stetig  entwickelt  hat,  sind  befriedigend.  Die  ver- 
sicherte Lohnsumme  betrug  am  .Schliisso  des  dritten 
GcHchäftsjahres  rund  287  Alillioneu  Mark  und  ist  in- 
zwischen noch  erheblich  gestiegen.  Auch  das  dritte 
GuBcliäftsjahr  hat  mit  einem  Gewinn  abgeschlossen. 
Diu  Anlehnung  des  Verlmndes  an  die  Berufsgeuossen- 
schaft  ermöglicht  es,  die  Verwaltiingskostcn  niedrig 
zu  halten.  Jo  reger  die  Beteiligung  wird,  desto  mehr 
wird  der  Verband  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  zum 
Segen  gereichen. 
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M e 3'  e r , Ü r . Alfred  (t  o 1 1 li  o 1 d , Professor 
an  der  Könii;!.  Teclin.  flochselnile  in  Cliar- 
lottenburjr ; Eiseubautm,  ihre  Geschichte  und 
Aesthetik.  Xacl»  des  Verfassers  Tode  zu  Ende 
geführt  von  \V  i 1 h e 1 in  Freiherrn  v o n T e 1 1 a u. 
Mit  U3  .\bi)ildungen  im  Text  und  27  Tafeln 
in  Tonfttzung.  EIMingen  a.  X.  1907,  Paul 
Xcflf  Verlag  (Max  Schreiber).  15  ^ geb,  1(>-  ^. 

A.  U.  Müver,  «1er  frilh  verstorbene  Dozent  der 
Kunstgeschichte  nii  der  'rechnisciien  lloclischule  zu 
(Jharlottcnliurg,  hatte  sich  diu  dankbare  .\ufgal)e  ge- 
stellt, eine  (ieschiclite  und  Aestlietik  der  modernen 
Eisenliauten  zu  schr<Mben.  Nacli  seinem  Tode  hat 
Freiherr  von  T e 1 1 a u das  Huch  lierausgegeben  und 
die  abschlicBenden  Kapitel  hinziigcfilgt.  Dankliar  war 
die  Aufgaiic,  denn  so  oft  auch  Kunstliistoriker  die 
Frage  gestreift  haben,  welche  Holle  das  Eisen  in  der 
Baukunst  neben  .Stein  und  Holz  spielt.  — ernstlich 
war  ihr  in  Deutschland  noch  niemand  zu  Leibe  ge- 
gangen. Meyer,  der  sein  •'Studium  auf  einer  Tech- 
nischen Hochschule  begonnen  und  spüter  als  Dozent 
der  Kunstgeschiidite  au  einer  solchen  gewirkt  hat, 
war  wohl  zur  Lösung  dieser  Aufgabe  berufen,  die 
einen  historisch  wie  technisch  gesclnilten  Autor  vor- 
aussetzt. Daß  Meyer  die  sich  ergehenden  Probleme 
richtig  erfaßt  umt  sowohl  nach  ihrer  historischen 
Entwicklung  als  nach  ihrer  ästhetischen  lieiieutung 
ausführlich  behandelt  hat,  ist  sein  unleugbares  und 
ganz  außerordentliches  Verdienst. 

.Meyer  untersucht  zunächst  die  Uedeutiing  des 
Eisens  als  Haustotf,  schildert  seine  Vorzüge  gegen- 
über Stein  und  Holz,  sowie  die  verschiedenen  Formen, 
in  denen  cs  als  Uauinnterial  zur  Verwendung  kommt. 
Im  Anschluß  daran  erörtert  er  die  Beziehungen 
zwischen  den  rechnerisch  gefundenen,  konstruktiven 
und  den  dekorativen,  nur  schmückenden  Formen, 
zwischen  „Hechnen“  und  .Bauen“.  Im  zweiten  Teile 
seines  Buches  schildert  Meyer  die  neuen  ästhetischen 
Werte,  die  sich  aus  der  Eisenkonstruktion  in  Verbin- 
dung mit  Glas  ergeben.  Kr  demonstriert  sie  an  drei 
Oroßkonstruktionen : die  neuen  Haumwertc  am  Kri- 
stallpalast zu  London,  die  neue  Weite  an  der  Ma- 
si-hinenballe  der  Pariser  Weltausstellung  von  1889, 
die  neue  Höhe  am  Eiffelturm.  Etwas  willkürlich 
fügt  er  dann  in  einem  vierten  Kapitel  einen  Hinweis 
auf  die  „neuen  Linien“  hinzu,  die  er  an  der  3Ia- 
schinenhalle  und  am  Eiffelturm  bereits  besprechen 
konnte  und  besprochen  hatte. 

Im  dritten  Buche  erwartet  man,  eine  Geschichte 
der  Eisenbauten  im  neunzehnten  Jahrhundert  zu  finden. 
Statt  dessen  gibt  Meyer  in  annäh««rnd  historischer 
Abfolge  eine  Würdigung  der  vorschictlencn  „Typen“ 
künstlerischer  Eisenbauten,  die  sich  zugleich  zu  einer 
Untersuchung  über  die  Verwendbarkeit  «1er  „histo- 
rischen Stilformen“  für  Gußeisen  und  Walzeisen  ge- 
staltet. Es  wäre  besser  gewesen,  die  Geschichte  «ler 
modernen  Eisenbaut«-n  an  dieser  Stelle  ausführlicher 
zu  behandeln.  Damit  hätte  sich  Gelegenheit  geb«iten, 
z.  B.  das  llauptportal  «ler  Pariser  Ausstellung  lUllO, 
den  Stil  Guimard  und  viele  andere  kunstge8«-hicht- 
licb  bedeutsame  Eisenbauten  zu  besprechen.  Dafür 
schließt  das  Buch  mit  einer  Darstellung  der  verschie- 
denen Komhinati«>nsmügiichkciten  zwischen  Eisen  und 
anderen,  vorwi«!gend  als  Hatimubscbluß  verwerteten 
Baustoffen  : Stein,  Zement,  Glas,  Terrakotta. 

Sehr  dankenswert  ist  das  vierte,  wohl  im  wesent- 
lichen von  W.  Freiherrn  von  Tot  tau  verfaßte  Buch, 
das  die  Aesthetik  des  Gußeisens  und  Walzeisens  be- 
handelt. Damit  gehen  wir  aus  dem  Gebiete  «ler  ab- 


strakten Theorie  endlich  in  das  für  «len  modernen 
Künstler  «in«l  Konstrukteur  s«>  viel  wichtigere  «ler 
praktischen  Anwendung  über.  Wäbreml  .Meyer  im 
dritten  Buche  mehr  die  Gesamtwirkung  moderner 
Eisenbauten  im  .\uge  bat,  behandelt  Tottau,  «i««r  ja 
auf  diesem  Gebiete  selbst  praktisch  und  erfolgreich 
tätig  ist,  die  .\esthetik  der  Einzelformen,  der  Träger 
und  ,Stötzen  und  deren  t>rnamentierung.  Etwas  aus- 
führlicher hätte  dabei  der  .\nstrich  als  stilistisches 
Element  gewürdigt  werden  können,  der  von  unseren 
Ingenieuren  allzuoft  nur  als  „Hosts«'hutz“,  zu  wenig 
als  malerisch  belebendes  und  mit  seinen  eigenartigen 
Tonen  stimmungerregemles  Element  betrachtet  wird. 

.\ber  — wieviel  wäre  auf  diesem  weiten  Gebiete 
auch  sonst  noch  eingehender  zu  behandeln,  ganz  be- 
sonders, wenn  «las  Buch  «lern  Techniker,  dem 
Fachmann  erheblichen  Nutzen  bringen  soll.  Mir 
scheint,  daran  fehlt  noch  viel.  Was  nützt  «lern  Kon- 
striikt«>ur  ein  Zitat  aus  Martini  oder  die  einleitemlen 
Abschnitte  über  üraphostatik  ? Was  «lio  weitläuligo 
Beschreibung  der  Konstruktion  eines  Dachstuhlcs 
(8.43)1*  Auch  fehlte  Meyer  die  Zeit  oder  die  Fähig- 
keit zu  einer  mehr  selbständigen  Verarbeitung  «les 
Stoffes  und  an  einer  kritischen  Durcharbeitung  «ler 
(Quellen.  Uebertrieben  ist  z.  B.  Meyers  Wertschätzung 
des  bio«lereu  Pa.vton,  die  wohl  auf  Kosten  der  In- 
genieure «ler  Firma  Hemlerson  erfolgt.  Auch  spürt 
man  in  «len  einzelnen  Kapiteln  zu  sehr  die  .Abhängig- 
keit von  den  Vorarbeitern,  von  Vier«'udeel,  .Mehrtens 
usw.,  «ibwohl  anderseits  «ler  Fleiß,  mit  dem  das  31a- 
terial  ziisammcngetragen  wunle,  staunenswert  ist. 
Diesen  Einwendungen  gegenüber  darf  man  nicht  ver- 
gessen, daß  es  doch  dem  Ingenieur  nur  will- 
kommen sein  kann,  selbst  wenn  er  nicht  viel 
praktisch  Verwortbares  für  die  ästhetische  Durch- 
bildung seiner  Eisenbauten  daraus  gewinnt,  über  diese 
Suite  seines  Wirkens  von  einem  feinen  Kopfe  und 
aus  einer  gewandten  Feder  etwas  Zusamiii«!nhäu- 
gendes  zu  vernehmen.  — Den  eigentlichen  Nutzon 
aber  von  Meyers  Buch  dürfte  das  «ler  Technik  ferner 
stchemle  große  Publikum  haben.  „Was  hier  verhan- 
delt wird,  ist  eine  Lnienangelegenheit“.  Diese  Worte 
setzt  «1er  Verfasser  selbst  als  Motto  an  die  Spitze 
seiner  Einleitung.  Dom  Laien  zu  zeigen,  daß  die 
modernen  Großkonstruktionen,  die  neuen  Eisenauf- 
gaben  der  „Baukunst“  augeh«”»ren,  daß  sie  vielleicht 
mehr  Anrecht  haben  auf  einen  Platz  in  der  modernen 
Kunstgeschichte,  als  viele  Shiin-  und  Holzbauten,  das 
ist  Meyers  wichtigstes  Ziel.  Er  will  brechen  mit  dem 
Vorurteil  derer,  die  nur  Stein  und  Holz  als  künst- 
lerisches Material  gelten  lassen,  die  nicht  begreifen, 
daß  die  Baukunst  des  19.  Jahrhunderts  ihre  wich- 
tigsten .Sehöpfungen  «lern  Ingenieur  verdankt.  Damit 
kann  und  wir«l  das  Buch  Gutes  wirken,  sofern  es, 
wie  wir  hoffen,  hinreichend  Verbreitung  findet. 

Max  Schmid. 

Die  Industrie  im  Gehiete  des  Mittelrhrinischen 
Jh-zirksrereins  deutscher  Ingenieure.  Fe.stschrit't, 
lierausgegeben  zur  4M.  Hauptversaiiiiulung  des 
Vereins  «leiitsclier  Ingenieure  in  Koblenz  vom 
1(1.  bis  20.  .riini  1907. 

Die  vom  Syndikus  der  Handelskammer  Koblenz 
Dr.  Gertz  herausgegebene  F'estschrift  bringt  die  ge- 
werblichen Verhältnisse  im  Gebiete  des  Mittelrheini- 
schon  Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure  zur  Dar- 
stellung. .Mit  Recht  hebt  der  Verfasser  hervor,  daß 
durch  die  landschaftlichen  Schönheiten  die  alte,  inter- 
essante geschichtliche  Vergangenheit  und  die  herr- 
lichen Weinberge  des  Mittelrheines  die  imlustriello 
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27.  Jahrf^.  Nr.  81. 


Bedeutung  dioHor  Oegouden  ziemlich  in  den  Hinter- 
grund rückt.  Welche  Mannigfaltigkeit  und  welch 
große  Anzahl  recht  stattlicher  Werke  der  Mittelrhcin 
jedocli  aufzuweisen  vermag,  darUber  unterrichtet  so- 
wohl in  ausführlicher  als  auch  in  frischer,  belehren- 
der und  unterhaltender  Weise  die  vorliegende  Fest- 
schrift. Den  Schilderungen  der  einzelnen  Industrien 
geht  eine  Betrachtung  über  die  geognostischen  Ver- 
liältnisso  des  Bezirks  voraus.  Hs  werden  sodann  ins- 
gesamt 29  verschiedene  Industrien  durch  besondere, 
in  sich  abgeschlossene,  kurze,  aber  erschöpfende  Ar- 
tikel behandelt,  von  denen  besonders  hervorzuheben 
wären:  die  Bergwerks-  und  Hüttenindustrie  an  der 
Lahn;  die  Eisenindustrie  im  Kreise  Altenkirchcn ; der 
Erzbergbau  im  Wied-  und  Lahrl)nchtal ; die  Eisen- 
industrie am  Mittcirhein;  die  Bergwerks-  und  Hütten- 
industrie im  Hunsrück  und  der  Blei-,  Silber-,  Zink- 
und  Kupfcrorzbergbaii.  Bemerkenswert  sind  die  iu 
diesen  Beschreibungen  angeführten  Statistiken,  die 
am  besten  über  die  Bedeutung  der  einzelnen  in  Be- 
tracht gezogenen  Industrien  .\ufschluB  geben  und 
eine  entsprechende  Beurteilung  zulasscn.  Das  Schluß- 


kapitol bildet  eine  von  Regierungs-  und  Baurat 
Düsing  verfaßte  Abhandlung  über;  „Der  Rhein  in 
technischer  und  wirtschaftlicher  Beziehung“.  Die 
hauptsächlichsten  .Angaben  hieraus  über  die  Entwick- 
lung und  den  Bestand  des  Gesamt-Güterverkehrs, 
dos  Bersonenverkehrs,  des  Rhein-Seeverkehrs  und  der 
Rheinilotte  geben  wir  an  anderer  Stelle  * unter  der 
Uebcrschrift:  „Die  Bedeutung  der  Rheiuschiffahrt“ 
wieder.  E.  lE. 

Kataloge: 

Mitteilungen  aus  dem  Arbeitsgebiete  der  Felten 
ä'  GuiUeaume-Lahmeyerwerke  Ä.-O.,  Frankfurt  a,  if. 
Nr.  100:  Inhaltsverzeichnis  der  Xrn.  1 — 99. 
Allgemeine  Elektrizitüts  - Gesellschaft, 
Berlin : Elektrischer  Antrieb  von  Portalkranen. 
Deutsch-Lu.xemburgische  Bergwerks-  und 
Hütten-Aktiengesellschaft,  Abteilung  Dif- 
ferdingen  (Luxemburg):  Profil-Zeichnungen  1907. 

* Siehe  Seite  1141  dieses  Heftes. 
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Stahlwerks  • Verband,  Aktiengesellschaft  zu 
Dil.sseldorf.  — -Vus  detn  der  Generalversammlung 
vom  26.  Juli  d.  J.  vorgelegten  Berichte  des  Vorstandes 
Uber  das  am  31.  März  1907  abgelaufene  Geschäftsjahr 
geben  wir  folgendes  wieder: 

Das  dritte  Geschäftsjahr  des  Verbandes  zeiebnete 
sich  wie  das  vorhergegangene  durch  eine  ebenso  starke, 
als  stetig  wachsende  Nachfrage  aus,  welche  den  Ver- 
bandswerkeu  Ober  ihre  Leistungsfähigkeit  hinaus 
Arbeit  gab. 

Der  Formeisenabsatz  stieg  um  188.’jl7  t gegen 
das  Vorjahr  und  der  Absatz  in  Eiscnbahnmaterial 
sogar  um  297  89.8  t.  Der  Inland-IIalbzeugabsatz  stieg 
ebenfalls  um  15  000  t.  während  infolge  des  Bestrebens, 
dem  Inlande  mehr  Material  zuzuführen,  der  Absatz 
nach  dem  .Ausland  um  216  000  t zurUckhIieb.  Auch 
in  B-Frodukten  bewegte  sich  der  Bedarf  in  ständig 
aufsteigender  Linie.  Die  Beteiligungszifforn 
konnten  demgemäß  wie  folgt  erhöht  werden: 

Für  Produkte  A : ab  1.  4.  06  um  5 O/p,  ab  1.  8. 
06  um  7“/6,  ab  1.  12.  06  um  3®/o,  ab  1.  1.  07  um  3 o/p 
und  ab  1.2.07  um  0,10/p. 

Für  Produkte  B:  Gruppe  Stabeison  ab  23.  4. 
06  um  4,5  ®/«i  ob  1.  8.  06  um  5 0/p  und  ab  1.  1. 07  um 
10 o/p;  für  Gruppe  Walzdralit  ab  23.4.06  um  5,5  0/p, 
ab  1.  12.06  um  5 ®/o  und  ab  1.2.07  um  5®/o;  für 
Gruppe  Bleche  ab  23.  4.  06  um4,5®/o  und  ab  1.7.06 
um  10“/o;  für  Gruppe  Röhren  ab  23.  4.  06  um  4,5  0/p, 
ab  1.7.06  um  5 */o,  ab  1.  10.06  um  lOO/p  und  ab 
1.  12.06  um  20®/c;  für  Gruppe  Guß-  und  Schmiede- 
stücke ab  1.  4.  06  um  10  o/p,  ab  1.  7.  06  um  10  o/p  und 
ab  1.  1 1.  06  um  10®/o. 

Die  allgemein  günstige  Geschäftslage  auf  dem 
heimischen  wie  auf  dem  Weltmärkte,  wo  sich  überall 
ein  zeitweise  stürmischer  Bedarf  zeigte,  hätte  zu 
größeren  Preiserhöhungen  Anlaß  geben  können.  Der 
Verband  hat  statt  dessen  seine  Politik  des  .Maßhaltens 
in  der  Preisstellung  fortgefübrt  und  unter  gleichzeitiger 
Berücksichtigung  der  im  Laufe  des  Jahres  bedeutend 
gestiegenen  Kosten  der  Rohstoffe  und  der  gewachsenen 
Arbeitslöhne  die  Preise  für  Halbzeug  und  Formeisen 
für  inländische  Abnehmer  dreimal  um  je  5 also 
für  beide  Produkte  nur  um  jo  15  Jt,  erhöht.  Diese 
höheren  Preise  wurden  überdies  deshalb  nicht  sofort 
wirksam,  weil  die  Abnehmer  jeweils  ihren  Bedarf 
schon  für  ein  bis  zwei  Quartale  gedeckt  hatten,  ln 
Eisenbahnmatcrialien  für  die  Staatsbahnon  waren  die 
Preise  durch  Verträge  gebunden;  für  private  Ab- 


nehmer im  Inlande  waren  die  Preise  wesentlich  höher 
und  konnten  besonders  im  .Vuslandsgescliäfte  kräftig 
anziehen.  Daß  die  Preispolitik  des  Verbandes  nicht 
einseitig  war,  sondern  weiteren  Gesichtspunkten  Rech- 
nung trug,  ist  denn  auch  von  dritter  Beite  und  selbst 
von  grundsätzlichen  Gegnern  der  Kartelle  anerkannt 
worden,  und  die  pflegliche  Behandlung  der  Konjunktur 
durch  den  Stahlwerks-Verband  dürfte  auf  die  weitere 
gesunde  Entwicklung  der  Eisenindustrie  nicht  ohne 
vorteilhaften  Einfluß  bleiben.  Die  wesentlich  ge- 
stiegenen Auslandserlöso  bewirkten,  neben  der  Er- 
höhung der  Halbzeug-  und  Formcisenpreise  für  das 
Inland,  daß  der  durchschnittliche  Erlös  für  die  Tonne 
im  dritten  Geschäftsjahre  eine  erhebliche  Steigerung 
zeigt  gegenüber  dem  Ergebnis  des  zweiten  Geschäfts- 
jahres. 

Veränderungen  im  Mitgliederbestände  des  Ver- 
bandes sind  insofern  eingetroten,  als  der  Hörder  Berg- 
werks- und  Hütten- Verein  im  Oktober  1906  in  dom 
Phönix,  Aktiengfsellschaft  für  Bergbau  und  Hütten- 
betrieb, aufgegangen  ist.*  Ferner  ist  der  Aachener 
Hütten  - Aktien  - Verein  Rote  Erde  mit  der  Golson- 
kirebener  Bergwerks-Aktiengesellschaft**  in  Rhoin- 
elbe im  März  1907  verschmolzen  worden,  nachdem 
er  sich  vorher  im  Januar  1907  die  Eschweiler  Aktien- 
gesellschaft für  Drahttabrikation  ***  angegliedert  hatte. 

Der  Gesamtversainl  des  Verbandes  hätte  noch 
größer  sein  können,  wenn  nicht  andauernd  ein  be- 
sonders gegen  den  Schluß  des  Gescliäftejahres  hin 
außerordentlich  störend  empfundener  Mangel  an  Spezial- 
wagen bei  der  Eisenbahn  bestanden  hätte,  ein  Wagon- 
mangel, der  unserem  Auslandsgeschäft  auf  die  Dauer 
verhängnisvoll  werden  kann,  wo  wir  mit  einer  prompter 
liefernden  Konkurrenz  zu  rechnen  haben.  Wir  wollen 
auch  hier  nicht  unterlassen,  auf  die  Notwendigkeit 
einer  raschen  und  ausroichondon  Vermehrung  dieser 
Spezialwagon  durch  die  Risenbahnverwaltung  hin- 
zuweisen. Auch  der  Ende  August  1906  begonnene 
und  Uber  zwei  Monate  sich  erstreckende  Arbeiter- 
ausstand  auf  dem  Aachener  Hütten- Aktion -Verein 
Rote  Erde  hat  auf  die  V'ersandziffern  ungünstig  ein- 
gewirkt. Diese  wurden  ferner  in  den  Wintermonaton 

• „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  19  S.  1224;  Nr.  20 
8.  1288. 

**  „Btahl  und  Eisen“  1907  Nr.  3 B.  119;  Nr.  12 
8.  4.34. 

*♦*  „.Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  11  8.394. 
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durch  die  wiederholte  [''itiHtellunf^  der  ScliilTahrt  auf 
dem  Rhein  infolge  Eiegangee  erheblich  beeinträchtigt. 

Ueber  die  UcschäftBlage  in  den  ein/.elnen  syn- 
dizierten Erzeugnissen  ist  folgendes  zu  bomerken : 

Halbzeug  (Inland).  Das  Inlandsgeschäft  in 
Halbzeug  blieb  während  des  ganzen  Ueschäftsjahres 
außerordentlich  lebhaft.  Der  Eingang  an  Aufträgen 
und  der  Abruf  der  Verbraucher  war  so  stark,  daß 
die  rechtzeitige  Versorgung  der  Abnehmer,  besonders 
im  vierten  Quartal  1906  und  ersten  Quartal  1907, 
vielfach  Schwierigkeiten  bereitete.  Trotz  der  Aus- 
fälle, welche  den  Verbandsworken  durch  Betriebs- 
störungen, Mangel  an  geeigneten  Arbeitskräften,  Ar- 
beiterausstände  usw.  entstand,  war  der  Verband  bemüht, 
den  ungemein  starken  Inlandsbedarf  nach  Möglichkeit 
zu  befriedigen,  weshalb  er,  wie  schon  seit  Beginn  des 
Jahres  190G,  den  Verkauf  nach  dem  .\uslande  während 
des  ganzen  Jahres  auf  das  äußerste  einschränkte. 
Obwohl  der  Uesamtabsatz  von  Halbzeug  im  ahgclau- 
fenen  Geschäftsjahre  um  rund  200000  t gegenüber 
dem  vorhergehenden  Jahre  zurflckblieb,  wurden  an 
das  Inland  rund  15  000  t mehr  abgegeben,  während 
der  verhältnismäßige  Anteil  dos  Inlandes  am  Qcsanit- 
absatzc  sich  9 höher  stellt  als  1905/06.  Die  Steige- 
rung des  Inlandsahsatzos  in  den  letzten  fünf  Jahren 
geht  aus  der  folgenden  Aufstellung  hervor.  Es  wurden 
nach  dom  Inlandc  versandt  (Fertiggewicht)  vom 


1. 

März 

1902 

bis 

28. 

Februar 

1903 

737  621 

t 

1. 
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1903 

I» 

29. 

F 

1904 

844  6*29 
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1. 
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1904 

» 

28. 

r» 

1905 

1 042  688 

t 

1. 

n 

1906 

n 

28. 

F 

1906 

1 293  480 

t 

1. 

n 

1906 

n 

28. 

n 

1907 

1 335  233 

t 

Halbzeug  (.\usland).  Der  .Auslandsmarkt  lag 
bei  festen  Freisen  günstig;  doch  gab  der  Verband 
nur  zur  .Aufrochterhaltiing  der  seitherigen  Beziehungen 
zum  Auslande  ganz  geringe  Mengen  ab,  und  zwar  zu 
Preisen,  die  denen  des  Inlandes  nicht  nur  gleichkamen, 
sondern  sie  zum  Teil  überholten. 

Der  Gesamtversand  an  Halbzeug*  vom 
I.  April  1906  bis  Hl.  März  1907  stellte  sich  auf 
1 795  828  t (Uohstahlgowicht),  er  bleibt  somit  hinter 
dem  der  gleichen  Vorjahrszoit  (1  996  779  t)  um  201  451  t 
und  hinter  der  BcteiligungszifTor  für  diese  Zeit 
(1  888  490  t)  um  93  162  t oder  4,9.8  «o  zurück.  Von 
dem  Gosamtversando  entfallen  81,57 '’/o  auf  das  Inland, 
18,4.8  **/o  auf  das  Ausland,  gegenüber  72,61  O.'o  hezw. 
27,39  0^  im  Geschäftsjahre  1905/06. 

E i s e n b A h n ma  te  r i a 1 (Inland).  Das  Geschäft 
in  Eiscnbahnohnrhaumatcrial  war  sehr  befriedigend, 
der  Auftragsbestand  ging  über  die  Beteiligungsziffern 
erheblich  hinaus.  In  schweren  Bchiencn  und  Schwellen 
herrschte  andauernd  sehr  lebhafte  Tätigkeit,  da  der 
Bedarf  der  preußischen  Staatshahnen  für  das  Etats- 
jahr  1906/07  gegen  das  Vorjahr  erfreulicherweise  eine 
wesentliche  Steigerung  aufwies  und  auch  andere 
deutsche  Eisenbabnverwaltungen  beträchtliche  Mehr- 
forderungen  stellten.  Außerdem  traten  die  preußischen 
und  verschiedene  andere  Staatshabnen  im  Laufe  des 
zweiten  Halbjahres  mit  bedeutenden  Nachtragsbestcl- 
hingen  für  1907  in  Schienen,  Schwellen  und  Zubehör 
hervor,  so  daß  die  Schienenwerke  nicht  nur  das  ganze 
Jahr  vollauf  besetzt  waren,  sondern  auch  noch  weit 
bis  in  das  zw-eitc  Halbjahr  1907  hinein  mit  Arbeit 
reichlich  versehen  sind.  Leider  entsprach  der  Erlös 
aus  den  Staatsbahnliefcrungen  nicht  dom  sonstigen 
Preisaufschwung,  da  die  meisten  Bahnen  von  dem 
für  sie  sehr  günstigen  Uptionsrecht  zu  den  früheren 
billigen  Preisen  Gebrauch  machen  konnten.  Das  (ie- 
schäft  in  Gruben-  und  Feldbahnschienon,  das  im  .April 
etwas  rubigor  verlief,  gestaltete  sich  weiterhin  rocht 
günstig  und  nahm  im  letzten  Vierteljahr  1906  an 

* Bezüglich  der  einzelnen  .Monatsmengen  siehe 

„Stahl  und  Eisen**  1907  .\r.  17  S.  610. 


Lebhaftigkeit  immer  noch  zu,  so  daß  im  Laufe  des 
Jahres  erhebliche  Preisaufliesserungen  vorgenommen 
werden  konnten.  — Das  schon  seit  Jahresanfang 
günstige  Geschäft  in  Rillenschienen  nahm  einen  außer- 
ordentlichen Umfang  bei  steigenden  Preisen  an,  so 
daß  die  AVerke  sehr  lange  Lieferfristen,  die  sich 
zwischen  5 und  8 Monaten  bewegten,  fordern  mußten. 

Eisen  bahn  material  (Ausland).  Das  Aus- 
landsgeschäft nahm  ebenfalls  einen  sehr  günstigen 
Verlauf;  bei  steigenden  Preisen  herrschte  rege  Nach- 
frage. Eine  große  Anzahl  von  Aufträgen  in  schworen 
Schienen  aus  eurofiäiscben  und  außereuropäischen 
Ländern  wurden  zu  Preisen  abgeschlossen,  die  im 
allgemeinen  die  des  Inlandes  wesentlich  überstiegen. 
Die  Abschlußtätigkeit  hätte  sich  noch  umfangreicher 
gestaltet,  wenn  sich  der  Verband  nicht  Geschäften 
mit  geforderten  kürzeren  Lieferfristen  gegenüber  ab- 
lehnend hätte  verhalten  müssen.  .Auch  im  Winter 
war  der  Eingang  von  Spezilikationen  sehr  gut  und 
bedeutend  besser  als  im  Vorjahre.  — In  Sidiwellen 
wurde  eine  Reihe  größerer  Aufträge  hereingenommen, 
u.  a.  aus  Südamerika,  doch  wurde  das  Geschäft  durch 
den  ausländischen  Wettheworh  bezüglich  der  Preise 
etwas  beeinflußt.  Auch  in  Grubonsebienen  wirkte  in 
der  ersten  Hälfte  des  Jahres  1906  der  ausländische, 
hesonders  der  belgische  Wettbewerb  störend  auf  die 
Preisentwicklung  ein.  Die  Nachfrage  war  indes  gut 
und  weiterhin  entwickelte  sich  das  Geschäft  bei  stei- 
genden P>löaen  recht  befriedigend.  — Ganz  wesent- 
lich hob  sich  im  Laufe  des  Jahres  das  Geschäft  in 
K i 1 1 e II  K c h i e n e n sowohl  hinsichtlich  der  abge- 
schlossenen .Mengen,  als  auch  in  bezug  auf  die  Preis- 
bildung. Lieferfristen  von  6 bis  8 Monaten  waren 
an  der  Tagesordnung.  Selbst  im  Winter  war  der 
Eingang  von  Spezifikationen  gut  und  im  Vergleich  zu 
dem  A’’orjahro  ungewöhnlich  stark. 

An  Eiseubahnmaterial  * wurden  im  zweiten  Ge- 
schäftsjahre versandt:  2 033  237  t (Rohstahlgewicht), 
also  gegen  die  gleiche  Zeit  des  Vorjahres  (1  735344  t) 
297  893  t mehr.  Der  Versand  bleibt  hinter  der  Be- 
toiligungsziffer  (2  092  980  t)  um  59  743  t oder  2,85  <>/o 
zurück.  A'on  dem  Gesamtversande  entfallen  auf  das 
Inland  67,06  O'o,  auf  das  Ausland  32,94  o/o,  gegen 
66,73  0/0  bezw.  33,27  o/o  in  1905/06. 

Formeisen  (Inland).  Das  Inlandsgoschäft  in 
Formeisen  verlief  im  ganzen  sehr  zufriedenstellend. 
Da  die  Bautätigkeit  im  Sommer  1906  sich  sehr  leb- 
haft entwickelte,  war  der  Bedarf  so  groß,  daß  die 
Werke  die  Wünsche  der  Kundschaft  nicht  immer 
rechtzeitig  befriedigen  konnten.  Im  letzten  Viertel 
dos  Jahres  1906  war  das  Geschäft  besondors  lebhaft ; 
da  Vorräte  auf  den  Werken  nirgends  vorhanden  und 
die  Lager  des  Handels  geräumt  waren,  so  suchte  sich 
die  Kundschaft,  in  Erwartung  höherer  Preise,  mit  mög- 
lichst großen  .Mengen  einzudocken.  Der  Abruf  blieb 
trotz  der  vorgerückten  Jahreszeit  stark;  doch  wurde 
die  rechtzeitige  Ablieferung  durch  den  niedrigen 
Wasserstand  des  Rheines  und  den  Ausstand  der  Elb- 
schifTor  zum  Teil  behindert.  Mit  dem  Eintritt  des 
AVintors  ließ  der  .Andrang  wie  alljährlich,  entsprechend 
der  infolge  der  AA''interzoit  eingestellten  Bautätigkeit, 
etwas  nach.  Der  Spczifikationscingang  blieb  jedoch 
reichlich.  Gegen  Endo  dos  Geschäftsjahres  machte 
sich  für  neue  Abschlüsse  etwas  Zurückhaltung  be- 
merkbar, die  hauptsächlich  auf  die  Ungewißheit  über 
die  Verlängerung  des  Vorbandes  und  den  hohen  Geld- 
stand zurückzufiihron  ivar. 

Forme!  sen  (Ausland).  Im  Auslandsgeschäft, 
das  zu  Beginn  des  Jahres  1906  sehr  lebhaft  bei  stei- 
genden Preisen  eingesetzt  hatte,  trat  im  .April  in  der 
Tätigung  neuer  Abschlüsse  etwas  Ruhe  ein,  da  der 
Bedarf  für  das  erste  Halbjahr  im  allgemuiuou  gedeckt 

* Bezüglich  der  einzelnen  .Monutsmengen  siehe 
„Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  17  .'S.  610. 
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war.  Vom  Mai  ab  gestaltete  sich  das  Geschäft  leb- 
hafter und  hob  sich  namentlich  seit  September  bei 
anziehenden  Freisen.  Von  allen  Seiten  traten  Anfragen 
nach  Formeisen  hervor;  doch  waren  die  Werke  viel- 
fach nicht  in  der  Lage,  den  geforderten  kürzeren 
Lieferfristen  nachzukommen,  weshalb  sich  die  Ver- 
kaufstätigkeit auf  einen  geringeren  Umfang  beschränken 
mußte.  Gegen  Ende  des  Geschäftsjahres  herrschte 
etwas  mehr  Ruhe  aus  denselben  Gründen,  die  für  das 
Inlsndegeschäft  maßgebend  waren.  Indes  liefen  die 
Spezihkationon  befriedigend  ein.  — Der  Ende  März 
vorliegende  Auftragsbestand  entsprach  einer  Leistung 
der  Formoisenwerke  für  etwa  5 Monate. 

Der  Gesamtversand*  in  Formeisen  von  April 
1906  bis  März  1907  stellte  sich  auf  1 928232  t iRoh- 
stahlgewicht),  er  übersteigt  also  den  der  gleichen  Vor- 
jahrszeit  (1  739715  t)  um  188517  t und  die  Betoili- 
gungsziffer  (1  865637  t)  um  62  595  t oder  3,35 ®/o. 
Auf  das  Inland  entfallen  hiervon  74,44  ®/o,  auf  das 
Ausland  25,56  ®/o,  gegen  73,27  7«  bezw.  26,73  °lo  im 
Geschäftsjahre  1905/06. 

Der  monatliche  Versand  des  dritten  Geschäfts- 
jahres in  Produkten  A (Vorverbands-  und  Verbauds- 
geschäfte)  ergibt  sich  aus  folgender  Tabelle*  (Roh- 
stahlgewicht) : 


Monate 

Vmnad 
io  FroduktcD  A 

Mehr-  bezw. 
MinderTftrMiDd 
das 

Vorjahr 

t 

1906  April 

464  559 

4-  35  376 

„ Mai 

522  571 

4-  28  921 

„ Juni 

481  494 

-f  39  705 

» Juli 

485  563 

4-  71  376 

„ August  .... 

477  657 

+ 43  488 

„ September  . . . 

444  429 

— 6 333 

„ Oktober  .... 

.501  562 

-f  34  608 

„ November  . . . 

482  793 

-|-  44  334 

„ Dezember  . . . 

449  025 

— 28  411 

1907  Januar  .... 

489  571 

-f  29  738 

, Fobruar  .... 

449  264 

-f  1 1 705 

, -März 

508  309 

— 19  548 

Summa 

5 756  797 

+ 284  959  ; 

Die  Gestaltung  des  arbeitstägliehen  Gesamtabsatzes 
in  Produkten  A für  die  einzelnen  Monate  des  dritten 
Geschäftsjahres  zeigt  folgendo  Aufstellung: 


Arbeiuiä;;ltcher  VerMund 


Mooute 

1906^07 

t 

■ SOj.'OS 

■ 

« 

M«br-  bfjtw, 
Mind(*rVi’r«an«l 

IfeiSi'Q 

t 

1906 

April.  . . . 

20  198 

18  660 

+ 15.38 

Mai  .... 

20  099 

18  283 

-t-  1816 

Juni  .... 

19  260 

19  208 

+ 52 

Juli  ...  . 

18  676 

15  9.30 

-F  2746 

August  . . . 

17  691 

16  080 

+ 1611 

n 

September  . 

1 7 777 

17  337 

+ 440 

, 

(Oktober  . . 

18  576 

17  960 

-4-  616 

November  . 

20  116 

18  269 

+ 1847 

Dezember  . 

18  709 

19  893 

— 1 184 

1907 

Januar  . . . 

18  8.30 

1 7 686 

+ 1144 

Fobruar  . . 

18  719 

18  232 

+ 487 

91 

Marz  .... 

20  332 

19  5.50 

+ 782 

Dor  Gesamtversand  in  Produkten  A im  dritten 
Geschäftsjahre  beträgt  5 756  797  t und  bleibt  hinter 
der  Beteiligungsziffer  für  diese  /.eit  (5  847  107  t)  um 
90  310  t o<ler  1,547*  zurück;  er  setzte  sich  zusammen 


• B<>züglich  der  einzelnen  .Monatsmengeu  siehe 
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aus  182644  t Vorverbandsgeschäften  und  5574  133  t 
Verbandsgeschäften  (Rohstahlge wicht). 

Auf  die  einzelnen  Produkte  verteilen  sich  Vor- 
verbands- und  A'crbandsgcschäfte  (einschl.  eigenen 
Bedarfs),  getrennt  nach  Inland  und  Ausland,  wie  folgt: 


Vofvcrband  ^ Wrband 

/.U- 

nammcn 

1 

1 Inland 
! t 

Au«)and!  Inland  Auiland 
. ' . 1 . 

Halbzeug  . jl04851 
Eisenbahn- 

material  ) 1.3093 
Formeisen . | — 

10418  1359614  320445  1795328 
t l 

53704  1350157  61628.3  20332.37 
578  |i485461|492193!i928232 

In  der  Hauptversammlung  des  Stahlwerks-Ver- 
bandes am  26.  Juli  1907  wurde  über  die  Geschäfts- 
lage mitgeteilt: 

In  Halbzeug  liegen  reichliche  SpeziKkationen 
vor  und  es  war  trotz  weiterer  Einschränkung  des 
E.vports  in  vielen  Fällen  leider  immer  noch  nicht 
möglich,  dor  inländischen  Kundschaft  die  gewünschten 
Mengen  voll  zuzuführen.  Die  zur  Lieferung  im 
dritten  Quartal  noch  rückständigen  Mengen  sichern 
den  Werken  reichliche  Beschäftigung  in  dem  bis- 
herigen Umfange.  Der  Verkauf  für  das  vierte  Quartal 
1907  wurde  in  der  Versammlung  zu  den  seitherigen 
Preisen  und  Bedingungen  freigegeben. 

Die  Aufträge  in  E i s e n b a h u m a t e r i a I , welche 
den  Verbandswerken  zur  Lieferung  bis  Ende  dieses 
Jahres  vorliegen,  haben  nahezu  die  Höhe  der  Bo- 
teiligungszifforn  der  Werke  für  diese  Zeit  erreicht. 
Da  die  Werke  bisher  trotz  der  großen  Anstrengungen 
die  Beteiliguiigsziffern  nicht  erreichen  konnten,  so  ist 
mit  ziemlicher  Sicherheit  darauf  zu  rechnen,  daß  die 
Werke  den  jetzt  schon  vorliegenden  Auftragsbestand 
bis  Ende  dieses  Jahres  nicht  bewältigen  können.  Da- 
bei ist  der  Eingang  von  neuen  Aufträgen  bis  jetzt 
ein  ganz  Hotter  gewesen,  so  daß  die  Werke  für  leichtes 
Material  Termine  von  ungefähr  4 bis  6 Monaten  ver- 
langen müssen,  ln  Rillenschienen  ist  der  Eingang 
von  .\ufträgen  ebenfalls  ein  befriedigender  und  sind 
mit  den  in  Rillenschienen  jetzt  schon  vorliegenden 
Aufträgen  die  Werke  bis  ebenfalls  ungtrfähr  Ende 
dieses  Jahres  voll  besetzt. 

In  Formeisen  sind  die  Werke  nach  dem  zur- 
zeit vorliegenden  .Vuftragsbestand  auf  3 bis  4 Mo- 
nate voll  besetzt.  Der  Bpezilikationseingang  war  be- 
friedigend. Auf  das  Trägergeschäft  wirken  neben 
dem  hohen  Geldstande  und  der  immer  noch  nicht  ent- 
schiedenen Händlerfrage  zahlreiche  Ausstände  von  Bau- 
handwerkern hemmend  ein.  Auch  im  .\uslande  werden 
von  verschiedenen  Ländern  Bauhandwerkerstreiks  ge- 
meldet, welche  die  Bautätigkeit  beeinträchtigen;  doch 
war  der  Abruf  seither  recht  zufriedeustellend. 

Tom  Roholseiiiuarkte.  — Die  Beschäftigung  dor 
rheinisch  - westfälischen  Werke  ist  andauernd  sehr 
stark.  Es  werden  nach  wie  vor  Verkäufe  zur  Liefe- 
rung in  diesem  Jahre  getätigt.  Auch  die  .\brufe  der 
Kundschaft  sind  hoch. 

Dor  Roheisenmarkt  in  Middlesbrough  stand  neuer- 
dings wieder  unter  dem  Eintliiß  der  Warrantspokulation. 
Er  schloß  in  der  vorigen  Woche  zu  56/7  Kasse  Käufer 
für  Nr.  3 Warrants,  stieg  dann  sprungweise  bis  auf 
58  lO'/s,  ist  dann  aber  allmählich  wieder  zurück- 
gegangen und  schloß  die  Börse  am  26.  .Juli  zu  57/5‘/» 
Kasse  Käufer.  Es  wird  heute  notiert  für  Eisen  ab 
AVerk  O.  .M.  B.  Nr.  3 58/6  bis  58  9,  Nr.  1 ist  noch 
immer  äußerst  knapp  und  kostet  5/ — bis  6' — mehr 
als  Nr.  3 je  nach  Marke,  Hämatite  in  gleichen  tiuauti- 
täten  1,  2,  3 81  9 alles  netto  Kasse.  Verschiffungen, 
obgleich  noch  etwas  hinter  denen  des  vorigen  Monats 
zurück,  sind  sehr  gut  für  diese  Jahreszeit  und  be- 
tragen 128  500  tous.  Connals  l.nger  nehmen  noch 
immer  beständig  ab  und  enthalten  jetzt  225  990  tons. 
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davon  Bind  216147  tons  Xr.  3 und  9897  Standard- 
Qual  itilton. 

Yerdinining  für  eine  nene  Rheiubrlicke  in 
Köln.  — Bei  der  am  20.  Juli  bei  der  König!.  Eison- 


Znr  Ansfahr  sUdrnssischer  Eisenerz«  Aber 
die  Westgrenze  Rußlands«  * — Nach  der  „Handele- 
und  InduBtriezeitung“  hat  der  HandcUminister  dom 
Ministerrat  eine  Vorlage  gemacht,  wodurch  bestimmten 
Unternehmern  gestattet  werden  soll,  im  Laufe  der 
nächsten  zwei  Jahre  Eisenerz  aus  den  sUdrussischon 
Gruben  im  Gesamtbeträge  bis  zu  63  .Millionen  l’ud 
(1  Pud  = 16,4  kg)  zollfrei  Uber  die  Zollämter  der 
Westgrenzo  zu  e.xportiereu.  Falls  diese  Vorlage  zur 
Ausführung  kommt,  wird  nicht  iiiolir  wie  bisher,  fUr 
die  in  Betracht  kommenden  Unterneliiner  in  jedem 
einzelnen  Fall  die  uinzuholende  Genehmigung  er- 
forderlich sein,  um  eine  (Quantität  Eiaenerz  über  die 
westliche  Grenze  auszufüliren.  Darüber,  auf  welche 
Firmen  und  in  welchen  .Mengen  die  6.3  Millionen  Pud 
gegebenenfalls  verteilt  werden  sollen,  ist  noch  nichts 
bekannt.  P. 

Englisch- japanisches  Stahlwerk.  — Zwischen 
japanischen  und  englischen  Kapitalisten  ist  ein  Ab- 
kommen über  Gründung  eines  großen  Stahlwerkes 
in  Japan  zustande  gekommen.  Der  Plan  hierzu  ging 
von  dem  Direktor  der  Hokkaido-Kohlengruben-  und 
Dampfer-Gesellschaft  aus,  während  die  Verhandlungen 
zwischen  den  Japanern  und  Engländern  durch  den 
Vizeadmiral  Yamanouchi,  Chef  der  Flottenstation  in 
Kure,  geführt  wurden,  der  nach  England  reisen  will, 
um  mit  den  dortigen  Interessenten  Näheres  über  die 
Verwirklichung  dos  Planes  zu  besprechen.  Das  auf 
10  Millionen  Yen  festgesetzte  Kapital  ist  nur  für  die 
ersten  Anlagekoston  berechnet.  Wenn  das  Work  im 
Betriebe  ist,  soll  das  Kapital  auf  30  oder  40  Mil- 
lionen erhöht  werden.  Nach  Mitteilung  des  Admirals 
Yamanouchi,  der  seine  bisherige  Stellung  in  der  Flotte 
beibehält,  hat  das  eigene  Stahlwerk  der  Flotte  in 
Kure  eine  solche  Entwicklung  genommen,  daß 
es  den  Bedarf  an  Stahl  nicht  zu  decken  vermag. 
Da  es  aber  der  Hegierung  bei  ihrer  gegenwärtigen 
Knanziellon  Lage  nicht  leicht  wäre,  noch  ein  weiteres 
staatliches  Werk  zu  errichten,  so  soll  das  neue  Werk 
ein  privates  Unternehmen  worden.  Es  erhält  eng- 
lische Ingenieure  und  Maschinen  und  wird,  wie  die 
«Voss.  Ztg.“  schreibt,  sowohl  von  der  japanis<dien 
Flotte  wie  Armee  unterstützt  werden,  indem  beide 
die  Erzeugnisse  dos  Werkes  kaufen. 

Anssichten  des  Eiseiierzrersandes  tou  dem 
Obern  See.  — Die  Vorarbeiten  in  dem  vorllossenen 
Winter  und  Frühjahr  in  den  Eisunerzbezirken  des 
Obern  Sees  ließen  die  Erwartting  auf  enorme  Ver- 
sandziffern für  diesen  Sommer  schon  berechtigt  er- 

* Bericht  des  KaiscrI.  General -Konsulats  in 
St.  Petersburg.  , Nachrichten  für  Handel  und  Ge- 
werbe“ 1907  Nr.  74  S.  8. 


bahndirektion  Köln  anstehenden  Verdingung  betreffend 
die  Anfertigung,  Lieferung  und  Aufstellung  der 
eisernen  Ueberbauten  für  die  nördliche  Khoinbrücke 
in  Köln  lagen  folgende  .\ngoboto  vor; 


scheinen.  Nach  den  vorliegenden  Berichten*  kann 
man  als  sicher  annchmen,  daß,  wenn  nicht  größere 
Störungen  dazwischen  treten,  alle  bisher  erzielten 
höchsten  Zahlen  übertroffen  werden.  In  keinem 
früheren  Jahre  sind  so  gewaltige  Abraumbowegungon 
auf  den  Erzlagerstätten  vorgenommen  worden  wie  in 
diesem,  so  wurden  z.  B.  allein  im  Juni  auf  dem 
Oanisteo-Orubcnfeld,  wo  C bis  7 Dampfscbaufeln 
ständig  arbeiten,  rund  160  000  cbm  Abraum  fort- 
geschafft und  auf  dem  benachbartou  Holmann-Feld 
rund  96  000  cbm.  Einen  Begriff  von  der  Größe  der 
von  den  dortigen  Eisenbahnen  zu  bewältigenden  Erz- 
transporte  mögen  einige  Zahlen  geben.  Die  Duluth, 
Missabe  and  Northern  Eisenbahn,  die  im  vorigen 
Jahre  rund  11379  000  t Erz  beförderte,  soll  in  diesem 
Jahre  auf  einen  Jahrcstransport  von  etwa  14  000000  t 
rechnen  und  die  Duluth  and  Iren  Hange  Bahn  wird 
wohl  eine  Million  Tonnen  Erz  mehr  befördern  als 
die  im  Jahre  1906  verladenen  8331000  t.  Die  Great- 
Northern  Linie  wird  auch  ihre  vorjährige  Hüchstzahl 
(6  228000  t Erz)  um  annähernd  eine  Million  Tonnen 
erhöhen  können.  Mit  andern  Worten  werden  die 
beiden  Minnesota-Eisenerzbezirke,  deren  Erzversand 
sich  im  Jahre  1906  auf  25  999  600  t bezifferte,  in 
dieser  Saison  annähernd  30,5  Millionen  t zu  bewäl- 
tigen haben.  Da  die  Eiseoorzgruben  in  Michigan  im 
Durchschnitt  der  drei  letzten  Jahre  11  379  200  t Eisen- 
erz versenden  konnten,  so  wird  nach  vorsichtigen 
Schätzungen  in  diesem  Jahre  leicht  ein  Quantum  von 
12  700000  t aus  diesem  Bezirk  zum  Versand  kommen. 
Es  wird  also  die  Zahl  der  insgesamt  von  den  Obern 
Seen  in  diesem  Jahre  zu  verladenden  Tonnen  Eisen- 
erz an  die  Ziffer  von  42  Millionen  wohl  herankominen, 
wenn  unvorhergesehene  Zwischenfälle  ausblciben  und 
besonders  die  Eisenbahnen  an  dem  Untern  See  sich 
diesem  enormen  Verkehr  anzupassen  wissen.**  P. 


* „The  Iron  Age“,  11.  Juli  1907  S.  87. 

**  Nach  soeben  eingetroffenen  telegraphischen 
Meldungen  scheint  der  Ausstand  der  Grubenarbeiter 
und  Erzverlader  in  .Minnesota,  der  bisher  ohne  wesent- 
lichen Einfluß  auf  die  Erzförderung  geblieben  war, 
nunmehr  großeu  Umfang  anzunehmen.  Die  gesamte 
Industrie  des  Staates  soll  bereits  zum  Stillstand  ge- 
kommen sein.  Die  Italiener,  Ungarn  und  Finnländer, 
die  in  dem  dortigen  Industriebezirk  beschäftigt  waren, 
verlassen  zu  Hunderten  das  Land  und  kehren  nach 
Europa  zurück  (?).  Ein  längeres  .\ndauern  des  Aus- 
standes würde  dann  Veranlassung  werden,  daß  die 
Hochöfen  teilweise  zum  Zweck  von  Ausbesserungen 
ausgeblasen  werden  müssen.  Sollte  es  tatsächlich  so 
weit  kommen,  so  würden  die  oben  (Seite  1137)  ge- 
zogenen Si'hlüsse  auf  Höchstleistungen  der  Hoheisen- 
erzeugung  in  diesem  Jahre  sofort  hinfällig  werden. 


BauIob  i 

lUulO!«  2 

HruIos  3 
Jt 

Nach  V 
Loa  la 

Igrnen  Z.'lchuuugen 
I.oi  I b 1 Loa  1 c 

1 .« 

Cleveland,  Migdc  & Co.  (England)  .... 
Gutehoffnungsbütte,  J.  C.  Harkort,  Vor.  Ma- 
schinenfabriken Nürnborg.und  Gustavsburg, 
Union,  A.-G.  für  Bergbau,  Eisen-  u.  Stahl- 

10112480 

11098835 

11464653 

— 

— 

Industrie 

7211685 

7534917 

8110267 

6990760 

7427932 

— 

Beuchelt,  Eilers  und  Königs-  u.  Laurahütte 
Aug.  Klönne,  Brückenbau  Elender  & Hein, 

7086228 

7226228 

— 

] 

Lehmann  & Co 

6454578 



- 

6260028 

6383  678 

6115278 

Baulos  1 bis  3 beziehen  sich  auf  verschiedene  Entwürfe  der  Kgl.  Eisenbahndirektion  Köln,  die  diese 
selbst  stellte. 
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27.  Jahrg.  Nr.  81. 


Dinglersche  Maschlneufabrik  k.-fi.,  Zwei« 
brücken.  — Das  zehnte  Oeschftftejahr  der  OoselU 
Schaft  schloB  am  31.  MArz  1907  hei  einem  Umschläge 
von  3 701000  Jl  (i.  V.  3 142  000  mit  einem  Roh- 
gewinn (einschl.  11  307,03  .4  Oewinnvortrag  von»  Vor- 
jahre) von  405  204,73  (i.  V.  369338,08  .Ä)  ab.  Hier- 

von sind  in  Abzug  zu  bringen  für  Reservefonds 
11  080,46  ..<1,  für  Abschreibungen  172  288,43.4,  für 
erste  Dividende  von  4 o/o  112  000.*  für  Oewinn- 
anteile  26  676,34  .4.  Von  den  dann  verbleibenden 
83  159.49  .4  wird  eine  Supordividende  von  2 -Vo 
= 56  000.4  verteilt  und  der  Rost  mit  27  159,49  .4 
auf  neue  Rechnung  vorgetragon.  Der  Bericht  be- 
merkt, daß  OS  gelungen  sei,  für  die  .\bteilung  der 
Oasmasehincn  belangreiche  Aufträge  hereinzuholen. 
Die  Aussichten  für  das  laufende  Jahr  werden  als  gute 
bezeichnet.  Bei  Beginn  des  neuen  Geschäftsjahres 
lagen  im  ganzen  Aufträge  für  über  3 Millionen  .Mark 
vor,  welcher  .Auftragsbestand  sieh  bis  zu  1.  Juli  d.  J. 
auf  Ober  3,5  Millionen  Mark  erhöht  habe. 

Zwlckaner  Maschinenfabrik  in  Zwickan.  — 
Der  Abschluß  für  das  fOufunddreißigste  Geschäftsjahr 
1906/07  ergab  unter  Einschluß  von  120  .4  Gewinn- 


Vortrag  und  eines  Agio-Gewinnes  von  1692,78  Jt  einen 
Fabrikationsgowiun  von  180  914,89  .4  (im  Vorjahre 
110  769,90  .4).  Nach  Abzug  von  38  971,41  .4  Ab- 
schreibungen (i.  V.  0 .4)  und  der  sonstigen  Unkosten 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  14  947,59  Jt.  Derselbe 
soll  wie  folgt  vorteilt  werden:  Gewinnanteil  des  Vor- 
standes 747,35  My  5 */o  Dividende  der  Vorzugsaktien 
13  140  .*,  Vortrag  auf  neue  Rechnung  1060,24  .4. 
Die  für  das  abgelaufcne  Geschäftsjahr  gehegten  Er- 
wartungen haben  sich  in  der  Hauptsache  erfüllt.  Die 
'VS'erkstätten  waren  reichlich,  zum  Teil  sehr  lebhaft 
beschäftigt,  der  Umsatz  stieg  gegen  das  Vorjahr  um 
81  000  .4  und  zu  Endo  des  Geschäftsjahres  war  die 
Fabrik  auf  länger  als  ein  halbes  Jahr  hinaus  mit 
Aufträgen  voll  versehen.  Der  Generalversammlung 
liegt  ein  Antrag  der  Leitung  des  Unternehmens  vor, 
denjenigen  zusammongelogtcn  Aktien  (374  Stück  zu 
.300  .4),  auf  welche  bis  zum  Jahresende  der  Betrag 
von  je  220  .4  nachgezahlt  wird,  vom  1.  Mai  1907 
ab  die  Rechte  der  Vorzugsaktien  zu  verleihen.  Wird 
diese  vorgeschlagcne  Nachzahlung  geleistet,  so 
ist  der  gegenwärtige  Geldbedarf  des  Unternehmens 
gedeckt. 


Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

Für  die  Yereinsblbliothek  sind  eingegangen: 

(Die  EtiueDder  alnd  durch  * betelcbnei.) 

Dettmar,  G. : EUektrieität  und  Gas.  (Sondorabdruck 
aus  der  „Elektrotechnischen  Zeitschrift“.)  [Vorhand* 
deutscher  Elektrotechniker.] 

Oroßhorzoglich«»  Handelskammer*  Gießen: 
Jahresbericht  für  1906. 

H a n d 0 1 B k a m nt  0 r * .Mülheim  ( R u h r)  - O b er- 
bau s e n : Jahresbericht  für  1906j07.  I.  Teil. 

Jahresbericht  und  Programm  der  Königl.  Preußischen 
Maschinenbau-  und  Hüttenschule*  in  Duisburg  für 
das  Schuljahr  1906. 

Mollier*,  Professor  Dr.  R. : Gleichungen  und  Dia- 

gramme. zu  den  Vorgängen  im  Gasgenerator. 
(Sonderabdruck  aus  der  „Zeitschrift  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure“.) 

Asndemngen  in  der  MUgiiederiiste. 

Bosse,  Rudolf,  Oberingenicur,  Leiter  der  Brückenbau- 
Abteilung  der  GutehoffnungshOtte,  Sterkradc,  Stein- 
brinkstraße. 

Burstinghaus,  R.,  c.'o.  Burstinghaus  & Co.  Ltd.,  38  Upper 
Thames  Street,  I.ondon  E.  C. 


Gourg,  Alexandre,  Ingenieur  und  Tochn.  Konsulent 
für  Borg-,  Hütten-  und  Maschinenwesen,  Droujkowka, 
Gouv.  Ekatcrinoslaw,  Südrußland. 

Jllies,  Hermann,  Techn.  Direktor  der  Firma  de  Wendel 
& Co.,  Hajingen  i.  Lothr. 

Kayßer,  A.,  Hütteningenieur,  Mainz,  Kaiserstr.  22. 

Kragnik,  E.  A.,  Dipl.-Ingenieur,  Berlin  - Friedenau, 
Peter  Vischerstr.  15. 

Plank,  Ernst,  Betriebsingenieur  der  Dillinger  Hütten- 
werke, Dillingen  a.  d.  Saar,  Saarstr.  837. 

VVerlitz,  Heinrich,  Ingenieur  der  Röchlingschen  Eisen- 
tind  Stahlwerke,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Neue  .Mitglieder. 

Kluth,  .’iugust,  Ingenieur  bei  Haniel  & Lueg,  Düssel- 
dorf-Orafenborg. 

Koch,  Heinrich,  Dipl.-Ingenieur,  Eschwoilcr,  Roson- 
allec  16. 

Köster,  Fr.,  Ingenieur  der  Indiana  Steel  Co.,  Chicago, 
Jll.,  U.  S.  A.,  6120  Woodlawn,  Ave. 

Schuh,  Karl,  Dipl.-Ingenieur,  Betriebsassistent  der 
Gutehoffnungshütte,  Oberhausen,  Essenerstr.  142. 

Wolff,  Hans,  Geschäftsführer  und  Teilhaber  des  Guß- 
stahlwerks Heinrich  Remy,  G.  m.  b.  H.,  Hagen  i.  W., 
Flogerstraße  44. 

Verstorben. 

Radzig,  Anton,  Statistiker,  St.  Petersburg,  Fontanka  1 16. 


Am  Tage  vor  der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien, 

nämlich  am  Freitag,  den  13.  September  d.  J.,  nachmittags  5'  * Uhr,  findet  im  Gasthause 
„.Monopol“  zu  Wernigerode  a.  Harz  eine 

Versammlung  der  Gießereifachleute 

statt,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  hierdurch  eingeladen 
werden. 

Die  Tagesordnung  lautet; 

1.  Ueber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes  in  den  Eisengießereien.  Vortrag  von 
Ober-Ingenieur  Kraus  von  der  Maschinenbauanstalt  Humboldt,  A.-G.,  in  Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 

2.  Ueber  die  Geschichte  der  Eisenindustrie  im  Harz.  Vortrag  von  Hütteninspektor  Geyer- 
Ilsenburg  a.  H. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  32. 


7.  August  1907. 


27.  Jahrgang. 


Die  Gießerei  für  Formmaschinenbetrieb  der  Aplerbecker  Hütte, 
Brügmann,  Weyland  & Cie.  in  Aplerbeck. 

(Hierzu  Tafel  XV  bis  XVIf.) 

(Naebdruck  verboten.) 


A l.H  vor  einigen  Jahren  die  Aplerbecker  Hütte 
eine  Vergrößerung  ilirer  Gießerei  plante, 
ergab  es  sich,  daß  eine  zweckmäßig  eingerich- 
tete und  erweiterungsfähige  Anlage  im  Anschluß 
an  die  vorhandene  Gießerei  nicht  errichtet 
werden  konnte,  weil  es  hierzu  an  Kaum  mangelte. 
In  der  alten  Gießerei  wurden  nebeneinander 
Gußwaren  gewöhnlicher  Art  wie  auch  Form- 
maschinenguß hergestellt.  Neben  anderen  Uebel- 
standen,  wie  z.  K.  der  schlechten  Ausnutzung 
des  Kranrauines,  erwies  sich  aucli  das  Arbeiten 
von  gelernten  Formern  neben  den  nicht  hand- 
werksmäßig ausgebildetcn  Maschinenformern  als 
unzweckmäßig.  Es  wurde  daher  in  Aussicht 
genommen,  eine  neue  Gießerei,  lediglich  für  den 
Betrieb  mit  Formmaschinen  bestimmt,  an  einer 
andern  Stelle  der  Hütte  zu  erbauen  und  spater 
die  vorhandene  Gießerei  für  Maschinen-,  Bauguß 
usw.  neu  einzurichten. 

In  der  Nähe  der  mechanischen  Werkstätte, 
war  ein  geeignetes  Terrain  mit  einem  leistungs- 
fähigen Eiseubahnanschluß  vorhanden,  dessen 
Größe  genügte,  um  spater  auch  Erweiterungen 
vornehmen  zu  können. 

Wie  die  meisten  für  Formmaschinenbetrieh 
eingerichteten  Gießereien  die  Herstellung  von 
Spezialitäten  zu  betreiben  suchen,  so  hatte  die 
Aplerbecker  Hütte  ihr  Augenmerk  auf  Beleg- 
platten jeder  Art  und  Eisenbalmmatcrial  (Haken 
und  Unterlags]dattcn  für  Schienen,  Bremsklötze, 
Achslager,  Zwischenstücke  für  Weichen,  Schienen- 
stuhle usw.)  gerichtet.  Der  Mehrzahl  dieser 
Stücke  gemeinsam  ist  bei  einem  Gewicht  von 
2 bis  50  kg  eine  verhältnismäßig  große  Wand- 
stärke. Infolgedessen  verbrennt  der  Sand  beim 
Guß  ziemlich  stark,  außerdem  sind  auch,  weil  die 
Formkasten  wegen  des  Auftreibens  des  Eisens 
hoch  gehalten  w'crden  müssen,  zum  Füllen  der- 
selben verhältnismäßig  große  Sandinengen  er- 
forderlich. Für  eine  Tagesproduktion  von  etwa 
20  t wurde  der  Sandliedarf  auf  100  bis  1.50  t 


geschätzt.  Von  der  gleichförmigen  Güte  des 
Sandes  ist  nun  erfahrungsgemäß  der  Betrieb 
einer  Formmaschinengießerei  in  hohem  Maße 
abhängig,  cs  mußte  daher  der  Aufbereitung  des 
Sandes  bei  dem  Neubau  besondere  Aufmerksam- 
keit gewidmet  werden.  Sollte  dies  geschehen,  und 
sollte  besonders  eine  wirksame  Beaufsichtigung 
der  Zubereitung  des  Sandes  ermöglicht 
werden,  so  mußte  von  dem  zumeist  übiiehen 
Verfahren,  den  größten  Teil  des  Sandes  im 
Gießraum  selbst  neben  den  Maschinen  wieder 
gebrauchsfähig  zu  machen,  abgesehen  werden. 
Nur  wenn  besonders  dazu  bestimmte  Leute  Sorge 
für  die  Beschaffung  des  Sandes  der  Gesamtanlage 
zu  tragen  hatten,  war  mit  einiger  Sicherheit 
auf  gute  und  gleichförmige  Beschaffenheit  zu 
rechnen.  Dies  war  aber  nur  dann  durchzu- 
führen,  wenn  die  Sandaufbereitung  von  der  Ma- 
schinenformerei räumlich  getrennt  wurde.  Bei 
den  bedeutenden  Mengen,  die  erforderlich  waren, 
ergab  sich  hieraus  die  Notwendigkeit  der  ma- 
schinellen Bewegung  des  Sandes  zwischen  den 
beiden  Arbeitspunkten. 

Es  lag  nun  nahe,  nicht  nur  die  Transporte, 
sondern  auch  das  Zusammensetzen  der  Sand- 
sorten selbst  (Beifügung  der  Kohle  und  Be- 
wässern) durch  Maschinen  vornehmen  zu  lassen. 
Dem  Leiter  des  Gießereibetriebes  erschien  Jedoch 
diese  Erweitening  dos  Projektes  nicht  ohne  Be- 
denken zu  sein.  .Auf  seine  Veranlassung  wurden 
Versuche  angestellt,  die  dazu  führten,  von  diesem 
Vorhaben  abzustehen.  Es  zeigte  sich  nämlich 
zunächst,  daß  der  gebrauchte  Saud  von  sehr 
ungleichförmiger  Beschaffenheit  war,  je  nach  der 
.Art  der  Gußstücke,  zu  deren  Herstellung  er 
gedient  hatte.  Hierdurch  würde  eine  ständige 
Aenderung  der  Zusatzmeugen  an  neuem  Sand, 
Kohle  und  W.asser  bedingt,  die  von  dem  Er- 
messen eines  .Arlieiters  abhängig  gemacht  worden 
mußte.  Selbst  wenn  angenommen  wurde,  daß 
der  .Arbeiter  nach  einiger  Zeit  Krfahrungeu 
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sammeln  wärde,  so  blieb  es  für  den  Meister 
der  Gießerei  doch  immer  schwierig,  die  Arbeit 
zu  beaufsichtigen.  Es  lag  die  Gefahr  vor,  daß 
größere  Sandmengen  aufbereitet  wurden,  deren 
Unbrauchbarkeit  erst  bei  der  Verwendung  an 
den  Formmaschinen  erkannt  werden  konnte. 
Auch  müssen  zum  Ausgleich  zwischen  der  Sand- 
herstellung und  der  Abnahme  durch  die  Form- 
maschinen größere  Sandmengen  aufgespeichert 
werden,  die  zweckmäßig  nur  in  Füllrümpfen 
unterzubringen  waren.  Das  bedeutete  eine 
weitere  Erschwerung  der  Aufsicht. 

Es  wurde  also  in  Aussicht  genommen,  den 
Transport  des  Sandes  durch  mechanische 
Hilfsmittel  zu  bewerkstelligen  und  die  Zusammen- 
setzung der  einzelnen  Sandsorten,  Beifügung  von 
Kohle  und  Anfeuchten  mit  Wasser  von  Hand  in 
Haufen  vorzunehmen,  wie  allgemein  gebräuch- 
lich. Die  Entfernung  der  schädlichen  Beimen- 
gungen, Gußbrocken,  Formerstifte,  Sandkuollcn 
usw.,  sollte  während  des  Transjiortes  erfolgen. 


Vom  Vorrat sraum  des  Sandturmes  aus  mußten 
an  die  Formmaschinen  zwei  Sorten  Sand  trans- 
portiert werden,  nämlich  Modellsand  und  Füll- 
sand.  Einmal  um  dasselbe  Transportmittel  be- 
nutzen zu  können,  dann  aber  auch  um  jeder 
Formmaschine  den  benötigten  Sand  in  einfachster 
und  sicherster  Weise  zubringen  zu  können, 
wurden  auch  hierfür  Wagen  genommen.  Dieser 
Entschluß  rechtfertigte  sich  aus  dem  Grunde, 
weil  der  zum  Gebrauche  fertige  Formsand  wegen 
seiner  Plastizität  sich  nur  schwierig  auf  mecha- 
nische W’eise  fortbewegen  läßt.  Schließlich  war 
es  bei  dieser  Einrichtung  möglich,  den  Standort 
der  Formmaschinen  in  der  Nähe  der  Znfuhr- 
geleise  belieldg  zu  wählen  und  ohne  große 
Schwierigkeit  zu  verändern. 

Es  ist  noch  darauf  hinzuweisen,  daß  durch 
die  Elscnbolinanlage  nur  eine  Seite  des  vor- 
handenen Raumes  aufgeschlossen  werden  konnte. 
Es  war  auch  ferner  nicht  zu  vermeiden,  daß 
die  Sandaufbereitung  von  der  Gießerei  durch 


Was  nun  die  Wahl  der  Transportmittel  für 
den  Sand  anlangt,  so  mußten  verschiedene  Ge- 
sichtspunkte berücksichtigt  werden. 

Eine  verhältnismäßig  einfache  Aufgabe  war 
es,  den  Sand  aus  der  Gießerei  in  die  Sand- 
aufbereitung zu  schaffen.  Es  liandelte  sich 
hierbei  nur  um  eine  Sorte  Sand,  auch  die  Ver- 
teilung des  gebrauchten  Sandes  auf  die  ver- 
schiedenen Lagerhaufen  bot  keine  besondere 
Schwierigkeit.  Es  wurden  daher  für  diesen 
Zweck  kontinuierlich  wirkende  Einrichtungen, 
und  zwar  Transportschnecken  gewählt.  Auch 
für  die  Bewegung  des  fertigen  Sandes  in  der 
Aufbereitung  selbst  von  den  Lagerhaufen  zu 
den  Becherwerken  kam  für  jede  Abteilung  nur 
eine  Sorte  Sand  in  Betraclit,  wenn  auch  Fiill- 
sand  wie  Modellsand  in  einzelnen  Abteilungen 
getrennt  gehalten  werden  mußten.  Auch  hier 
wurden  Schnecken  angewandt.  Der  getrocknete 
und  gemahlene  neue  Sand  mußte  den  einzelnen 
Lagerhaiifeu  nach  der  Beschaffonlieit  des  ge- 
brauchten Sandes  in  leicht  bestimmbaren  Mengen 
zugesetzt  werden.  Hierfür  wurden  Tricliter- 
wagen  gewälilt. 


ein  Dop))elgoleise  getrennt  wurde.  Des  weiteren 
ergab  sich  hieraus  die  Notwendigkeit,  den  ge- 
brauchten Sand  unter  den  Geleisen  und  den 
Modell-  und  Füllsand  über  dem  Normalprofil 
durchzufdhren.  Auch  die  Lage  der  Kupolöfen 
sowie  die  der  Lagerplätze  für  Roheisen  und  für 
Koks  wurden  durch  die  Geleiseanordnung  mit  be- 
stimmt. 

Der  Lageplan  wurde  mit  Rücksicht  auf  eine 
spätere  Erweiterung  der  Anlage  festgestellt, 
wie  Abbildung  1 zeigt.  Abbildung  2 gewährt 
vom  Fall  werk  aus  einen  Ueberblick  über  die 
Anordnung  der  Sandaufbereitung , des  Gicht- 
aufzuges und  der  Verladeeinrichtung. 

Die  Gießerei  (siehe  Tafel  XV  bis  XVII). 
Um  eine  bequeme  Verladung  der  fertigen  Guß- 
waren zu  ermöglichen,  wurde  die  Gießereisohle 
auf  derselben  Höhe  angebracht  wie  die  Plattform 
der  Eisenbahnwagen.  Parallel  zu  den  Normal- 
spurgeleisen wurde  der  verfügbare  Raum  in 
fünf  Teile  geteilt;  die  eigentliche  Gießerei  wird 
unterbrochen  von  drei  etwa  2 m breiten  Zwischen- 
schiffen. Die  Teilung  wurde  so  vorgenommon, 
daß  die  füuf  Hauptschiffe  Laufkranen  gleicher 
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Spannweite  erhalten  konnten.  Das  erste  Schiff, 
am  Geleise  belegen,  enthalt  die  Putzerei  ver- 
bunden mit  Lagerraum,  die  Kupolöfen  sowie 
eine  Mascbinenkamuier  zur  Aufnalime  der  hydrau- 
lischen Anlage  für  die  Formmaschinen  und  das 
Kupolofengeblase.  Mit  Rücksicht  auf  spatere 
Erweiterungen  wurden  die  Kupolöfen  ungefähr 
an  das  Ende  des  ersten  Ausbaues  gebracht. 

Die  einzelnen  Schiffe  erhielten  nur  eine  ge- 
ringe Breite  (etwa  8 m),  um  die  Handtransporte 
des  Sandes  und  der  Gußstücke  möglichst  kurz 
zu  gestalten.  Zur  Aufnahme  der  Transporte 


brücken  erhielten  nur  einfache  Geleise  für  den 
Sandtransport.  Zur  Verbindung  dieser  Brücken 
mit  dem  Sandvorratsturm  wurde  am  Ende  der 
Gießerei  eine  Querbrücko  erbaut,  die  mit  Rück- 
sicht auf  spätere  Erweiterungen  doppelgeleisig 
angelegt  wurde. 

Da  bei  der  Herstellung  von  Formmaschinen- 
guß nur  geringe  Gewichte  in  Frage  kommen, 
so  sind  die  Kraneinrichtungen  nicht  von  der 
Bedeutung  wie  sonst  in  Gießereien.  Es  wurde 
von  der  Anlage  maschinell  betriebener  Krane 
abgesehen,  was  um  so  eher  geschehen  konnte. 


Abbildung  2.  Uebcrblick  ttbor  Sandaufbereitung,  Gichtaufzug  und  Yerladeeinrichtung. 


wurden  zwischen  den  vier  Schiffen  der  Gießerei 
drei  schmale,  etwa  2 m breite,  Konstruktionen 
augeordnet.  In  diesen  werden  bewegt: 

1.  unter  der  Hüttensohle  der  gebrauchte  Form- 
sand durch  Schnecken  (spater  Schüttelrinuen), 

2.  auf  der  Sohle  der  Gießerei  die  Gußstücke 
auf  Geleisen; 

3.  in  Höhe  der  Laufkranbahnen,  etwa  6 m 
über  Schienenoberkante  der  Staatsbahn,  Mo- 
dell- und  Füllsand  ebenfalls  auf  Geleisen. 

Die  Brucken  erhielten  Stützweiten  von  10  m. 
Sie  wurden  kastenartig  ausgebildet,  um  als 
Unterstützungen  für  das  Dach  und  für  die  Lauf- 
kranlialinen  dienen  zu  können.  Auch  die  Rohr- 
leitungen zum  Betriel)e  der  Formmaschineu 
wurden  an  den  Brücken  aufgehüngt.  Die  Langs- 


als  die  Spannweiten  gering  waren.  Die  Eisen- 
konstruktionen  des  Gebäudes  w’urden  derart  ge- 
halten, daß  die  Anwendung  von  5000  kg-Kranen 
zulässig  war;  cs  wurden  jedoch,  um  möglichst 
bequeme  Einrichtungen  für  den  Handbetrieb  zu 
schaffen,  nur  Kranen  für  2000  kg  Belastung  ein- 
gericlitet. 

Die  ln  der  Nähe  der  Brücken  aufgestellten 
Formmaschinen  erhielten  Füllrümpfe,  die  zur 
Aufnahme  beider  Sandsorten  entsprechend  ge- 
teilt waren.  Die  FüllrUmpfe  wurden  aus  Holz 
hergestellt  und  auf  den  Boden  abgestützt,  so 
daß  eine  Aenderung  in  der  Aufstellung  der 
Formmaschinen  leicht  erfolgen  konnte,  auch  eine 
Belastung  der  Eisenkonstruktionen  vermieden 
wurde.  Einen  Blick  in  diesen  Teil  der  Gießerei 
stellt  .Abbildung  3 dar. 
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Der  Maschinenraum  für  die  Gießerei  enthalt 
die  Schalttafel  für  die  Gesamtaniage,  mit  Aus- 
nahme der  Putzerei,  die  eine  eigene  Schalttafel 
im  Putzerei- Maschinenraum  besitzt,  zwei  Preß- 
pumpen  für  45  Atm.  Ueberdruck  mit  den  zu- 
gehörigen Akkumulatoren,  sowie  das  Kupolofen- 
geblase, welches  für  den  Betrieb  eines  Ofens 
genügte. 

Die  Putzerei  (vergl. Tafel XV und  XVI).  Bei 
dem  Neubau  der  Gießerei  war  nicht  damit  ge- 
rechnet worden,  daß  mit  dem  Anwachsen  der 
Erzeugung  eine  Zunahme  der  Lagerbestande 


der  Staatsbaliugeleise  auf  dieselbe  Höhe  gebracht. 
Die  Mischung  des  gebrauchten  Sandes  mit  Frisch- 
sand, Kohle  und  Wasser  tindet  in  kastenartigen 
Behältern  statt,  die  in  drei  Doppelreihen  an- 
geordnet sind.  Eine  dieser  Reihen  dient  zur 
Bereitung  des  Modellsandes,  eine  zweite  für  die 
des  Füllsandes  und  die  dritte  steht  in  Reserve. 

Der  gebrauchte  Saud  wird  durch  Schüttel- 
rinnen aus  der  Gießerei  entnommen  und  einer 
unter  den  Kupolöfen  liegenden  Querrinne  zu- 
geführt. Diese  Querrinne  bringt  den  Sand  auf 
eine  Magnetwalze,  welche  automatisch  die  noch 


Abbildung  3.  Blick  in  die  Oioßerei. 


weit  über  das  prozentuale  Verhältnis  statttinden 
würde.  Es  stellte  sich  schon  nach  kurzem  Be- 
triebe heraus,  daß  der  für  die  Putzerei  und  das 
Lager  vorgesehene  Raum  viel  zu  klein  war,  es 
wurden  daher  sehr  bald  provisorische  Erweite- 
rungen vorgenommen.  Im  letzten  Jahre  ist 
nun,  um  endgültige  Abhilfe  zu  schaffen,  vor  der 
Stirnseite  der  Gießerei  ein  neues  Gebäude  er- 
richtet worden,  welches  zwei  Sandstrahlgebläse 
und  sieben  Schleifmaschinen  enthält  (siehe  Ab- 
bildung 4).  Der  früher  als  Putzerei  benutzte 
Raum  dient  heute  nur  noch  zum  Stapeln  und 
zur  Verladung. 

Die  Sa n d au fberei  tu ng.  Die  Sohle  der 
Sandaufbereitung  wurde  mit  der  Schienenoberkante 


beigemischten  Eisenteilchen  (etwa  100  bis  130  kg 
in  der  Schicht)  entfernt.  Eine  unter  der  Magnet- 
walze  liegende  Rinne  transportiert  den  Sand 
zu  den  drei  Becherwerken  der  Sandaufbereitung. 
Für  jede  Kastendoppelreihe  ist  ein  Becherwerk 
vorhanden,  sowie  ein  Schneckentrog  über  der 
Mitte  jeder  Kastenreihe.  Die  Kasten,  die  zu- 
gleich als  Lagerraum  dienen,  werden  lagenweise 
nach  Belieben  mit  gebrauchtem  und  neuem  Sand 
und  Kohle  gefüllt  und  mit  Wasser  versehen. 
Die  Höhe  der  Sandhaufen  ist  mit  etwa  1 '/■»  m 
begrenzt. 

An  der  den  Becherwerken  gegenüberliegen- 
den Seite  der  Saudaufbereitung  ist  der  Schuppen 
für  neuen  .Sand  gelegen.  Letzterer  wird  auf 
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einer  Darre  getrocknet,  auf  einem  Kollorgang 
gemahlen  und  dann  durch  ein  Becherwerk  in 
einen  FUllrumpf  gebracht,  der  im  Sandvorrats- 
turm unter  den  Raumen  für  Füll-  und  Modell- 
sand angeordnet  ist.  Durch  Trichterwagen  wird 
der  gemalilene  und  getrocknete  neue  Sand  vom 
Füllrumpf  entnommen,  den  Kastenreihen  zugeführt 
und  zwar  zwecks  Raumersparnis  den  mittleren 
Reihen  durch  nur  je  ein  Geleise.  Diese  Geleise 
liegen  über  den  Hinterwanden  der  Kasten. 
Wechselklappen  unter  den  Geleisen  gestatten  es, 
den  Sand  nach  Belieben  dem  einen  oder  andern 


tung  bewegt,  sowie  daß  die  Fortbewegung  jeder 
Sandsorte  vollständig  getrennt  und  unabhängig  von 
der  Beweg^ung  der  andern  Sorte  ausgefUhrt  wird. 

Der  Kraftbedarf  der  Anlage  geht  aus  vor- 
stehender Zusammenstellung  hervor  (s.  S.  1158). 

* * 

* 

Der  Betrieb  der  Gießereianlage  hat  längere 
Zeit  den  gehegten  Erwartungen  nicht  entsprochen. 
Zwar  erwies  sich  die  Ge.samtdisposition  als  zweck- 
entsprechend, es  zeigte  sich  aber  sehr  bald, 
daß  die  Schnecken  weder  zum  Transport  des 


Abbildung  4.  Futzerei. 


Kasten  zuzuführen.  Um  den  Sand  bequem  aus 
den  Kasten  entnehmen  zu  können,  sind  die 
V'orderwande  derselben  aus  losen  Brettern  ge- 
bildet, die  vor  dem  Entleeren  fortgenommen 
werden.  Der  Sand  wird  dann  auf  kürzestem 
Wege  in  die  Schüttelrinnen  geschaufelt,  die  in 
der  Mitte  jeder  Kastenreihe  unter  dem  Fuß- 
boden laufen.  Die  Rinnen  l)ringen  «len  Saud 
in  Becherwerke,  die  den  Modellsand  zur  Schleuder- 
müblc,  den  Füllsand  direkt  in  den  Aufspeicherungs- 
raum schaffen;  die  vorhandene  Schleudermühle 
steht  direkt  über  den  Vorratsraumen. 

Besser  als  aus  dieser  Beschreibung  ist  aus  den 
Tafeln  ersichtlich,  daß  die  Hauptmasse  des  Sandes 
sich  im  geschlossenen  Lauf  stets  in  derselben  Rich- 


gebrauchten  Sandes  aus  der  Gießerei  zu  den 
Becherwerken  noch  zum  Fortschaffen  der  fertigen 
Sandgemische  verwendet  werden  konnten. 

Im  ersten  Falle  verursachten  die  Beimengungen 
an  Brucheisen  Deformationen  und  auch  vielfach 
Brüche  der  Schnecken,  dann  bildeten  sich  bei 
dem  Transport  des  fertigen  Sandes  Ansätze, 
die  ähnliche  Erscheinungen  nach  sich  zogen  und 
bei  stark  verminderter  Leistung  den  Kraftbedarf 
über  Gebühr  steigerten.  Die  Schnecken  mußten 
bis  auf  diejenigen,  welche  über  den  Kastenreihen 
angeordnet  das  Fortsebatfen  des  abgesiebten  ge- 
brauchten Formsandes  besorgten,  beseitigt  werden. 
.•Ms  Ersatz  für  die  Schnecken  wurden  Schüttel- 
rinnen eingebaut. 
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Zur  Frage  der  Vermeidung  von  Lunkerbildung. 

Von  Adalbert  Obholzer,  Ingenieur  der  Kgl.  Ungarischen  Stahlwerke,  Diosgyör. 

(SchluB  Ton  Seite  1121.) 


Es  ist  eine  bekannte  Erscheinung,  daß  bei 
langsamer  Abkühlung  des  flüssigen  Stahles 
einzelne  Bestandteile  desselben,  wie  Kohlenstoff, 
Silizium,  Mangan,  Phosphor,  Schwefel  und  Anti- 


Blöcken  in  größerem  Maße  in  Erscheinung  treten 
als  bei  den  ohne  Thermit  gegossenen.  Um  dies 
zu  untersuchen,  habe  ich  die  Brüche  der  von 
mir  hergestellten  Blöcke  sowohl  in  der  Richtung 
der  Längsachse  als  im  äußeren  Teile  be- 
hufs Entnahme  von  Proben  zu  Analysen- 
zwecken angebohrt.  Die  Abbildungen  1 
bis  10  veranschaulichen  die  Art,  die  An- 
zahl und  die  Bezeichnung  der  einzelnen 
Proben,  und  zwar  wurden  sie  den  Blöcken, 
die  in  Abbildung  1 bis  4 dargestellt  sind, 
entnommen.  In  den  folgenden  Tabellen 
(1  bis  7)  habe  ich  die  durch  Analyse  ge- 
wonnenen Resultate  zusaramengestellt  und, 
um  über  die  zahlenmäßig  bestimmte  Menge 
der  Elemente  ein  übersichtliches  Bild  zu 
erhalten,  Diagramme  angefertigt. 

Aus  diesen  Diagrammen  lassen  sich 
folgende  Schlüsse  ziehen: 

1.  Bei  Benutzung  einer  Form  ohne 
Gießkopf  kühlt  der  Stahl  verhältnismäßig 
schnell  ab  und  es  kann  die  Wirkung  des 
Lunkerthermits  sowie  die  Absonderung 
der  Elemente  nicht  in  dem  Maße  Platz 
greifen,  wie  bei  Verwendung  von  Formen 
mit  Gießkopf.  Aus  diesem  Grunde  treten 
zwischen  den  mit  und  ohne  Lunkerthennit 
gegossenen  Blöcken  beträchtlichere  Ab- 
weichungen mit  Bezug  auf  die  Absonde- 


Abbüdung  7.  Schema  der  Probenahme  an  den  Blöcken 
der  Abbildung  1. 


mon,  sich  nach  ihrem  spezifischen  Gewichte  und 
ihrem  Erstarrungspunkte  gegen  die  Längsachse 
des  Blockes  und  den  oberen  Teil  desselben  ab- 
sondern. Der  obere  Teil  des 
Blockes  ist  z.  B.  in  der 
Regel  kohlenstoffreicher  als 
der  untere;  der  der  Längs- 
achse benachbarte  Teil  ent- 
hält einen  höheren  Prozent- 
satz obiger  Bestandteile  als 
der  äußere.  Die  Absonde- 
rung dieser  Elemente  ist 
um  so  stärker,  je  lang- 
samer der  flüssige  Stahl  sich 
abkühlt.  Da  nun  durch  die 
infolge  der  Thermitreaktion 
entstehende  Temperatur- 
erhöhung die  Erstarrung 
des  Stahles  verzögert,  letz- 
terer also  längere  Zeit  flüssig 
erhalten  wird,  so  müßte  ge- 
folgert werden,  daß  obige 
Erscheinungen  bei  den  mit 
I.unkerthermit  behandelten 


rung  der  erwähnten  Elemente  nicht  ein,  was 
aus  den  Tabellen  1 und  2 und  Abbild.  11  und  12 
ersichtlich  ist. 


Abbildung  8.  Schema  der  Probenahme  an  den  Blöcken  der  Abbildung  2. 


Digitized  by  Google 


1156  Stahl  and  Eiaenc 


Zur  Fragr  der  Vermeidung  roii  IjUnkerbildung. 


27.  Jahrg.  Nr.  32. 


Abbildung  9.  Schema  der  Probenahme  an  den  Blöcken  der  Abbild.  3. 


«benfalls  der  vorerwähnten  AIj- 
äonderung  der  bezeichneten  Ele- 
mente gemäß  ihrem  spezifischen 
Gewicht  zuzirechreiben. 

In  den  drei  Tabellen  Ty,  6 u.  7 
und  Abbildung  15  bis  17  ist  die 
rapide  Steigung  der  Kohlenstofl- 
linie  auft'allend.  Als  Erklärung 
dafür  diene,  daß  diese  Blöcke  auf 
die  gewöhnliche  Art  und  Weise, 
das  heißt  ohne  Anwendung  von 
Lunkerthermit  unter  Abdecken 
des  Kopfes  mit  Holzkohlen  ge- 
gossen wurden,  wobei  der  mit 
den  Holzkohlen  in  Berührung 
gekommene  Stahl  eine  größere 
Menge  Kohlenstoff  aufgenommen 
hat,  der  infolge  des  Nachfließens 
von  Material  mit  den  Seigeriingeu 
auch  in  das  Innere  des  Blockes 
hineingekommen  ist. 


2.  Bei  den  unter  Anordnung  eines 
Gießkopfes  gegossenen  Blöcken  jedoch, 
bei  denen  der  Stahl  im  Innern  der  oberen 
Hälfte  des  Blockes  verhältnismäßig  lange 
Zeit  flüssig  bleibt,  wird  die  Absonderung 
der  einzelnen  Elemente  und  deren  durch 
ihr  spezifisches  Gewicht  bedingte  Lage 
in  dem  betreffenden  Teil  des  Blockes  be- 
deutend gefördert.  Diese  Erscheinung  tritt 
n,aturgemäß  in  noch  verstärktem  Maße  bei 
den  unter  Anwendung  von  Lunkerthermit 
gegossenen  Blöcken  auf,  wie  die  Ta- 
bellen B und  4 und  Abbildung  13  und  14 
zeigen.  Bei  den  letzteren  mit  Thermit 
gegossenen  Blöcken  war  im  oberen  Teile 
eine  erhebliche  Steigerung  des  Gehaltes 
an  Kohlenstoft',  Mangan  und  Schwefel  wahr- 
nehmbar. Die  bekannte  Tatsache,  daß  bei 
mittelhartem  Material  ein  aus  dem  oberen 
Teile  des  Blockes  geschmiedetes  Probe- 
stück eine  um  etwa  5 kg  f.  d.  qmm  höhere 
Festigkeit  ergibt  als  ein  l’robestück  aus 
dem  unteren  Ende  desselben  Blockes,  ist 


Abbildung  10.  ächeiua  dor  Probenahme  an  den  Blöcken 
der  Abbildung  4. 


Tal>elle  1.  Analvflc  des  ohne  Verwendung  von  Thermit  gegossenen  Blockes. 


Bonrmiunt; 

de» 

UezelchnuDt: 

der  Bohrungen 

Anmerkunr 

iu 

<li*r  Nähe  der  I«ätiKHHcb»c 

1 in  der  Nähe  der  äußeren  Telle 

• 1 

2 1 3 [ 4 1 5 

1 Is  1 2b  j 3u 

5. 

1H(*  Ke»ultate  der  AnaljMen  In  % 

KoblenstofT  .... 

0,231 

0,172  0,173  0,174  i 0,172 

0,164  0,194  1 0,204 

0,194 

0,201 

Silizium 

0.191  ;. 

0,172  0,168  1 0,108!  0,168 

, 0,186  0,186  0,186 

0,186 

0,186 

Mangan 

1,108 

1,089  1,079  1,060  ' 1,060 

1,108  1,108  1,12.3 

1,127 

1,108 

Kupfer 

0,127 

0,127  0,111  ; 0,119  1 0,111 

0,111  0,111  . 0,096 

0,111 

0,111 

und  Ois^r«mni 

Phosphor  

0,031 

0,010  ' 0,011  j 0,024  1 0,006 

0,022  1 0,024  0,024 

0,026 

0.025 

Abbild.  11 

Schwefel 

0,055 

0,070 1 0,080  0,050  0,040 

0,070  1 0,060  0,055 

0,055 

0,040 
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Tabelle  2.  Analrse  des  mit  Verwendung  von  Thermit  gegoasencn  Blockes. 


Boz eichnung  der  Bohrungen 

BanenouDg 

de« 

1 ElcmrntoR 

Id  der  NXhc  drr  Lttnfcsacb»« 

In 

dnr  NKbr  drr  Xußvreu  Teile 

Anrnerkuog 

» 1 

lü 

Sb 

7b 

Sb 

9b 

10  b 

Die  Kngultats  drr  Annlyscn  ln 

. Kohlenstoff  .... 

0,231 

0,163 

0,172 

0,182  1 

0,154 

0,172 

0,184 

0,184 

0,183 

0,192 

Silizium 

0,191 

0,172 

0,191 

' 0,196 

0,191 

0,186 

0,186 

0,196 

0,168 

0,168 

siehe  AbbUd  1 

Mangan  

1,089 

1,038 

1,038 

1,060 

1,026 

1,089 

1,127 

1,108 

1,127 

1,108 

Kupfer 

Phosphor  

0,127 

0,026 

0,127 

0,020 

0,119 

0,013 

0,127 
0,024  j 

0,127 

0,008 

0,093 

0,019 

0,096 

0,025 

0,096 

0,019 

0,096 

0,024 

0,096 

0,023 

Abbild.  l'.>  I 

Schwefel 

0,04.5 

0,060 

0,065 

0,040  1 

1 

0,066 

0,060 

0,050 

0,050 

0,050 

0,050 

1 

i 

obrn  unten 

tu.lft  2u.2a  3u.da  4u.4a  5u.5a 


0-*  > * oT?  OM» 

om>->h>  uo3* 

Abbildung  11.  Analytisches  Diagramm  des  ohne 
Thermit  gegossenen  Blockes  (Abbildung  1).  Die 
vollen  Linien  zeigen  hier  und  bei  den  folgenden 
Diagrammen  die  Zusammensetzung  der  Proben 
aus  den  Bohrungen  im  Innern  des  Blockes;  die 
gebrochenen  Linien  die  Proben  aus  den  Bohrungen 
in  der  NShe  der  üuiSereii  Teile  des  Blockes. 


Ich  würde  mich  freuen,  wenn  die  hier  ge- 
schilderten Versuche  mit  Lunkerthermit  sowie 
die  hierbei  gesammelten  praktischen  Erfahrungen 
betreffs  der  Anordnung  der  Gießkttpfe  meinen 
Fachgcnossen  als  Anhalt  zu  in  dieser  Ricli- 
tung  weiter  anzustellenden  Versuchen  dienen 
würden. 


obeu  uDten 

6 o.  6b  7u.  7b  du.  6b  9u.  9b  10  u.  lOb 


gegossenen  Blockes  (.\t)liild.  1). 
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Tabelle  3.  Analyse  des  ohne  Verwendung  von  Thermit  gegossenen  Blockes. 


Benennunf 

dr« 

Bldmente» 

B c X « 1 0 b 

Dang  der  Bohruage 

n 

Anmerkung 

ln  der  Nihe  der  LMn|f«nchE« 

In  der  Sihe  der  luQcrco  Telle 

iz 

IS 

15 

Itc  1 IZe 

ISe 

MC 

l&C 

Die  Keiultnte  der  Analysen  in  \ 

Kohlenstoff  .... 

0,250 

0,192 

0,192 

0,192 

0,201 

0,192  1 0,172 

0,175 

0,175 

0,172 

Silizium 

0,154 

0,163 

0,186 

0,158 

0,154 

0,186  1 0,177 

0,177 

0,168 

0,168 

Siehe  Abbild.  3 

Mangen  

1,098 

1,079 

1,108 

1,050 

1,108 

1,169  1 1,108 

1,159 

1,127 

1,108 

Kupfer 

0,127 

0,119 

0,119 

0,119 

0,119 

0,093  0,096 

0,104 

0,111 

0,119 

und  DUfimmm 

Phosphor  

0,030 

0,024 

0,019 

0,009 

0,008 

0,028  0,022 

0,023 

0,021 

0,019 

Abbild.  18 

Schwefel 

0,080 

0,050 

0,050 

0,055 

0,065 

0,070  0,060 

0,055 

0,050 

0,060 

Tabelle  4.  Analyse  des  mit  Verwendung  von  Thermit  gegossenen  Blockes. 


BeielchDUDgr 

der  Bobrungen 

Benrnnung’ 

ln  der  NHbr  der  l,■ngMcb»« 

' In 

der  NKbr  der  HuBrren  Telle 

Anmerknof^ 

del 

Elemcotee 

U 

18 

19 

so 

ISd 

17  d 

18d 

19d 

SOd 

Die  Resultate  der  Annlysrn  In  \ 

Kohlenstoff  .... 

Silizium 

Mangan  

Kupfer 

Phosphor  

Schwefel 

0,250 

0,154 

1,200 

0,111 

0,028 

0,100 

0,182 

0,168 

1,070 

0,104 

0,024 

0,080 

0,162 

0,186 

1,026 

0,119 

0,023 

0,050 

0,202 

0,182 

1,073 

0,088 

0,005 

0,030 

0,174 

0,186 

1,050 

0,096 

0,005 

0,025 

0,212 
t 0,168 
1.127 
' 0,1 1 1 
0,027 
0,060 

0,190 

0,158 

1,089 

0,104 

0,023 

0,080 

0,178 

0.168 

1,108 

0,104 

0,026 

0,060 

0,172 
0,1. ’)4 
1,108 
0,096 
0,020 
0,076 

0,172 

0,196 

1,089 

0,085 

0,024 

0,070 

siebe  Abbild.  S 
und  Diagramm 
Abbild.  14 
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Tabelle  5.  Analyse  des  mit  Terwendnng  von  Thermit  gegossenen  Blockes. 


Rezelohnaoa 

der  Bobronfft  n 

Anmerkang 

BeoroDUDg 
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in  drr  NSbo  der  LSnaiaclue 

in 

der  Kibe  der  Süßeren  Telle 

21 

22 

28 

24 

26 

21e 

22«  1 23« 

24« 

26« 

Die 

Eetultate  der  AoiilTaen  Io  % 

Kohlenstoff  .... 

0,925 

0,481 

0,524 

0,484 

0,484 

0,438 

0,492  ; 0,492 

0,472 

0,458 

Siliziam 

0,196 

0,191 

0,214 

0,205 

0,210 

0,196 

0,205  I 0,186 

0,196 

0,196 

Blehe  Abbild.  4 

Hangan 

1,089 

1,073 

1,050 

1,054 

1,026 

1,089 

1,089  1,089 

1,089 

1,089 

Kupfer 

0,096 

0,096 

0,096 

0,085 

0,079 

0,079 

0,079  0,088 

0,080 

0,085 

and  Dlnammm 

Phosphor  

0,033 

0,018 

0,031 

0,027 

0,027 

0,023 

0,025  0,030 

0,025 

0,027 

AbbUd.  16 

Schwefel 

0,020 

0,015 

0,035 

0,015 

0,020 

0,020 

0,015  0,020 

0,015 

0,015 

ObtD  QDt6D 

'Slu.Sle  *2u.82e  23 ».  *8«  24o.24e  23o.26e 


oben  naton 

2«n.2Sf  27u.27f  t28u.28f  29o.29f  SOu.SOi 


Abbild.  15.  Anaiytisches  Diagramm^des 
mit  Thermit  gegossenen  Blockes. 


Abbildung  16.  Analytisehos  Piagranim 
(loa  mit  Thermit  gegossenen  Blockes  (.\!>bild.  fl). 
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lieber  den  geoenwärtigen  Stand  der  Schlagbiegeprobe. 
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Abbild.  17.  AnalytiecboB  Diagramm  des  ohne 
Thermit  gegossenen  Blockes  (Abbild.  4). 


lieber  den  gegenwärtigen  Stand  der  Schlagbiegeprobe 
mit  eingekerbten  Stäben. 

(SchlnU  von  Seite  1125.) 


^1^  ic  die  letzten  Ausführungen  n4*beulter 
zeigen,  ist  von  einigen  Forschern  auch  die 
statische  Belastung  in  Verbindung  niit 
eingekerbten  Stflben  in  den  Bereich  der  Be- 
obachtung gezogen  worden.  Ergänzend  sei  daher 
noch  angeführt,  daß  C.  Haberkalt,  Oberbaurat 
im  Ministerium  des  Innern  in  Wien,  Biegeproben 
mit  e i n g e k e r b t e n Stäben  ausgeführt  hat 
zur  Erprobung  des  für  Brückenbau  bestimmten 
Ei.seii-  und  Stahlmaterials.  l>ie  Probestäbe  von 
.50  bis  80  mm  Breite,  deren  Dicke  gleich  der 
des  Bleches  oder  des  Walzprofils  ist,  werden 
senkrecht  zur  W.alzrichtung  abgeschnitten,  auf 


ein  Zehntel  der  Stabdicke  eingekerbt  und  kalt 
um  einen  Dorn  von  dem  fünffachen  Radius  der 
Stabdicke  gebogen.  Der  Biegungswinkel  für 
ein  Material  von  45  kg/qmm  Festigkeit  darf 
vor  dem  Bruche  nicht  weniger  als  00'’  und  bei 
35  kg/qmm  nicht  unter  150'’  betragen.  Es 
wird  jedoch  nach  der  Ansicht  Haberkalts  not- 
wendig sein,  den  RinHnß  der  Einkerbungsform 
zu'studieren.  Auf  dem  Rima-Murüny-Salgo- 
Tarjilncr  Werk  in  Ungarn  hat  man  zahl- 
reiche Zerreißversuche  mit  eingekerbten 
Stäben  gemacht  nach  der  Methode  von 
Retjö.  Bent  Ru.ssell  hat  Sch  lag- Zerreiß- 
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versuclie  ausf'efiihrt,  olmc  jedoch  besondere  Be- 
ziehungen zwischen  den  gewöhnlichen  Zerreiß- 
proben und  Schlagprobeu  aufzudndeu.  Auch  van 
der  Kolk  hat  zwischen  den  Ergebnissen  der 
Schlagproben  und  der  Zerreißproben  keinen  Zu- 
sammenhang feststellen  können.  Demgegenülier 
haben  die  graphischen  .■\ufzeichnungen  von 
Solacroup,  Chefingenieur  der  Eiscnbahugcsell- 
schaft  Paris-Orleans,  einen  ganz  liestimmten  Zu- 
sammenhang zwischen  dem  Arbeitsaufwand  bei 
der  Schlagprobe  und  den  Resultaten  der  Zer- 
reißprobe ergeben.  Näheres  hierüber  ist  jedoch 
in  dem  Bericht  von  Sauvagc  nicht  angeführt. 


Auch  die  folgende  Tabelle  soll  zeigen,  daß  sich 
ein  gewisser  Zusammenhang  aus  den  vergleichen- 
den Zerreiß-,  Schlag-  und  Torsionsjiroben  heraus- 
lesen läßt.  Die  Versuche  wurden  auf  dem  Hütten- 
werk Chatilion  mit  sechsprozentigem  Nickelstahl 
sowie  mit  weichem  nickelfreiem  Stahl  angestellt. 
Die  drei  verschiedenen  Nickelstähle  sind  mit  1, 
2 und  3 bezeichnet.  Das  übrige  geht  aus  der 
nachstehenden  Tabelle  l hervor,  die  allerdings 
im  Original  die  Bemerkung  enthält,  daß  die 
Zahlen  Näherungswerte  sind,  welche  zum 
Zwecke  der  Aufklärung  ohne  Garantie  gegeben 
werden. 


Tabelle  1. 


A.  Krhiuuofp  bU 
aa  der  Lufl. 

zur  Dunkelröte  und  hierauf  AbkQhlung 

Ntrkrl.tkhl 

Wclchrr 

B.  KrhluuDif  bi» 

zur  Kirvchrüle,  »odano  Abkuhlunic  an 

Stahl 

der  Lun. 

C.  HilrtuDg  Id  Watner,  ohne  AunglUbuD.  nach  der  Er- 

Sr.  l. 

Sr.  ä. 

Nr.  3. 

hluung  hU  zur  KIrachröte. 

A 

" 

c 

» 

C 

* 

c 

- 

» 

c 

Elastizitätsgroiuo 

70 

110 

125 

60 

70 

110 

40 

40 

70 

25 

25 

42 

ZerrriOprobe 

Festigkeit  a.  d.  ijinm 

80 

125 

140 

70 

82 

125 

50 

50 

80 

40 

42 

60 

Dehnung  in  */« 

20 

11 

40 

25 

18 

10 

30 

30 

13 

30 

30 

17 

. Kontraktion  in  “/o 

65 

53 

60 

70 

58 

55 

74 

75 

67 

65 

58 

68 

^sutTuuf  ”ir  1 Brucharbeit  f.  d.  qcm  in  Kilo-  l 

30 

19 

17 

40 

30 

18 

55 

55 

38 

22 

’ 

16 

35 

dicke  elDgckerbt 

griunmetern  1 

Drehmoment  hui  der  Elaatizi-  \ 
tätegrenze  / 

100 

160 

— 

80 

100 

— 

50 

54 

— 

40 

40 

— 

Toreioneprobv  • 

Maximales  Drcbnioinent  in  \ 
Kilogrammetern  / 

125 

165 

— 

110 

135 

— 

90 

95 

— 

80 

85 

— 

Umdrehungszahl  vor  dom  | 

Bruch  j 

0,8 

0,4 

— 

1,16 

0,6 

— 

1,15 

1,1 

— 

0,7 

0,7 

— 

Weit  wichtiger  als  alle  bisher  erwähnten 
Versuche  und  Beobachtungen  sind  unseres  Er- 
achtens diejenigen  Studien,  die  darauf  hinaus- 
laufen, festzustellen,  ob  die  Kerbschlag- 
biegeprobe  ein  sicheres  Kriterium  sei 
für  die  Sprödigkeit  des  Eisens.  Ist  die.se 
Erprobungsart,  so  darf  man  wohl  schließen,  auf 
Grund  ihrer  besonderen  Bedingungen  geeignet, 
gewisse  Eigenschaften  des  Materials  schärfer 
zum  Ausdruck  zu  bringen  als  unter  gewöhn- 
lichen Umständen,  so  wird  sie  vor  allem  bei 
dj'namischer  Beanspruchung  den  Brüchigkeits- 
grad in  Erscheinung  treten  lassen.  Diese  Krage 
zur  Entscheidung  zu  bringen,  bezwecken  die 
Versuche  von  Snyders  und  Ilacks troh.  An 
verschiedenen  Flußeisensorten  nahmen  sie  eine 
Vorprüfung  vor,  die  einwandfrei  nachwies,  daß 
ihr  nachträglich  unter  dem  Fremontscheu  Hammer 
der  Fallprobe  unterworfenes  Material  keinesfalls 
als  spröde  bezeichnet  wenlen  kann.  Die  Ergeb- 
nisse der  Schlagbiegeprobe  mit  den  unten  ein- 
gekerbten Stäben  waren  folgende  (s,  Tabelle  2). 

Ohne  weiteres  geht  aus  diesen  Resultaten 
hervor,  daß  das  Material  der  flußeiserneu  Deck- 
platte nach  Fr^mout  als  sehr  spröde  bezeichnet 
werden  müßte,  was  aber  in  direktem  Gegensatz 
zur  Vorprüfung  steht,  .Anderseits  ist  man 


Tabelle  2. 


Vatcrial 

Stab.  ^ mm 
breit  und 
8 mm  hoch 
oikir 

Stab,  IO  mm 
breit  und 
S mm  hoch 

mkf 

Gegossene  flußeiserne  Deck- 

platten 

!■/» 

2'/» 

Gewalzte  flußeisorno  Unter- 

hauptsplatton 

22 

22 

Gewalzte  flußeis.  Tärplattoii  . 

18 

22 

„ „ Blende  . , 

8‘/. 

7 

Gewalzte  nickclstählernu  Pan- 

zcrplattcn 

' 

9 

Stählerne  Eisenbahnschienen 

versucht,  denen  beizupilichten,  die  der  Meinung 
sind,  die  Kerbschlagbiegcprobe  bringe  ganz  andere 
Eigenschaften  des  Materials  zum  Ausdruck  als 
die  ruhende  Belastungsprobe.  Dem  stimmen  die 
beiden  Forscher  durchaus  nicht  zu.  „Die  statisch 
durchgeführten  Biegejiroben,  gleichviel  ob  mit 
cingekerbten  oder  mit  nicht  eingekerbten  Stäben, 
geben  Resultate,  die  mit  denen  der  Schlagprobe 
mit  eingekerbteu  und  mit  nicht  eingekerbten 
Ställen  übereinstimmen;  es  folgt  daher,  daß  die 
Schlagprobe  gegenüber  den  statisch  durchgeführten 
Biegeiiroben  keinerlei  besondere  Eigenschaft  zu- 
tage fördert.“  Der  Unterschied  in  den  lieideu 
Prüfungsverfahren  liegt  darin,  „daß  bei  einer 
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wachsenden  ruhenden  Belastung  eine  gewisse 
wachsende  Durchbiegung  vor  sich  gellt  von  solcher 
Größe,  daß  immer  die  totale  Arbeit,  die  zur 
Formänderung  nötig  ist,  der  im  ganzen  ge- 
leisteten Arbeit  der  äußeren  Kraft  gleichkommt“. 
Snyders  und  Hackstroh  glauben  besonders  darauf 
hinweisen  zu  müssen,  daß  die  Größe  der  totalen 
Arbeit  bei  der  Formänderung,  von  einer  bis  zu 
einer  gewissen  Größe  wachsenden  Belastung 
geleistet,  auch  von  der  Durchbiegung  bedingt 
wird,  die  diese  Belastung  hervorruft.  Indessen 
ist  es  eigentlich  selbstverständlich,  daß  die  durch 
die  Form  des  Stabes,  Eigenschaften  des  Materials 
usw.  bedingte  Durchbiegung  und  eine  gewisse 
Höchstbelastung  wechselseitig  in  Beziehung  stehen. 
Hingegen  steht  bei  der  Falljtrobe  im  Moment 
des  Treffens  eine  bestimmte  Menge  lebendige 
Kraft  zur  Verfügung,  die  den  Bruch  herbeiführt. 
Bei  ihren  weiteren  Betrachtungen  gehen  die 
Forscher  von  der  Voraussetzung  aus,  daß  es 
gleichgültig  ist,  ob  die  Formänderungsarlieiten 
durch  statische  Durchbiegungsbelastung  geleistet 
oder  ob  sie  der  im  üeberschuß  vorhandenen 
lebendigen  Kraft  entnommen  werden. 

Der  Einfluß  der  Kontraktion  auf  die  bei  der 
Biegung  erforderliche  Formänderungsarbeit  wird 
dadurch  zum  Ausdruck  gebracht,  daß  unter  zwei 
Eisensorton,  von  denen  die  eine  der  andern  an 
Festigkeit  und  Dehnung  überlegen  ist,  bei  dem 
festeren  Proliestab  dennoch  geringere  Bruch- 
arbeit notwendig  ist,  weil  die  Arbeit  in  be- 
deutendem Maße  von  der  Kontraktion  abhängt. 
Arbeitet  die  Form  des  Körpers  der  Kontraktion, 
also  auch  der  Dehnung,  entgegen,  so  ist  die 
Brucharbeit  geringer  als  sonst.  Das  ist  aber 
bei  den  auf  Zug  beanspruchten  eiugekerbteu 
Stäben  der  Fall.  Hei  Iliegeproben  mit  ein- 
gekerbten und  uncingekerbten  Stäben  desselben 
nützlichen  Querschnitts  wird  eine  ähnliche  Ar- 
beitsverringeruug  beobachtet.  Die  gesteigerte 
Zerbrechlichkeit  lag  bei  den  in  Frage  stehenden 
Fällen  nicht  an  der  Sprödigkeit  des  Materials, 
sondern  an  der  besonderen  Form.  Infolge  der 
Einkerbung  war  geringere  .\rbeit  notwendig. 
Hierin  liegt  auch  die  Erklärung  der  scheinbar 
widersprechenden  Ergebnisse  zwischen  der  Vor- 
prüfung und  den  Fallversuchen.  Da  die  Kon- 
traktion infolge  der  Einkerbung  nicht  zu  ihrem 
Rechte  kommt,  erachten  die  Forscher  die  Fall- 
probe mit  unten  eingekerbten  Stäben  zur  Be- 
stimmung der  Sprödigkeit  als  unzulässig.  Mit 
Bezug  auf  den  Begriff  Sprödigkeit  wollen  sie  das 
Material  im  unverletzten  Zustand  verstanden 
wis.sen.  Vor  allen  Dingen  sollte  die  äußerste 
Fasern  Schicht  des  Materials  unbeschädigt  sein. 
Will  man  daher  die  Zerbrechlichkeit  zufolge 
der  Form  verringern,  so  ist  es  vorteilhaft,  den 
Stab  seitlich  einzukerben,  da  dann  die  äußer.ste 
(untere)  Faserschicht  nur  wenig  verletzt  wird. 
Nacli  diesem  Verfahren  haben  die  Fallj»robe  au 


demselben  Material  Snyders  und  Hackstroh  vor- 
geuommen,  sie  erhielten  Resultate,  aus  denen  es 
nicht  möglich  war,  zu  schließen,  daß  das  Material 
der  gegossenen  Deckplatten  viel  spröder  war, 
als  das  der  gewalzten  Panzerplatten.  Die  Ar- 
beitsgrößen betrugen  bei 

den  gegOBHenen  flußeiHernen  Deckplatten 

etwa 13 

der  gewalzten  fluBeiseruen  TOrplatte  etwa  18 

„ , n Blende  „ 18 

den  n n Unterhaupts- 
platten etwa 22‘/* 

den  gewalzten  nickeletählernen  Panzer- 
platten etwa 15 

Aus  dem  Gesagten  ergibt  sich,  daß  die  beiden 
Autoren  die  Fall-  und  Biegeprobe  mit  unten 
eingekerbten  Stäben  für  unzweckmäßig  halten, 
um  das  Maß  der  Sprödigkeit  festzustellen.  Ist 
auch  die  Hemmung  der  Kontraktion  für  sie  ein 
Faktor,  der  ungleichen  Einfluß  auf  die  Resultate 
ausübt,  so  halten  sie  die  Fallprobe  mit  seitlich 
ciugekerbten  Stäben  und  mit  uueiugekerbten 
Stäben  für  zweckdienlich,  ohne  sie  jedoch  bei 
Lieferungsbedingungen  vor  der  Hand  für  bindend 
zu  erklären.  Die  Biegei)robeu  mit  durchlochteu 
Stäben  halten  sie  für  nützlich,  sogar  in  manchen 
Fallen  für  besser  als  die  oben  erwähnten. 

Auch  der  .Arbeit  von  Drougiuine  liegt 
der  Zweck  zugrunde,  außer  der  Homogenität 
die  Brüchigkeit  des  Materials  (Schienen)  fest- 
zustellen. Hierbei  nimmt  er  ebenfalls  Stellung 
zur  generellen  Bedeutung  der  Kerbschlagbiege- 
probe.  Auf  die  Einzelheiten  der  Untersuchung 
soll  hier  nicht  eingegaugen  werden.  Jedenfalls 
kommt  Verfasser  zu  der  Schlußfolgerung,  daß  die 
Schlagprobe  mit  langen  Stäben  nach  der  Methode 
Ast-Barba,  mit  dem  System  der  Einspanuung 
auf  einer  kurzen  Stablänge,  weder  eine  Be- 
urteilung der  Homogenität  noch  der  Brüchigkeit 
des  Materials  zuläßt,  er  fügt  aber  einschränkend 
hinzu,  daß  man  normale  Probeergebnisse  mit 
kurzen  Probestäben  erhalten  könne,  deren  Länge 
die  des  Einspauuklobeus  nicht  überschreitet  und 
die  nur  eine  Einkerbstelle  besitzen.  „Um  den 
Einfluß  der  durch  die  Einspannung  des  Stabes 
verursachten  Druckbeanspruchung  zu  eliminieren, 
empfiehlt  es  sich,  die  Einspaunung  ganz  zu  ver- 
meiden und  den  Bruch  des  an  einem  seiner  End- 
stücke eingekerbten  Stabes  durch  den  Bruch 
eines  frei  auf  zwei  Stützen  aufliegendon  Stabes 
zu  ersetzen.“  Das  heißt  aber  mit  anderen 
Worten,  sich  in  allen  wesentlichen  Punkten  der 
gewöhnlichen  Prüfuugsmethode  nähern,  deren 
Unbrauchbarkeit  zur  Bestimmung  der  Sprödig- 
keit bereits  von  Snyders  und  Hackstroh  behauptet 
wui'de. 

Indem  Mesuager  bei  seinen  Versuchen  be- 
absichtigt, die  Bedingungen  festzustellen,  welche 
für  Sprödigkeitsproben  in  den  Bedingungshefteu 
zur  Uebernahme  von  Material  Aufnahme,  zu 
finden  hätten,  setzt  er  die  eben  l)estrittene  Ver- 
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wendbarkeit  der  Probe  mit  eingekerbteu  Stnbeu 
zu  diesem  Zwecke  bereits  voraus.  Wie  schon 
früher  erwähnt,  arbeitet  er  sowohl  mit  dem 
Pendelhammer  wie  mit  dem  vertikalen  Fall- 
hammer. In  seinen  Schaubildern  bedeuten  die 
Abszissen  die  Kilogrammeter,  die  Ordinaten  die 
Biegewinkel,  bei  welchen  der  Bruch  erfolgt.  Die 
Beziehungen  zwischen  diesen  Größen  und  seine 
sonstigen  Schlußfolgerungen  drückt  Mesnager 
durch  folgende  Formeln  und  Sätze  aus: 

Kleine  Probestäbe  (siehe  weiter  oben):  K = 
0,375  D.  Große  Probestäbe:  K‘=  1 -f  0,58  D‘. 
Man  kann  somit  den  Deformationswinkel  statt 
der  Brucharbeit  einführen. 

Die  Beziehung  zwischen  Zugfestigkeit  in 
kg/qcm,  dem  Deformationswinkel  und  den  Kilo- 
gramnietern  f.  d.  qcm  faßt  er  in  folgende 
Gleichungen : 

Kleine  Probestäbe:  R -}-  2,66  I)  = 95,  R + 
7,1  K = 95.  Große  Probestübe:  R*  -f  1,72 
D>  = 87,  R>  + 3 Ki  = 90. 

Blasiges  Material  scheint  größere  Bruch- 
arbeit zu  fordern  als  gesundes  Material. 

Bei  homogenem  Probematerial  liefern  die 
großen  Probe.stäbe  Resultate  von  bemerkenswerter 
Gleichmäßigkeit. 

Aenderungen  in  der  Stützweite  oder  Höhe 
bis  zu  5 mm  bei  den  großen  Stäben  haben, 
sofern  der  Bruchquerschnitt  sich  nicht  ändert, 
einen  geringen  Einfluß  auf  das  Resultat. 

Die  Unterschiede  in  den  Resultaten  sind  im 
allgemeinen  bei  Verwendung  der  großen,  zylin- 
drisch eingekerbteu  Probestäbe  geringer  als  bei 
den  kleinen.  — 

Guillet  hat  ebenfalls  die  Schlagprobe  zum 
Studium  der  Sprödigkeit  des  Stahles  angeweudet 
und  hierzu  ein  weiches  Material  benutzt,  das 
der  Wärmebehandlung  unterzogen  und  oberfläch- 
lich zementiert  war.  In  seinen  Schlußfolgerungen 
beißt  es,  daß  das  meist  nicht  homogene  Material 
durch  angepaßte  Härtung  verbessert  wird,  und 
daß  die  bei  den  Versuchen  anfangs  aufgetretene 
Divergenz  auf  die  Ungleichartigkeit  des  Metallcs 
und  nicht  auf  die  Methode  zu  schieben  sei.  Um 
die  Homogenität  festzustellon,  müsse  man  viele 
und  daher  Probestäbe  von  kleinem  Querschnitt 
verwenden.  Bei  solchen  Stäben,  die  größeren 
Querschnitt  als  die  Fr«imontschen  hätten,  erhalte 
man  nur  einen  groben  Mittelwert,  aber  nicht  die 
einzelnen  Abweichungen  von  diesem  Werte.  Eine 
Probe  von  der  Stärke  des  Probestückes  gibt  nach 
Guillets  Meinung  keine  Auskunft  über  den  Grad 
der  Homogenität,  und  eine  Versuchsstange  von 
ungleichartigem  Material,  jedoch  als  ganzes 
Stück  erprobt,  wird  vielleicht  ein  annehmbar 
erscheinendes  Resultat  liefern  und  dennoch  in  der 
Pra.\is  infolge  seiner  üngleichartigkeit  über 
kurz  oder  lang  brechen. 

Diesen  sich  speziell  auf  die  Anwendbarkeit 
der  Schlagbiegeprobe  zur  Bestimmung  der  Sprödig- 


keit beziehenden  Ergebnissen  wären  daun  noch 
einige  vereinzelte  Urteile  und  Ansichten  all- 
gemeiner Natur  beizufügen.  So  hält  es  Pro- 
fessor Kirsch  von  der  Technischen  Hochschule 
in  Wien  für  unmöglich,  bei  verschiedenen  Metall- 
sorten  gleichartige  Regeln  für  Kerbschlagbiege- 
proben  aufzustellen.  W.  Hauser,  Baurat  im 
Eisenbahnministerium,  Wien,  hält  es  ebenfalls 
für  schwierig,  Schlagproben  mit  eingekerbten 
Stäben  für  die  Pra.\is  verwendbar  machen  zu 
können.  Bei  Brückenbaumaterial  scheinen  sich 
ihm  die  Schwierigkeiten  schwerer  beseitigen  zu 
lassen  als  bei  ganzen  Stücken,  wie  Schienen, 
Achsen,  Räder  usw.  In  seinem  Sclüußurteil  hält 
van  der  Kolk  es  für  unmöglich,  jetzt  schon 
auf  rationelle  Weise  die  untere  Grenze  der 
Brucharbeit  für  verschiedene  Metallsorten  fest- 
zulegen. Diese  Feststellung  müsse  aus  der 
Prüfung  solcher  Stücke  erfolgen,  die  sich  im 
Gebrauch  gut  bewährt  hätten.  Sehr  beachtens- 
wert scheint  uns  ein  Urteil  von  Seaton  und 
Jude.  Sie  fanden,  daß  eine  große  Zahl  der 
gangbaren  Stahlsorten  bei  der  Schlagprobe  nur 
mittelmäßige  Resultate  aufzuweisen  hatte;  we;  n 
trotzdem  die  Fälle  von  Brüchen  bei  der  Ver- 
wendung solcher  unzulänglicher  Stahlsorten  nicht 
zahlreich  sind,  so  erblicken  sie  den  Grund  darin, 
daß  die  Abmessungen  der  Stücke  im  allgemeinen 
viel  zu  reichlich  sind.  Sie  sind  weiterhin  der 
Meinung,  daß  sich  ihre  Erprobungsmethode  (siehe 
oben)  der  Betriebsbeanspruchung  vieler  maschi- 
neller Bestandteile,  die  meistens  fortwährend 
wiederholten  Schlägen  unterworfen  sind,  am 
ehesten  anpaßt.* 

Es  bleibt  endlich  noch  kurz  zu  erwähnen, 
inwieweit  die  Kerbschlagbiogeprobe  in  der  Praxis 
oder  bei  wissenschaftlichen  Arbeiten  Eingang  ge- 
funden hat.  Stead  ist  noch  kein  Fall  der  An- 
wendung bei  Materialübernahmen  in  Groß- 
britannien bekannt,  er  kündigt  jedoch  Unter- 
suchungen unter  Anwendung  der  Methode 
Charpys  an;  ebenso  will  Hadfield  in  Sheffield 
Versuche  mit  dem  Frdmontschen  Hammer  an- 
stcllen.  Auch  in  Dänemark  sind  nach  Angabe 
von  Hannover  noch  keine  Schlagproben  mit 
eingekerbten  Stäben  zur  Ausführung  gelangt. 
In  Holland  hat  van  der  Kolk,  Staatsingenieur 
der  Eisenbahn,  nach  der  Methode  Fr^mont  ge- 
arbeitet, ebenso  Snyders  und  Hackstroh.  In 
Oesterreich  haben  sich  Haberkalt,  Kirsch  und 
Hauser  mit  der  Schlagbiegeprobe  befaßt.  Zahl- 
reich sind  die  Arbeiten,  die  in  Frankreich  aus- 
geführt wurden;  es  sei  nur  an  die  Namen  Fre- 
mont,  Charpy,  le  Chatelier,  Guillory,  Leblant, 
Mesnager,  Fain  usw.  erinnert.  In  Deutscliland 
ist  die  Schlagbiegeprobe  mit  den  Namen  Martens, 
Rudeloff  und  Iloyn  verknüpft.  Wie  wir  hören. 


• Vergleiche  auch  „Stahl  und  Eieen“  1906  Nr.  19 
8.  1217. 
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hat  sie  auch  hier  bereits  in  einigen  Großbctriel)en 
Anwendung  gefunden.  Von  ausländischen  Be- 
trieben können  erwähnt  werden  die  Compagnie  des 
cheniin  de  fer  P.  L.  M.,  die  Französische  Ost- 
balin,  das  Hüttenwerk  Chatillon  in  Frankreich 
und  die  Rima-Muriiny-Salgo-Tarjäner  Werke  in 
Ungarn.  Ferner  wird  in  Oesterreich  das  Stahl- 
material  der  Eisenitahnbrücken  der  Biegeprobe 
mit  cingekerbten  Stäben  unterworfen.  Bei  weiterer 
Xachforschiing  dürfte  sich  die  Zahl  der  Werke 
noch  um  etliche  vermehren  lassen. 

Fragen  wir  uns  nun  im  Anschluß  an  die 
vorstehenden  Ausführungen,  welche  Aussichten 
eine  einheitliche  Durchführung  der  Kerbschlag- 
biegeprobe  in  der  Zukunft  hat,  so  läßt  siel»  mit 
iSicherheit  keine  Aussage  machen.  Daß  dicselite 
Itereits  von  einigen  Betrieben  eingeführt  wurde, 
um  sich  über  Qualitätsausfall  der  Selbsterzeug- 
nisse Rechenschaft  abzulegen,  d.  h.  ohne  für  die 
Ueberuahme  bindend  zu  sein,  kann  als  gutes 
Zeichen  betrachtet  werden.  Es  wäre  dies  nicht 
das  erste  Mal,  daß  sich  die  Pra.\is  mit  Erfolg 
eines  Verfahrens  bemächtigt,  l)evor  die  wissen- 
schaftlichen Erörterungen  einen  gewissen  Ab- 
schluß gefunden  haben.  Anderseits  aber  kann 
man  aus  der  bloßen  Nebeneinanderstellung  der 
Forschungsergebnisse  mühelos  erkennen,  daß  in 
einer  ganzen  Reihe  von  Punkten  Meinungsver- 
schiedenheiten obwalten.  So  sind  in  bezug  auf 
die  rein  äußerlichen  Versuchsanordnungen,  die 
Form  und  Abmessung  der  Probestäbe  sowie  hin- 
sichtlich der  Form,  Tiefe  und  Einfluß  der  Ein- 
kerbung verschiedene  .\nslchten  vertreten.  Die 
Frage,  ob  die  Einkerbung  unten  oder  seitlich 
angebracht  werden  soll,  bedarf  der  Klärung, 
ebenso  inwieweit  die  Kerbschlagbiegeprobe  zur 
Beurteilung  der  Sprödigkeit  heranzuziehen  ist. 
.All’-  in  allem,  bei  einem  Vergleich  der  ver- 
schiedenen Anschauungen  ist  zu  lieobachten,  daß 
man  über  die  grundlegenden  Werte  noch  keines- 
wegs zu  einer  einheitlichen  Auffassung  gekommen 
ist  Manche  stehen  in  wesentlichen  Punkten  in 
direktem  Gegensatz,  andere  gehen  in  einzelnen 
Punkten  einig,  wieder  andere  erachten  Maß- 

Mitteilungen  aus  dem 

Lieber  die  Bestimmung  von  Chrom 
im  Chromstahl. 

Zur  ße.stiinmung  von  Chrom  im  ('hrornstahl 
findet  man  in  der  Literatur  eine  große  Anzahl 
von  versohiedenon  Methoden,  von  denen  die 
meisten  zwar  sehr  genaue  Resultate  liefern,  die 
aber  anderseits  so  viel  Zeit  in  Ansprucii  nelmion, 
daß  sie  für  die  Zwecke  der  Praxis,  wenn  eine 
Reihe  von  Bestimmungen  in  kurzer  Zeit  aus- 
geführt werden  müssen,  wenig  brauchbar  sind, 
l-'s  trifft  dies  besonders  bei  den  Methoden  zu,  bei 
welchen  vor  der  O.xydation  dos  Chroms  zu 


nahmen  für  mehr  nebensächlich,  die  andere  zum 
Kern  ihrer  Beobachtung  machen.  Ist  man  sich 
somit  im  ganzen  über  die  Bedeutung  des  Ver- 
fahrens klar,  so  hat  es  noch  gute  Wege  bis  zu 
einer  glcichiu.ißigcn  Handhabung  der  Probe, 
einer  allgemeinen  .Anwendung  und  Aufnahme 
unter  die  üblichen  mechanischen  Prüfungs- 
methoden. Uebersieht  man  jedoch  die  trennenden 
Momente  und  sammelt  die  Ergebnisse,  die  auf 
gemeinsame  Arlieitsziele  und  eine  ungeteilte 
Meinung  hinführen,  so  kann  man  etwa  folgendes 
zum  Ausdruck  bringen: 

Die  vergleichenden  Untersuchungen  der  ver- 
schiedenen .Apparate  zur  Durchführting  der  Probe 
haben  ziemlich  übereinstimmende  Resultate  ge- 
liefert, so  daß  mit  jedem  von  ihnen  die  Prü- 
fungen mit  hinreichender  Genauigkeit  ausgeführt 
werden  können.  Hinsichtlich  der  theoretischen 
Erläuterungen  des  Bruchvorganges  begegnen 
sich  die  Forscher  im  wesentlichen.  Wenngleich 
die  verschiedenen  Formen  der  Einkerbung  unter- 
schiedliche Brucharbeiten  nach  sich  ziehen,  so 
scheinen  sie  auf  die  endgültigen  Resultate  von 
geringerer  Bedeutung  zu  sein,  als  man  anzu- 
nehmen geneigt  war.  Es  kommt  wenig  darauf 
an,  auf  welche  Weise  die  Einkerbungen  her- 
gestellt werden.  Eine  Säge  genügt  im  allge- 
meinen zu  dem  Zweck.  Zur  endgültigen  Be- 
stimmung der  Sprödigkeit  scheint  die  Methode 
nicht  auszureichen.  Es  wird  nötig  sein,  zur 
Vereinheitlichung  des  Verfahrens  darauf  hinzu- 
arbeiten, das  Minimum  der  Brucharbeit  in 
kgm/qcm  für  die  verschiedenen  Stahlsorten  zahlen- 
mäßig festzulegcn.*  Die  Beziehung  der  Bruch- 
arbeit zum  Deformationswinkel  ermöglicht  es 
vielleicht,  eine  Vereinfachung  des  Verfahrens 
herbeizuführen.  Eine,  beschränkte  Bedeutung 
hat  die  Kerb.schlagbiegeprobc  bereits  auf  einigen 
Werken  erlangt  zur  eigenen  Vergewisserung 
über  den  .Ausfall  der  Erzcugnis.se. 

Engelbert  Leber, 

* Man  hat  auch  schon  den  Vorschlag  gemacht, 
di(>  Tranaforination  des  Rruchquerdchnittes  zur  Be- 
obachtung heran/.uziehen. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

Chromat  da.s  Chrom  vom  Eisen  getrennt  wird. 
Die  von  einigen  Chemikern  vorge.schhigene  Me- 
thode der  Chrom-  und  Eisen-Trennung  durch  Aus- 
.sohütteln  mit  Aother  (Kleine,  ,Stahl  und  h'isen“ 
1905  Nr.  22  S.  130.5)  verbietet  sieh  wegen  der 
langen  Dauer  für  die  Praxis  von  selbst.  Die  sehr 
häufig  angewandte  Methode  von  Oalbraitb, 
nach  der  das  Chrom  von  dom  als  Oxydulsulz  vor- 
handenen Eisen  durch  Baryumknrhonat  getrennt 
und  darauf  durch  irgend  oineoxydierondoScdunelze 
zu  Chromat  o.xydiert  winl,  liefert  sehr  genaue 
Resultate,  beansprucht  aber  zwei  volle  'Page  Zeit. 
Das  von  Reinhardt  (.Stahl  und  Eisen“  1889 
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Nr.  5 S.  -I04j  zur  Trennung  dc.s  0>roins  vom  Kison 
angegebene  Vorfaliren  mittel.««  aufgesclilämmten 
Zinkoxydo.s  liefert  mit  der Galbraitlisolien  .Methode 
überoinstimmotide  Kesultnto,  i.st  aber  durch  die  zur 
Trennung  des  Chroms  vom  Kisen  und  Zink  not- 
wendigen doppelten  Fällungou  sehr  uimständlich 
und  langwierig. 

Etwas  ra-scher  arbeiten  diejenigen  Methoden, 
welche  zugleich  hei  der  O.Kjdation  des  Chroms 
durch  oxydierendes  Schmelzen  oder  durch  Oxy- 
dieren in  alkalischer  l^ösung  eine  Trennung  des 
Chroms  vom  Ei.sen  bewirken,  wie  das  häufig  an- 
gewandte Verfahren  von  Donath  („Stahl  und 
Eisen“  1894  Nr.  10  S.  440),  nach  dom  bekanntlich 
das  Chrom  mit  Kaliumpermanganat  in  natrium- 
karbonat-alkalischer Ijösung  durch  längeres  Er- 
hitzen oxydiert  wird,  während  Eisen  und  Man- 
gan  ausfallen.  Dieser  Methode  haftet  jedocli  der 
große  Uebolstand  an,  daß  man  wegen  des  starken 
Eisenniodorschlagos,  der  beim  späteren  .\ufnillon 
der  Losung  im  Meßkolben  immer  einen  Fehler 
bedingt,  nur  eine  geringe  Einwage,  etwa  1 bis  2 g, 
wäiden  kann,  wodurch  bei  den  jetzt  häufig  an- 
gewandten Chromstählen  mit  niedrigem  ('hrom- 
gehalt  die  Genauigkeit  leiden  muß.  Das  weniger 
häufig  in  .-\nwondung  stehende  Vorfahren  von 
SpUller,  Kalman  und  Brenner,  wonach  die 
Chloride  durch  Eindampfen  mit  Schwefelsäure  in 
Sulfate  verwandelt  und  die  trockenen  Sulfate 
mit  Natriumsuporoxyd  geschmolzen  werden,  ist 
so  außerordentlich  umständlich  und  zeitraubend, 
daß  diese  Motho<le  für  Hetricl)sbostimmungon 
überhaupt  nicht  zu  gebrauchen  ist. 

Ein  vorzüglich  geeignetes  Mit  tel  zur  Oxydation 
des  Chroms  führte  .Marshai  („Chem.  News“  fVJS.Tti) 
mitdemAmmoniumpersulfatoin,  welches  dasChrom 
in  saurer  Lösung  schnell  und  leicht  zu  Chromat 
oxydiert.  Boi  <ler  Anwendung  iliesos  Oxydations- 
mittels tritt  ui)or  die  große  Schwierigkeit  auf, 
den  Ueberschuß  <les  Fersulfats  zu  beseitigen,  um 
nachher  das  Chromat  durch  Titration  bestimmen 
zu  können. 

Horms  s(;hlägt  ein  auf  der  Oxy<lation  dos 
Chroms  durch  Porsulfat  beruhendes  Vorfahren  vor 
(,Iron  .\go“  19tM)  Heft  8S.  607),  nach  dem  er  <lon 
Ueberschuß  des  Porsulfats  durch  Zugabe  von 
Kaliumpermanganat  zerstören  will;  durch  das 
überschüssige  Persulfal  soll  das  Permanganat  in 
Mangansuporoxyd  umgewandolt  worden  und  dann 
das  im  Uebers(dmß  hinzugogobono  Permanganat 
durch  15  bis  20  .Minuten  langes  Sieilon  ebenfalls 
unter  Bildung  von  Braunstein  wie<ler  zerstört 
werden.  In  wehdier  Weise  beides  gelingen  soll, 
ist  nicht  recht  begreiflich,  da  einerseits  geringe 
Mengen  von  Persulfat  auf  Pormanganatlösung 
seihst  bei  längerem  Kochen  nicht  zersetzend  ein- 
wirken und  ander-seits  der  erforderliche  große 
Uobors('huß  von  Permanganat  in  der  sauren  Lösung 
wohl  schwerlicrh  oder  erst  mu-h  stundenlangem 
Kochen  zerstört  wenlen  könnte. 

XXXII.17 


Kleine  wendet  das  Porsulfat  als  Oxydations- 
mittel in  der  Weise  an,  daß  er  nach  der  .Ab- 
scheidung des  Eisens  durch  Ausschütteln  mit 
Aothor  die  zurUckbloibondo  salzsauro  Lösung  in 
eine  Schwefelsäure  verwandelt,  durch  Zugabe  von 
150  ccm  Aiiimonlumporsulfat-Lösung  (60  g Salz 
im  Liter)  und  15  bis  20  Minuten  dauerndes  Kochen 
das  Chrom  zu  Chromat  und  das  Mangan  zu 
Superoxyd  oxydiert,  dieses  dann  abfiltriort  und 
im  Filtrat  das  Chrom  in  bekannter  Weise  durch 
Permanganat  titriert.  PjS  müßte  demnach  hierbei 
der  Uebor.schuß  des  Persulfats  durch  das  15  bis 
20  Minuten  lauge  Kochen  vollständig  zerstört 
werden. 

Versuche,  <lie  ich  in  dieser  Hinsicht  mit 
50  und  25  ccm  Persulfatlösung  derselben  Kon- 
zentration anstelltc,  zeigten,  daß  die  letzten 
Spuren  Persulfat  erst  nach  halbstündigem  Kochen 
vollständig  zerstört  wurden.  .Als  zu  50  ccan 
dieser  mit  Schwofelsäuro  ange.säuerten  Persulfat- 
lösung,  die  15  Minuten  in  heftigem  Kochen  ge- 
halten waren,  25  ccm  einer  Ferrosulfatlösung 
hinzugogebou  wurden,  die  15,40  ccm  einer  Por- 
manganatlösung bis  zur  Endroaktion  verbnmehten, 
waren  zur  Oxydation  dos  Ferrosulfates  nur  noch 
9,fX)  ccm  Permanganutlösung  erforderlich ; na<;h 
20  Minuten  langem  Kochen  waren  noch  12,25  ccm, 
nach  25  Minuten  15,20ccm  und  nach  halhstündigem 
Kochen  wieder  15,40  ccm  Pormanganatlösung 
notwendig.  Boi  .Anwendung  von  25  ccm  Per- 
sulfntlösung  wurden  analoge  Bosultato  erhalten. 
Durch  dieses  lange  erforderliche  Kochen  wird 
dann  der  Mangansuporoxyd-Niodorschlag,  der 
hierbei  stets  basische  Eisensalzo  mitreißt,  so  fein 
verteilt,  daß  er  fast  stets  durch  das  Filter  läuft 
und  das  Filtrieren  so  lange  Zeit  in  .Ansprmdi 
nimmt,  daß  dio.se  Arbeitsweise,  die  zugleich  auch 
noch  eine  vorhergehende  Abschoidung  des  Eisens 
«lurch  .Auss(!hütteln  mit  .-Vethor  vorschreibt,  für 
die  Zwecke  der  Praxis  kaum  geeignet  erscheint. 

Viel  rascher  und  auch  sicherer  kommt  man 
nach  hier  angostellten  Versucdion  zum  Ziele 
durch  Zerstören  des  überschüssigen  Persulfates 
mit  Salzsäure,  welche  das  Porsulfat  sofort  zer- 
setzt unter  Bildung  von  ('hlor  und  chloriger 
Säure,  die  an  «lern  Geruch  dos  sich  daraus  ent- 
wickelnden Chlordioxyds  leicht  zu  erkennen  ist. 
(2 NIL)»  vS»  Oh  t-  H('l-f21LO  ^ 2 (NIL)*  SO4 
-f  211*  SO4  -1-  HCIO* 

Daß  diese  Zersetzung  riusch  und  vollständig  ist, 
geht  aus  folgenden  Versuchen  hervor:  Gibt  man 
zu  25  ccm  obiger  Persulfatlösung  10  ccm  Salz- 
säure 1:1,  kocht  bis  zum  A^orschwindon  dos 
Uhlorgoruchcs,  was  5 bis  10  Mitmten  in  .An- 
spruch nimmt,  und  fügt  zu  der  erkalteten  Lösung 
25  ccm  obiger  Ferrosulfatlösung  hinzu,  so  worden 
zur  Rücktitration  wieder  15,40  ccm  Permanganat- 
lö.sung  verbraucht.  Das  gleiche  Resultat  wurde 
bei  Vorsxu'hon  tnit  .Anwendung  von  -50  ccm, 
75  o(an  uml  100  ccm  Persulfatlösung  erhalten. 
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wobei  auch  derselbe  Zusatz  von  10  ccm  Salz- 
säure zur  nuschen  und  vollständigen  Zersetzung 
dos  Persulfatos  ausreichte. 

Durch  die  hinzugofUgto  Salzsäure  wird  dann 
zugleich  auch  das  durch  das  stets  anwesende 
Mangan  gebildete  Mangansuperoxyd  wieder  ge- 
löst. Da  dieses  Lösen  aber  bei  der  geringen  Monge 
Salzsäure  längeres  Kochen  erfordern  würde, 
wendet  man  sehr  vorteilhaft  die  von  .Marshai  an- 
gegebene Reaktion  mit  Silbernitrat  an,  das  als 
energischer  SauorstofTUborträgor  das  Mangan  so- 
fort zu  Permanganat  ox_v<iiert,  welches  durch  die 
zugogebene  Salzsäure  im  Augenblick  zerstört 
wird.  Die  stärker  oxydierende  Wirkung  des 
Porsulfats  auf  Mangan  und  Chrom  bei  Gegen- 
wart von  Silhernitrat  kann  auf  die  in  folgenden 
Gleichungen  wiedergogebenen  Reaktionen  zurlick- 
gefiihrt  worden; 

(N  H.)t  Si  Oe  -f  2 Ag  XOj  = Age  Se  Oe  -f  2 N H. 
NOa; 

Aga  Sa  Oe  -f-  2 11»  0 = Ag»  0»  -j-  2 Ha  SO< ; 

Cr»  (S04)e  -f  AgaO»  f 2 Ha  0 = 2 II»  Cr  Oe  -f 
8 AgaSOe; 

2 Mn  SO«  + 5 Aga  O.  -|-  3 H»  SO.  = 2 H MnO«  -t- 

5 Aga  SO« -1-2  Ha  0. 

Das  unlösliche  Silbersulfat  setzt  sich  mit  dom 
überschüssigen  AmmoniumporsuH'at  zu  leicht  lös- 
lichem Silberpersulfat  um,  welches  durch  die 
Salzsäure  unter  Abscheidung  von  Chlorsilber  so- 
fort zersetzt  wird. 

Um  zu  prüfen,  oh  die  entstandene  Chrom- 
säure dun;h  das  Kochen  mit  10  ccm  Salzsäure  1 : 1 
und  durch  das  bei  der  Zersetzung  dos  Persulfates 
entstehende  Chlor  und  Chlordioxyd  nicht  an- 
gogrilTen  wird,  wunlo  eine  grolle  Anzahl  von 
Versuchen  mit  einer  empirischen  Kaliumdichromat- 
lösung angüsiollt;  um  analoge  Bedingungen  wie 
bei  der  eigentlichen  Bostimmungsmethodo  zu 
haben,  wurde  hierbei  zugleich  auch  noch  die 
gleic'ho  Monge  Silbernitratlösung  hinzugefügt,  da 
die  .Anwesenheit  des  Silbernilrals  möglicherweise 
einen  begünstigenden  Einlluß  auf  die  Zersetzung 
der  Chromsäuro  ausUbon  könnte.  Zu  25  ccm 
dieser  empirischen  Kaliumdichromatlösung,  die 
mit  otwius  verdünnter  Schwefelsäure  angesäuert 
war,  wurden  8 Tropfen  einer  ‘/'«  normal  Silber- 
nitratlösung und  darauf  nach  dom  Verdünnen 
auf  etwa  2(X)  ccm  in  der  Siedehitze  2.5  ccm  obiger 
Porsulfatlösung  hinzugefügt.  Nach  Zusatz  von 
10  ccm  Salzsäure  1 ; l wurde  hi>  zum  Verschwin- 
den tles  Chlorgeruches  gekocht  und  darauf  das 
zusanmiengeballte  Chlorsill)er  abliltriert;  das 
Filtrat  wurde  auf  etwa  1 1 verdünnt  und  mit 
100  ccm  Mangansulfatlösung  versetzt,  um  eine 
etwaige  FCinwirkung  des  Permanganates  auf  die 
geringer»  Mengen  Salz.-äuro  beim  Titrieren  zu 
verhindern.  Nach  Zugabe  von  25  ccm  Ferro- 
sulfatlüsung  wurde  daun  der  Ueborschuß  in  be- 
kannter Weise  mit  Permanganat  zurücktitriort. 
Fs  wurden  3,05  ccm  Permanganat  verbraucht; 


ebenso  erforderten  25  ccm  obiger  Dichromat- 
lösung direkt  nach  Zusatz  von  25  ccm  Ferrosulfat- 
lösung  ebenfalls  3,05  rsrm  Permanganat.  Eine 
Versuchsreihe  mit  Anwendung  von  .50  ccm,  75  ccm 
und  100  Ccm  Persulfatlüsung  bei  derselben  Menge 
Salzsäure  lieferte  folgende  Zahlen:  .3,00  ccm, 
3,85  ccm,  3,05  ccm  Permanganatvorbrauch. 

Die  gleichen  Resultate  wurden  ferner  er- 
lialten  bei  Anwendung  von  25  ccm  Persulfat- 
lösung und  Zugabe  von  20  ccm,  iW  ccm  und 
selbst  50  ccm  Salzsäure  1:1,  wobei  bei  letzteren 
Versuchen  die  I-ösung  natürlich  vorher  etwas 
verdünnt  worden  war. 

Diese  Versuche  zeigen  deninach,  daß  bei 
obiger  Arbeitsweise  die  (ihromsäure  durch  die 
Salzsäure  bezw.  Chlorprodukte  keinerlei  Zer- 
setzung erleidet. 

Beim  Lösen  von  Chromstahl  in  Schwefelsäure 
bleiben  in  Säuren  unlösliche  Karbide  zurück, 
welche  Stoad  („Moniteur  scient.“  1805  S.  110), 
da  sie  noch  Chrom  enthalten,  abliltriert  und  durch 
oxydierendes  Schmelzen  aufschließt.  Bei  An- 
wendung von  Persulfat  kann  das  .Abfiltrieren  und 
Aufschließen  der  Karbide  vollkonjmen  wegfallen, 
da  in  der  schwefelsauren  Lösung  durch  Zugabe 
von  Por.sulfat  auch  die  Karbide  sofort  oxydiert 
und  ohne  Rückstand  gelöst  werden. 

Die  Bestimmung  des  Chroms  im  Chromstahl 
wird  nun  folgendermaßen  durchgeführt:  5 g Späne 
worden  in  30  <'cm  Schwefelsäure  (1:5)  gelöst; 
OS  empfiehlt  sich,  nur  eine  so  geringe  Menge 
Säure  anzuwenden,  da  man  infolge  der  teilwoisen 
Zersetzung  dos  Persulfatos  durch  Schwefelsäure 
nachher  mit  einem  geringeren  Ueberschuß  von 
Persulfat  auskommt.  Nach  dom  Lösen  verdünnt 
man  auf  etwa  150  ccm,  gibt  0 bis  8 Tropfen  einer 
*/io  norm.  Silbernitratlösung  hinzu  und  hierauf 
40  ccm  einer  k a 1 tgo sä 1 1 ig t o n Ammonium- 
persulfatlösung, wodurch  sofort  die  unlöslichen 
Karbide  in  Lösung  gehen.  Rs  om})fiohlt  sich 
mehr  die  Anwendung  dieser  konzentrierten  kalt- 
gesättigten  Lösung  wie  der  obigen  verdünnten, 
weil  ilas  Persulfat  dann  viel  nuscher  und  ener- 
gischer oxydiert.  Man  kocht  darauf  kurze  Zeit, 
wobei  das  Chrom  und  Mangan  zu  Chromat  bezw. 
Permanganat  oxydiert  wenlen,  gibt  10  ccm  Salz- 
säure (1  : 1)  hinzu,  kocht  bis  zum  Verschwinden 
des  Chlorgoruchos  und  filtriert  die  das  Chromat 
enthaltende  Lösung  vom  Chlorsilber  ab  in  ein 
Bochorglas  von  1 1 Inhalt.  Man  gibt  zum  Filtrat 
IIX)  ccm  einer  mit  Phosphorsäure  versetzten 
Mangansulfatlösung  hinzu  von  derselben  Zu- 
sammensetzung, wie  sie  bei  der  Reinhardtschen 
Eisentitration  gebraucht  wird  (2tX)  g Mangan- 
.sulfat  auf  UXXJ  ccm  Phosphorsäure,  spez.  Gew. 
1,3,  4(X)  ccm  konz.  Schwefelsäure  und  ütX)  ccau 
Wasser),  verdünnt  auf  etwa  1 1 und  titriert  in 
bekannter  Weise  nach  Zugabe  von  25  ccm  Ferro- 
sulfatlö.sung  (.50  g Fcrro.sulfat  auf  750  ccm  Wa.sser 
und  2-V)  ccm  konz.  Schwefelsäure)  den  Ueber- 


7.  Aagast  1907. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Suhl  and  Elten.  1167 


schuß  mit  Permanfranut  zurück.  Ilurch  den  Zu- 
satz der  phosphorsäurehaltigen  Mangansulfat- 
lüsung  verschwindet  die  gelbliche  Färbung  do.s 
Ferrisulfatos,  so  daß  die  Endreaktion  bis  auf  den 
Troi>fon  genau  — .selbst  bei  einer  Einwage  von 
10  g Chromstahl  — erkannt  werden  kann. 

Diese  Bestimmung  läßt  sich  ho(itiom  in  20  bis 
2ö  Minuten  ausführen  und  liefert  mit  der  genauen 
Baryumkarbonat-.Mothodo  nach  Galbraitli  voll- 
kommen übereinstimmende  Resultate,  wie  aus 


folgenden  Zahlen  horvorgoht; 

Clisrgo 

Methodi-  TOD 

Pcranirnt’ 

OnIbrHllh 

mnihode 

a . . 

. . . . 0,2 18  > 

0,221  */o 

b . 

....  o,:  r>o  , 

0,344  , 

c . , 

....  (),G17  , 

Ü,(i09  , 

d . . 

....  0,779  , 

0,787  „ 

Dr.-fng.  M.  Philips 

in  Rote  1 

Neue  Gassarmnelröhre  und  Hahnsicherung 
D.  R.  G.  M. 

Den  Vorzug  der  Handlichkeit  gegenüber  der 
bisher  gebräuchlichen  Form  (mit  Glashühnen  an 
beiden  Enden  der  Röhre)  l>at  die  nobonsLohond 
abgebildete  neue  Gassammel  rühre.  Die  neue  Form 
ist  stabiler  und  durch  sie  wird  das  bisherige 
leichte  Zerbrechen  hoi  der  Probenahme  und  auf 
dem  Transport  verringert.  Ein  Doppelhahn  ver- 
schließt die  Rühre  derart,  daß  Ein-  und  Ausgang 
durch  einen  (iriff  bedient  werden  können.  Um 
beim  Transport  der  Giussammelrühre  ein  Lüften 


dos  Hahnstopfens  zu  vermeiden,  zeigt  dieser  vor 
seinem  Austritt  aus  dem  Halmkonus  eine  Ver- 
jüngung, die  fortlaufend  außerhalb  des  Hahnkonus 
in  einen  Wulst  endet.  Zwischen  Wulst  und  Hahn- 
sitz  wird  ein  Gummiring  aufgezogen,  der  den 
Hahnstopfen  im  Konus  festhält.  Werden  beim 
Transport  der  gefüllten  Röhre  noch  beide  Ilahn- 
ansälzo  durch  einen  Schlauch 
verbun<len , so  ist  es  aus- 
g&sohlossen,  daß  beim  un- 
beabsichtigten OelTnon  des 
Hahnes  eine  Mischung  des 
Gases  mit  atmosphärischer 
Luft  eintroten  kann.  Die 
SitJhorheit  de.s  Gastranspor- 
tes  ist  somit  eine  ideale. 

Sicherlich  wird  sich  die 
neue  Ga.s.sammolröhre  auch 
als  Schlagwetterröhro  in 
vielen  Laboratorien  Ein- 
gang vorsohaH'on.  Die  Flähne  mit  Stopfon- 
sicherung  werden  mit  gutem  Erfolg  bei  Orsat- 
apparaten,  Büretten,  Schoidetrichtern  xisw.  be- 
nutzt, und  sollten  überall  dort  Verwendung 
iinxlon,  wo  ein  absolut  dicht  schließender  Hahn 
gebraucht  wird.  Ein  Festsetzen  des  Hahnstopfens 
ist  ausgeschlossen,  auch  fällt  das  häußge  Nach- 
fetton  der  Hähne  fort.  Die  Gassammelrühro  und 
die  Hähne  stehen  unter  Musterschutz  und  werden 
horgestellt  von  der  Fabrik  chemischer  Ajxparate 
Ströhlein  & Co.,  Düsseldorf. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
sweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
tm  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

1.  Jali  1907.  Kl.  In,  11  37  077.  Muliienfüriniger 
SchwingstoBherd  mit  durohbroclienom  ßodun  zutn 
AVaschon  von  Kohle  und  dcrgl.  Iloyl  & l’uttorson, 
.Suc.,  Pittsburg,  Fenns.,  V.  St.  A.;  Yertr.;  C.  Fehlert, 
G.  Loubier,  Fr.  Uarmsen  und  A.  Büttner,  Fntent- 
AnwBlte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  10a,  G 23  528.  Flaniervorrichtung  für  Koks- 
öfen, bei  der  der  auBerhalb  der  Ofenkamtner  ver- 
bleibende Teil  der  Flanierstange  nur  auf  einer  zum 
Flanieren  ausreichend  bemessenen  i>ange  verzahnt 
ist.  Gewerkschaft  Sclialkor  Eisenhütte,  Gclsenkircben- 
Scbalko. 

Kl.  18a,  C 14  641.  Y'crfahron  zum  Verhütten 
von  Gicht-  und  Erzstaub  durch  Einfübren  mittels  des 
GeblSsewindes  in  den  Hochofen.  Alphons  Custodis, 
Düsseldorf,  TonhallenstraBo  15. 

Kl.  18c,  C 14  797.  Verfahren  zur  Herstellung 
sehnigen  Btahles.  William  Sauntry  Metals  Company, 
Fortland,  Maine,  V.  Ht.  A.:  Vortr. : A.  B.  Drautz  und 
W.  Schwaebsch,  Fat.-Anwftlte,  Stuttgart. 

Kl.  19a,  W 26  047.  Unterlagsplatto  mit  beider- 
seitigen Haken  auf  der  Ober-  und  rnterseito  zur  Be- 
festigung von  Schienen  auf  eisornen  Schwellen.  Job. 
Winter,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Fischerstr.  17. 

Kl.  21h,  Sch  22  751.  Verfahren  zur  Erzeugung 
hoher  Temperaturen  durch  gemeinsame  .Vnwendung 


chemischer  und  olektriHcher  Energie.  Rudolf  Schnabel, 
Dresden-Striesen. 

Für  die  Ansprüche  1 und  2 dieser  Anmeldung 
ist  bei  der  Früfung  gemilB  dem  Unionsvortrage  vom 
20  3.  83 

— ilie  Friorität  auf  Grund  der  Anmeldung 

in  Frankreich  vom  5.  II.  OB  anerkannt. 

Kl.  24  a,  B 43  580.  Feuerung  ohne  Rost  mit  Vor- 
wärmung der  Vcrbrcnniingsluft  am  Schlacken-  bezw. 
Aschenkegol.  F.  W.  Born,  Charlottcnburg,  Kantstr.  1 4.3. 

Kl.  24  f,  E 11  247.  Wanderrost,  bestehend  aus 
einzelnen  gleichartigen,  je  auf  zwei  (juerstangen  ge- 
reihten Gliedern.  Felix  Ebeling,  Elbing,  Johannisstr.  4. 

Kl.  24  f,  E 11  878.  Wanderrost  nach  Fat.-Anm. 
R 1 1 247 ; Zus.  z.  Anm.  K 1 1 247.  Felix  Ebeling, 
Elbing,  Johannisstr.  4. 

Kl.  24  h,  G 22  449.  Regcluiigsvorrichtung  für  die 
Beschickung  bei  Sauggaserzeugern,  bei  welcher  die 
Beschickung  selbsttätig  und  im  Verhältnis  zu  den 
Forderungen  der  Maschine  erfolgt.  Samuel  Griftin, 
Uath,  Orafsch.  Somerset,  Engl.;  Vertr. : K.  W. 
Hopkins  und  K.  Osius,  Fat.-Anwälte,  Berlin  SW.  II. 

Kl.  24  h,  G 2.3  707.  Besidiickungsvorrichtung  für 
Herdfeuerungen  mit  einem  neben  dem  Verbrennunge- 
raum liegenilen  Brennstotrijohälter.  Willielm  GIcnk, 
Nürnberg,  KrellerstraUe  7. 

Kl.  31c,  H 40  794.  Kerndorn  zur  Ausführung 
des  'VTerfahrens  nach  Fatent  186  65.3;  Zusatz  z.  Fat. 
186  653.  Adolf  Hoffmann,  Köln.  Mauritiussteinweg  56. 

Kl.  49  f,  K 32.346.  Löt-  und  Schweilibreniier, 
insboBondero  für  Azetylen-SaueretoffgebliUe.  .Mathias 
Kautz,  Köln,  Breitestr.  65. 
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4.  Juli  1907.  KI.  1 b,  M 30  444.  Rlektroinagne- 
tischcr  Trommelscheider  mit  feststehender  Spule  und 
kreisenden  Magneten.  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt, 
Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7 a,  A 13  850.  Vorrichtung  zum  Aufrichten 
oderUnmälzon  von  Stabeieen,  insbesondere  von  solchem 
mit  Doppel-^-  oder  i_j-fürmigem  Querschnitt  während 
der  SchIopj)bowcgiiiig.  Akt.  - ties.  Feiner  Walzwerk, 
Feine. 

Kl.  7 b,  Sch  24  048.  Hydraulische  Fresse  zur  Her- 
stellung von  Rohren;  Zue.  z.  Fat.  167  892.  Arnold 
Schwieger,  Berlin,  Zwinglistr.  8,  u.  R.  & G.  Schmöle, 
Menden  i.  W. 

Kl.  7c,  C 14011.  Bicgemaschine  fOr  Wellblech. 
William  George  Causcr,  Birmingham;  Vertr. : Fr. 
Meffert  u.  Dr.  L.  Seil,  Fat.-.4nwälto,  Berlin  SW.  13. 

Für  diese  .Vumoldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 

, . 20.  3.  83  . 

dem  Lnionsvertrage  vom  die  Frioritat  auf 

1 I uu 

Grund  der  Anmeldung  in  Großbritannien  vom  20.  10. 
1904  anerkannt. 

Kl.  18c,  ,M  29  814.  Verfahren  und  Ofen  zum 
gleichmäßigen  Zementieren  von  Massenartikeln  aus 
Eisen  und  Stahl  auf  eine  vorbcstimmto  Tiefe  mit  Hilfe 
von  kohlcnwasserstoßThaltigom  Gas.  Adolph  William 
Machlct,  Elizabeth,  New  Jersey,  V.  St.  .A. ; Vertr.:  A.  B. 
Drautz  u.  W.  Schwaebsch,  Fat.-Anwälte,  Stuttgart. 

Kl.  24  c,  B 41615.  Ofen  mit  Retorten  zur  De- 
stillation von  Kohle,  Holz,  Torf  und  anderen  bitu- 
minösen Brennstoffen,  bei  dem  die  Retorten  in  einem 
ringförmigen  Feuerraume  stehen.  Bunzlauer  Werke 
Lengersdorfr  & Comp.,  Bunzlau  i.  .Schl. 

Kl.  24c,  B 44  313.  Ofen  mit  Retorten  zur  De- 
stillation von  Kohle,  Holz,  Torf  und  anderen  bitu- 
minösen Bronnstoifen  ; Zusatz  z.  Anin.  B 41  615.  Bunz- 
lauer Werke  Lengersdorff  & Comp.,  Bunzlau  i.  Schl. 

Kl.  24  e,  H 35  351.  Gaserzeuger  mit  mittlerem, 
sich  drehendem  Schlackonrost,  der  die  Schlacke  zer- 
kleinert und  gleichzeitig  als  Gebläserohr  dient.  George 
Hutton,  Saltwells  House  b.  Brierley  Hill,  Grfsch.  Staf- 
ford,  Engl.;  Vertr.:  H.  Neubart,  Fat.-Anw.,  Berlin 
NW.  6. 

Kl.  24  h,  E 12  368.  Bese.hickungsvorrichtung  für 
Kesselfeuerungen  mit  einem  Uber  den  Rost  zu  be- 
wegenden Brennstolfvorteilcr ; Zus.  z.  Fat.  182  873. 
John  H.  Eickershoff,  Krefeld,  Lindenstr.  146. 

Kl.  241,  M 30  143.  Feuerung  für  feinteiligen 
Brennstoff  mit  langgestreckter  Ofenkainmer.  Rudolf 
Müller,  Gothenburg,  Schwed.;  Vertr.:  R.  Deißler, 
Dr.  G.  Döllncr  u.  .M.  Seiler,  Fat.  - .Anwälte,  Berlin 
SW.  61. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

8.  .luli  1907.  Kl.  7 b,  Nr.  311  131.  Maschine,  bei 
welcher  Drahtwalz-  und  Drahtziehvorrichtung  vereinig;! 
sind.  Ma.v  Feßler.  Fforzlicim,  Erbprinzenstr.  24. 

Kl.  7 b,  Nr.  311  195.  Ziehvorrichtung  mit  auf  ge- 
knickten Wellen  drehbar  gelagerten  Rollonpaaren 
verschiedecen  Kalibers  zur  Herstellung  stumpfge- 
Hchweißter  Rohre.  Rudolf  Backhaus,  Krefeld,  Ost- 
wall  268. 

Kl.  7 b,  Nr.  311  196.  Ziehvorrichtung  mit  hinter- 
einander gelagerten,  eine  trichterförmige  Ziehbalin 
bildenden  Rollcngruppen  zur  Herstellung  stumpf- 
geschweißter Rohre,  iiudolf  Backhaus,  Krefeld,  Ost- 
wall 268. 

Kl.  10b,  Nr.  310972.  BrikcttkUhlanlage  mit  aus- 
wechselbaren und  verstellbaren  Deckleisten.  Georg 
Dorstewitz,  Meuselwitz,  8.-A. 

Kl.  12c,  Nr.  311  004.  Apparat  zum  Entfernen 
dos  Staubes  aus  staubhaltiger  l.uft  oder  staubhaltigon 
Gasen  durch  Befeuchten  und  .Abschwemmen.  Rein- 
hard & Steinert,  Maschinenbau  - Gesellschaft  in.  b.  H., 
.München. 


Kl.  19  a,  Nr.  311  270.  .Schienonstoßaufhober,  be- 
stehend aus  einem  auf  den  entsprechend  ausgeklinkten 
Schienenenden  angeordneten  m-förmigen  Einsatzstück. 
R.  Kirschnick,  Folzin. 

Kl.  49b,  Nr.  310911.  Kupplung  für  E.xzenter- 
pressen,  Lochstanzen  und  dergl.  mit  Feder  undAire- 
ticrvorrichtung  für  den  verschiebbaren  Kupplungsteil. 
Stahlwerk  Oeking  Akt.-Ges.,  Düsseldorf-Lierenfcld. 

Kl.  49f,  Nr.  311  397.  .Schmiedeofen  mit  dreh- 
barer Winddüse.  Peter  Wilhelm  Haßol,  Hagen  i.  W., 
Volmostr.  60. 

Deutsche  Reichspatente. 

KI.  7b,  Nr.l79717,  vom  29.  April  1905.  Theodor 
Geck  in  .Altena  i.W.  ZU-hrolle  für  Drahtzirh- 
maschineii. 

Statt  der  bisherigen  Ziebrollen  mit  auswechsel- 
barem Mantel,  der  aus  einzelnen  Stiften  oder  aus 
einem  Stahlbande  ohne  feste  Unterlage  gebildet  wurde. 

soll  ein  dünner  Ring  a aus 
Stahl  oder  säurebeständigem 
Material  benutzt  werden,  der 
in  Nuten  b und  c des  Rollen- 
körpers  d festgehalten  und 
von  einem  festen  Ringe  e des- 
selben gestützt  wird. 

Kl.  81b,  Nr.  177222,  vom  11.  Oktober  1905. 
Eisenbütten-  und  Emaillierwork  Tanger- 
hütte Franz  Wagonführ  in  Tangerhütte. 
Kreieteilcorrichiung , inebeeondere  für  Räderform- 
»xaschinen. 

b und  c sind  zwei  auf  der  senkrechten  Achse  a 
drehbare,  aber  durch  Schrauben  d bozw.  e feststell- 
bare .Arme,  von  denen  c die  beiden  Arme  /"trägt,  auf 
denen  bei  g das  Zahnmodell  heb-  und  senkbar  an- 
geordnet ist.  Arm  b führt  in  einem  Längsschlitz  h 
einen  überall  feststellbaren  Anschlag  i und  einen  mit 
Handgriff  versehenen,  gleichfalls  verschiebbaren  Keil  k 

mit  schräger  Flü- 
che f.  Auf  .Arm  c 
gleitet  gleichfalls 
feststellbar  ein  An- 
schlag nt.  (icarbei- 
tet  wird  folgender- 
maßen : Nachdem 
die  Anschläge  i und 
m für  jede  Zähne- 
zahl  besonders 
uingostullt  worden 
sind,  wird  Arm  & zu- 
erst auf  der  Achse  ii 
festgcklemmt;  dann 
wird  der  noch  lose 
Arm  c mit  dem 
Anschlag  m unter 
Drehung  um  die 
Achse  a an  den 
Arm  b so  weit  her- 
nngcdrückt,  bis  er  sich  mit  seiner  Vordorfläidio  n 
an  die  Fläche  o des  .Armes  b anlegt.  Nun  wird 
der  Keil  k nach  der  .Alittclachse  a hin  verschoben, 
bis  er  au  den  Begrenzungsanschlag  t anstößt;  bei 
dieser  Verschiebung  wirkt  seine  Keilfläche  auf  die 
Fläche  »I  des  .Anschlages  tu  ein,  drängt  diesen  fort 
und  dreht  infolgedessen  auch  den  Arm  c und  alle 
mit  ihm  verbundenen  Teile,  also  auch  das  .Modell  g, 
um  eine  Kreisteilung  vorwärts.  Nunmehr  wird  der 
Arm  c festgeklemmt  und  der  Keil  wieder  zurück- 
gezogen. Sudann  wird  der  Arm  b gelöst  und  gedreht, 
his  seine  Fläche  o wieder  zur  Anlage  an  die  Fläche  n 
des  Anschlages  in  kommt,  worauf  der  Arm  b wieder 
festgekicmnit  wird  und  <lie  Verschiebung  des  Keiles 
erfolgt.  Diese  Vorgänge  wiederholen  sich  nunmehr 
so  oft,  wie  man  um  eine  Kreisteilung  woitergehen  will. 
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Kl.  40  a,  Nr.  17048^  vom  7.  Februar  1905. 
Fonderies  & Laminoirs  de  Blache  Saint- 
Vaast  Societe  anonyme  in  Paris.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  mechanischen  Beschicken  von 

kalten  oder  erhitzten 
Tiegeln,  Retorten 
und  dergl.  mittels 
Preßluft. 

Das  Material,  mit 
welchem  beispiels* 
weise  die  Retorten  a 
beschickt  worden  sol- 
len, wird  in  pulver- 
füriiiigcm  oder  fein- 
körnigem Zustande 
aus  einem  Behälter  b 
mittels  einer  Strahl- 
düse c angesaugt  und 
durch  Dampf  oder 
Druckluft  durch  das 
Beschickungsrohr  d 
in  die  Retorte  geschleudert.  Der  Dampf  oder  die 
Druckluft  wird  durch  den  Schlauch  e in  die  Düse  ein- 
gefOhrt,  in  der  durch  den  Konus  f eine  Regelung 
erfolgt. 

Das  Vorfahren  eignet  sich  besonders  für  solche 
Betriebe,  wo  das  Beschicken  von  Hand  mit  Schwierig- 
keiten verknüpft  ist. 

Kl.  12  e,  Nr.  179(185,  vom  13.  Oktober  1904. 
.V  X e 1 S a h 1 i n in  London.  Verfahren  zur  Reinigung 
von  Gicht-  und  anderen  Gasen,  bei  welchen  das  Gas 
in  einem  Zickzackwvgc  eine  rotierende,  gelächerte  und 
benetzte  Trommel  durchströmt. 

Diu  in  einem  Behälter  a drehbar  gelagerte 
Trommel  b besitzt  einen  durchlochten  Mantel  c und 

ist  durch  feste 
Zwischenwände  d 
in  eine  Anzahl 
von  Kammern  ge- 
teilt. Versetzt  zu 
den  Wänden  d 
sind  um  diu  Trom- 
mel herum  an  der 
Behälterwand  be- 
festigte Zwischen- 
wände e vorgesehen.  Hierdurch  wird  erreicht,  daü  das 
zu  reinigende  Gas,  wiederholt  und  abwechselnd  durch 
die  Durchlochungen  der  Trommel  aus-  und  eingeführt, 
bei  vorhältnisinäüig  kurzer  Tromniellänge  eine  große 
Siebfläche  zu  passieren  hat.  Hierbei  ist  es  einem 
den  Brausen  f entstrümondon  Wasserregon  ausgesetzt. 

KI.  12o,  Nr.  179(102,  v«im  16.  Dezember  190.3. 
Michael  Drees  in  Bochum.  Vorrichtung  zur 
gegenseitigen  unmittelbaren  Beeinflussung  von  Gasen 
oder  Ihlnipfen  mit  Flüssigkeiten. 

Der  auch  zum  Abscheiden  von  Staub,  Wasser 
usw.  aus  Gasen  bestimmte  Apparat  besteht  aus  einem 
Gehäuse  <i,  in  dom  eine  Anzahl 
Rinnen  b so  zueinander  angeordiiet 
sind,  daß  sic  mit  Ansatzstücken 
auf  ihrer  ganzen  Länge  derart  in- 
einander greifen,  daß  beim  Ein- 
Icituii  einer  Flüssigkeit  eine  der 
Zahl  der  Rinnen  entsprechende 
Anzahl  von  FlüssigkcitsvorschlOs- 
sen  gebildet  wird,  die  das  zu  rei- 
nigende bei  c zugoleitoto  Gas 
durchstrOmen  muß.  Die  Tiefe  der 
FlüssigkoitsverschlUsso  kann  da- 
durch regelbar  gemacht  worden, 
daß  die  Rinnen  um  Zapfen  d drehbar  sind.  Die  aus 
dem  Gose  abgescliiodoncn  festen  Bestandteile  werden 
durch  den  Flüssigkcitsstroin  in  Sammelbehälter  e ge- 
8])0lt,  die  außerhalb  des  Weges  der  Gase  liegen. 


KI.  la,  Nr.  179286,  vom  21.  Mai  1902.  Ma- 
schinenbau-Anstalt Humboldt  in  Kalk  bei 
Köln  a,  Rh.  Einrichtung  zur  Entwässerung  von 
Feinkohlen. 

Die  Erfindung  betrifft  die  weitere  Ausbildung  der 
Feinkqhlenentwässorung,  bei  welcher  zwischen  Setz- 
maschinen a und  Trockentürmen  b ein  Sammclsumpf  c 
eingeschaltet  ist  und  die  in  c nicht  niedergeschlagenen 
Kohlenschlämme  in  einen  zweiten  Sumpf  d flberfließen 


und  von  hier  den  aus  dem  ersten  Sumpfe  c auf  ein 
Entwässorungsfördorband  e aiistretonden  Fcinkohlen 
unter  Benutzung  derselben  als  Filter  wieder  zugegeben 
werden. 

Neu  an  einer  solchen  Einrichtung  ist  einerseits 
die  wellenförmige  Führung  des  Förderbandes  e über 
eine  Anzahl  von  Rollen  f oder  dergl.  zur  wieder- 
holten Brechung  der  geförderten  Kohlcscbicht,  ander- 
seits die  .\nordniing  der  beiden  Sümpfe  c und  d,  die 
am  Boden  mit  einer  geeigneten  Austragovorrichtung  g 
versehen  sind,  oberhalb  des  Förderbandes  e sowie 
eines  dritten  Sumpfes  h unterhalb  des  Bandes  e,  und 
zwar  in  der  Weise,  daß  er  die  vom  Fördorbande  ab- 
fließenden Wässer  aufnimmt  und  den  aus  ihnen  ab- 
geschiedenen feinsten  Kohlcnschlamm  mittels  einer 
Hebevorrichtung  / in  den  zweiten  Sumpf  d aufgibt. 

Kl.  81a,  Nr.  179811,  vom 
29.  Juli  1905.  Hermann  Laus- 
berginKönigswinter.  Kipp- 
barer Tiegelschmelzofen. 

Zur  Verteilung  dos  Windes  ist 
unten  in  den  Mantel  des  Ofens 
ein  Windring  a von  ^-förmigem 
(Querschnitt  eingebaut,  dor  durch 
(ieffnungen  b und  c den  Wind  in 
wagcrechter  und  senkrechter 
Richtung  vorteilt;  der  Wind  wird 
durch  diu  hohlen  Drehzapfon  d 
des  Ofens  und  von  da  durch  Rohre  in  den  Wind- 
kasten a,  der  nach  außen  durch  den  Blechmantel  des 
Ofens  abgeschlossen  ist,  eingcloitet. 

Kl.  40a,  Nr.  179408,  vom  21.  Mai  1904.  Karl 
August  Kühne  in  Dresden.  V'erfahren  zur 
Darstellung  von  Metallen,  Metalloiden  oder  Legie- 
rungen derselben  miteinander  und  mit  Aluminium 
aus  Gemengen  ron  Aluminium  mit  den  sauerstoff- 
haltigen Verbindungen  derjenigen  FJtemente,  welche 
nach  dem  Aluminiumthermitre.rfahren  von  Gold- 
schmidt in  einheitlicher  regulinischer  F'orm  nicht  dar- 
stellbar sind. 

Dom  Reduktionsgemisch  (ans  Aluminium  und  dem 
zu  reduzierenden  Element  an  Sauerstoff  gebunden  be- 
stehend) werden  als  .Sauerstoff  abgebende  Körper 
t.'hlorate  oder  Perchlorate  zugefügt.  Hierdurch  soll 
die  Reaktionswärme  so  gesteigert  werden,  daß  auch 
solche  Elemente,  wie  z.  B.  Beryllium,  Bor,  Ger,  Si- 
lizium, Titan,  Thorium,  die  sich  nach  dem  Gold- 
scbmidtschen  Aliiminiumthermitverfabren  nicht  in 
regulinischer  Form  gewinnen  lassen,  in  dieser  Form 
erhalten  werden. 
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Kl.  18a,  >'r.  t7».’)«ö,  vom  II.  April  1905. 
Friedrich  C.  AV.  Timm  in  llamhurf;.  Ver- 
fahren zur  Erzeugung  von  Eivensehtpamm  aus  Erzen 
und  dergl.  unter  Benutzung  regenerierter  heißer 
Gichtgase  als  Uedukt ionsmittel. 

Die  Eieonerze  werden  in  bekannter  NVeiee  in 
einem  Schaehlofun  a durch  in  einem  Generator  b 
rojjcnerierte  GichtgaHe  zu  Metall- 
Bchnamm  reduziert.  Nach  dein 
neuen  Verfahren  »oll  der  in  dem 
Generator  b befindliche  Kok», 
der  durch  das  Kreisen  dosGiclit- 
^a»ea  und  die  zu  dessen  Re- 
duktion (COi  C = 2 CO)  er- 
forderliche WSrme  abgekQhlt 
wird,  dadurch  möglichst  hoch- 
gradig erhitzt  werden,  daß  er 
in  regelmiißigem  Wechsel  mit 
anderen  Generatoren  durch  Eiu- 
Ulnsen  von  Druckluft  wieder  hoiß- 
geblnsen  wird.  Letztere  wird 
nach  Schließen  der  Ventile  c und  d bei  e ein-  und 
die  Abgase  durch  f abgeführt.  Nach  dom  Heißblasuii 
wird  Gichtgas  von  neuem  durch  dun  Generator  ge- 
trieben und  beim  Durchstreichen  dos  glühenden  Koks 
regeneriert  und  gleichzeitig  auf  die  für  die  Reduktion 
dos  Erze»  erforderliche  hohe  Temperatur  gebracht. 

Kl.  81c,  Nr.  17«ä81,  vom 
30.  Marz  1905.  Wilhelm 
Beckschäfor  und  Paul 
ß 0 c k 8 c h 8 f e r in  Iser- 
lohn. Verfahren  und  Modell 
zur  Herstellung  der  Gieß- 
kandle  bei  der  Uandf armer  ei. 

Die  Haupt-  und  Nobengieß- 
knnäle  wurden  bisher  ganz 
oder  teilweise  von  Hand  her- 
gestellt.  Gemäß  dem  neuen 
Verfahren  werden  die  Haupt- 
und  Nebengießkanäle  in  Form 
von  Stäben  a mit  Abzweigun- 
gen b in  drei  Formkasten 
eingelegt  und  die  Modelle  c 
an  die  Abzweigungen  b her- 
angelegt. 

Kl.  24  e,  Nr.  170  IfN),  vom  6.  August  1904. 
Heinrich  Siewers  in  Dortmund.  Verfahren 
zur  Erzeugung  von  teerfre.iem  Gas  durch  Verbren- 
nung eines  Teiles  des  aufgegebenen  Brennstoffes  in 
dem  oberen  Baume  eines  Gaserzeugers,  Entgasung 
des  a>idern  Teiles  und  Hindurehleitung  der  ent- 
weichenden Abgase  durch  die  im  unteren  Teile  des 
Schachtes  befindhehe  glühende  Brennstoffschicht. 

Da»  Verfahren  kann  in  dem 
nachstehend  beschriebenen  Gas- 
erzeuger ausgeführt  werden. 

Aus  dem  Schütttrichter  u ge- 
langt der  ßrennstoff  auf  denRost  b, 
wo  ein  Teil  verbrannt,  der  andere 
aber  entgast  wird.  Die  Verbren- 
nungsluft  wird  durch  die  Rost- 
spaltcn  des  Rostes  b zugeführt, 
nulierdem  strömt  aber  auch  Luft 
durch  die  Oettnungen  c und  il  hin- 
zu, derart,  daß  eine  vollkommene 
Verbrennnng  erzielt  wird  und  diu  Abgase  außerdem 
noch  eine  ßeimengnng  von  Luft  enthalten.  Hierauf 
strömt  das  Gemenge  teils  durch  dun  Mischraum  e in 
den  oberen  Schachtraum  f,  teils  aber  durch  den  als 
.Mischraum  dienenden  Rücklcituugskanal  g in  den 
unteren  .Schachtranm  h hinein.  Auf  jedem  dieser  beiden 
Wege  wird  die  vorgängig  entstandene  Kohlensäure 
wieder  zu  Kohleno.xydgas  reduziert.  Bei  i wird  das 
Gas  abgesaugt. 
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Kl.  7a,  Nr.  170121.  vom  20.  Januar  1906. 
Biemcns-Schuckert  AVerke  G.  m.  b.  H.  in 
Berlin,  yintrieb  für  Walzenstraßen. 

Der  Antrieb  von  Walzenstraßen  erfolgte  bisher 
in  der  Weise,  daß  von  den  sämtlichen  Walzen  nur 
eine  unmittelbar  von  dem  Motor  angotrieben  wurde, 
während  den  anderen  Walzen  die  Kraft  durch  Zahn- 
räder zugeführt  wurde.  Die  Zahnräder  sind  grüßen 
Beanspruchungen  ausgesetzt  und  gaben  zu  schneller 
Abnutzung  und  vielen  Brüchen  Veranlassung. 

Diese  Uebelständo  sollen  der  Erfindung  gemäß 
dadurch  vermieden  werden,  daß  jede  AValze  oder, 

wenn  es  sich  um  mehrere 
y WalzengerOste  handelt, 
'^1  jede  Walzenreihe  von 

u- r einem  besonderen  Motor 
angetrieben  wird.  Beson- 
ders geeignet  für  diese  Betriebsart  sind  Elektro- 
motoren. I)ie  Schaltung  derselben  ist  beliebig,  zweck- 
mäßig jedoch  die  Hintereinanderschaltung,  da  in  diesem 
Falle  auf  jede  Walze  das  gleiche  Drehmoment  aus- 
geUbt  wird.  Boi  Triowalzen  winl  die  Oborwalze  « und 
die  Unterwalze  b jo  mit  einem  Motor,  die  Mittelwalze  c 
hingegen  mit  zwei  Motoren  versehen,  von  denen  einer 
mit  dem  Motor  der  Oberwalze  und  der  andere  mit  dem 
Motor  der  Unterwalzo  verbunden  ist.  Um  gleiche  Um- 
drehungszahl der  zusammen  arbeitenden  Walzen  in 
jedem  Falle  zu  sichern,  worden  dieselben  durch  eine 
nachgiebige  Kuppelung,  z.  B.  eine  Reibungskuppelung, 
miteinander  verbunden.  Hierfür  können  Roibungs- 
rollen  d benutzt  werden,  die  sowohl  jregen  sich  als 
auch  gegen  die  Walzen  gepreßt  werden. 


befestigt 


Kl.  4!)e,  Nr.  17S5S9,  vom  30.  September  1905. 
Jean  Büche  in  Hückeswagen.  Fallhammer 
mit  Zugorganantrieb. 

Der  Hammerbär  a ist  an  einem  Seil  b oder  der- 
gleichen aufgehängt,  welches  auf  einer  Seilscheibe  c 
ist.  Auf  der  Seilscheibenwello  d ist  eine 

zweite  Scheibe  e 
aufgekeilt,  an  der 
ein  Seil  f befestigt 
ist.  Diesers  ist  über 
eine  Rollo  g ge- 
führt und  mit 
seinem  anderen 
Ende  am  Ham- 
mergestell befe- 
stigt. Rulle  g ist 
in  der  Kolben- 
stange h dos  in 
dom  Arbeitszylin- 
der  i sich  bewe- 
genden Kolbens  A- 
drehbar  gelagert. 
Beim  Zulaß  des 
Druckmittels  un- 
ter dem  Kolben 
findet  somit  unter 

Vermittlung  der  Zugorgane  f und  b ein  Heben  des 
Hammerbärs  a statt.  Gm  nun  beim  Niedergang  des- 
selben die  Zugorgano  stets  gespannt  zu  halten  ist  mit 
der  Kolbenstange  h ein  zweiter  kleinerer  Kolben  l im 
Zylinder  m vorbunilen,  welcher  von  dem  Druckmittel 
auch  beim  Niedergehen  iles  Hammerbärs  stets  be- 
eintlußt  bleibt. 


Kl.  18h,  Nr.  17.S808,  vom  18.  April  1905;  Zu- 
satz zu  Nr.  175  657  (vergl.  „Stuhl  und  Eisen“  1907  Nr.  27 
S.  948.)  Ludwig  Weiß  in  Budapest.  Verfahren 
zum  Brikettieren  von  Eisenabfüllen. 

Gemäß  dem  Zu.satzpatent  werden  Eisenabfälle  mit 
Kalkwasser  befeuchtet  und  zu  Briketts  gepreßt.  Die 
Preßlinge  sollen  sich  nach  dem  Verlassen  der  Presse 
auf  50  bis  00”  ('.  erwärmen  und  nach  24  .Stunden 
sehr  hart  und  vollkommen  wasserbeständig  sein. 
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Statistisches. 


Das  Berg-  und  Hüttenwesen  in  Bosnien  nnd  der 
Herzegowina  im  Jahre  1006. 

Die  ErgebniHBO  im  Jahre  1906  gestalteten  sich 
nach  amtlichen  Quellen  * u.  a.  folgendermaßen : 


a)  Be 

rgbauerzeugnisse. 

IBOS 

gegvD  1905 

Im  Wert  tod: 
1908 

t 

t 

K 

Fahlorz  .... 

765 

+ 95 

38  250 

Eisenerz  .... 

136  513 

-+-  13  973 

760  100 

Ghromerz  . . . 

320 

-f  134 

19  200 

Schwefelkies  . 

1 1 347 

— 7 698 

192  905 

Manganerz  . . . 

7 651 

-f  3 522 

205  046 

Braunkohle  . . 

594  172 

-f  53  935 

2 651  998 

Bei  den  Schwefelkiesen 

ergab  sich 

eine  Minder 

erzeugung  infolge  geringerer  Mächtigkeit  der  Lager 

Stätten.  jj,  jjdttenefjougnisee. 

1908 

gegen  190i** 

Im  Wrrt  von: 
190« 

t 

c 

K 

Quecksilber  . . . 
Kupferhammer- 

5 

— 4 

22  440 

wäre 

25 

— 14 

56  799 

Roheisen  . . . . 

45  660 

+ 2586 

2 876  500 

Gußware  . . . . 

4 861 

+ 910 

920  7.30 

Martinblöcke  . . 

29  232 

— 414 

— 

Walzeisen  . . . 

25  499 

-t-  2299 

4 641  1.57 

Der  Außenhandel  in  den  gleichen  Zeiträumen 


batte  folgendes  Ergebnis : 

K 1 0 r u h r 

A u« fu b r 

Jaouat  bl« 

JanuAr  bU 

Juni  ISOT 

Juni  1907 

Steinkohlen 

5 780  078 

9 585  270 

(4  151  872)* 

(9  732  932) 

Braunkohlen 

4 341  279 

9 836 

(4  218  488) 

(9  239) 

Steinkobionkoks**  . . 

230  420 

1 802  440 

Braunkohlenkoks  . . . 

12  333 

1 083 

Briketts  aus  Stein  kohlen  t 

61  241 

366  754 

Briketts  aus  Braunkohlen  t ‘22  524 

210  616 

Torf,  Torfkokeft  • • . 

5 127 

11  141 

Von  besonderem  Interesse  sind  die  Zahlen  über 

die  Einfuhr  englischer  Kohlen 

in  den  Monaten 

Januar  bis  Juni  1907: 

Juni  1907 

Ja..uar  bl« 
Juni  1907 

Gesamt-Einfuhr  über 

t 

1 

deutsche  llafeuplätze 

1 139518 

4 916  673 

Dagegen  1906  .... 

624  055 

3 323  265 

1905  .... 

540  256 

3 751  458 

Davon  entfallen  auf  die  Hafenplätze : 

Hamburg-Altona  . . . 

439  904 

2 336  893 

Emmerich 

301  364 

575  523 

Kohlen-Gewinnnng  n.  -AuOeiihaudel  des  Deutschen 
Reiches  ini  ersten  Haibjahre  1907,*** 

Nach  den  vom  lioichsamt  des  Innern  zusammen- 
geHtolltcn  Ziffern  wurden  im  Deutschen  Reiche  ge- 
fördert bezNY.  hergestollt  an : 


Steinkohlen  . 
Braunkohlen 

Koks 

Briketts  (auch 
Naßpreß- 
steine)  . . . 


Jon!  1907 
t 


Juuuar  bin 
Jtiul  1907 
I 


11458257  89571431 
4910375  29602022 
18053r)4  10629651 


1336274  7721908 


Juol  190« 


Jiinusr  bl» 
Juni  1908 


t t 

10340711  67257295 
4328086  26911978 
1636767  9778480 


1141908  6956631 


Von  diesen  Mengen  entfallen 
Steinkohlen  . 10756939  65193435 
Braunkohlen  4158303  25105055 

Koke  1800417  10595721 

Briketts  (auch 
Kaßpreß- 

Bteine)  . . . 1166939  6835602 


auf  l’rcußen: 
9685828  63007793 
3687064  23038873 
1631564  9746444 


1003951  6242576 


* Nach  „Oesterreich.  Zeitschr.  für  Borg-  und 
UQttonwcson“  1907,  27.  Juli. 

**  Näheres  siehe  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  13 
S.  831. 

„Nachrichten  für  Handel  und  Industrie“  1907 
Nr.  78  (Beilage). 


• Die  eingoklammerten  Zahlen  zeigen  das  Er- 
gebnis in  der  gleichen  Zeit  des  Jahres  1906. 

**  Ein  getrennter  Nachweis  Uber  Steinkohlen-  und 
Braunkohlenkoks  erfolgt  erst  seit  März  1906.  Die 
Ein-  und  .\usfuhr  von  Koks  insgesamt  hat  be- 
tragen . Kiofuhr  .Cuiirulir 

t t 

Januar  bis  Juni  1906  305  548  1 661  969 

Januar  bis  Juni  1907  242  753  1 803  525 

t Ein  getrennter  Nachweis  über  Briketts  aus 
Steinkohlen  und  Braunkohlen  erfolgt  erst  seit  März 
1906.  Die  Ein-  und  .\usfuhr  von  Briketts  ins- 
gesamt (für  die  Zeit  bis  Ende  Februar  1906  cinschl. 
Torfkohle  oder  Torfkoks)  hat  betragen: 


Klnfuhr  .Vu.fuhr 

t t 

Januar  bis  Juni  1906  84  553  502  856 

Januar  bis  Juni  1907  83  765  577  370 


tt  Torfkoks  (Torfkohlen)  wurden  vor  März  1906 
mit  Briketts  zusammen  nachgewieseu.  Die  Ein- 
und  Ausfuhr  von  Torf  (seit  März  1906  einschl.  Torf- 
koks) hat  betragen: 

t t 

Januar  bis  Juni  1906  8152  4 633 

Januar  bis  Juni  1907  5127  11  141 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  Io-  und  Ausland. 

Irland.  Der  gegenwärtig  so  günstige  Geschäfts- 
gang hat  in  Irland  die  Hoffnung  auf  ein  baldiges 
^Viede^aufleben  der  einstsublUhomlen,*  verschwundenen 
Eiseniiidnstrio  Irlands 

wieder  wachgorufen.**  Beide  Haupterfordernisso  — 
brauchbares  Eisenerz  und  Kohle  — finden  sicii  in 


• Vergl.  Beck:  „Geschichte  des  Eisens“  Bd.  II 
S.  1242  ff. 

*•  Nach  „The  Ironmonger“  1907,  80.  März. 


bedeutenden  Mengen  an  verschiedenen  Stellen  der 
Insel,  so  ist  iiamentlich  der  Toneisenstein  in  dem 
Quellengebiote  des  Shannon,  im  Norden  von  (.'onnaught, 
bemerkenswert.  Zu  .\rigna  in  Roscomnton  ist  eine 
Anhöhe  unter  dem  Namen  Furnace  Hill  bekannt,  wo 
die  üeberreste  einer  alten,  noch  im  18.  Jahrhundert 
betriebenen  Eisenschmelzc  augetroffen  werden.  Der 
dortige  Ofen  besaß  wie  die  übrigen  alten  irischen 
quadratischen  .Schachtqiicrschnitt  und  hatte  bei  5';z 
bis  6 m Höbe  eine  lichte  'NVeite  von  0,9  m.  Das  dort 
verhüttete  Erz  stammte  wahrscheinlich  von  dem  be- 
nachbarten an  600  m hohen  Slievc-an-ierin  (=  Eisen- 
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27.  Jnhrg.  Nr.  82. 


I>crg)  au  den  Ufern  des  Lough  Allen;  das  orschmolzene 
Kiseii  wurde  in  dem  nahegolegenen  Dorfe  zu  Stäben 
ausgeschmiedet.  Toneisenstein  tritt  in  dieser  Oogend 
Hü  häutig  auf,  daß  er  an  manchen  Orten  als  Mauerstein 
verwendet  wird  und  bis  weit  hinein  ins  19.  Jahrhundert  im 
Tagel)au  gewonnen  wurde.  In  der  benachbarten  Oraf- 
schaft  (’avan,  an  der  Grenze  der  Koblenfelder  von  Oon- 
naught,  leitet  die  kleine  Stadt  Swanlinbar  ihren  Namen 
von  drei  Hiittenleuten,  Swan,  Ling  und  Bar  ab,  die  dort- 
selbst  im  17.  Jahrhundert  Eisenwerke  erbaut  hatten. 

Der  EisenhUttenbetrieb  zu  .\rigna  ruht  seit  1886 
vollständig,  während  daselbst  jährlieh  noch  etwa  12  000 1 
Kohlen  gefördert  werden.  Die  Werke  beschäftigten  von 
1818  bis  18.86  durehscbniitlich  200  Arbeiter.  Von  den 
Erzeugnissen  werden  heute  noeh  ein  aus  dein  Jahre  1820 
stammendes  Stück  einer  Schiene  mit  einem  darauf 
laufenden  Kad  aufhewahrt.  Der  Aufsebrift  „Arigna- 
Ireland“  nach  zu  schließen,  waren  diese  Stücke  zur  Aus- 
fuhr bestimmt.  Die  Werke  zu  Arigna  und  dem  benach- 
barten Crecvelea  blicken  auf  ein  hohes  .\lter  zurück, 
denn  schon  aus  dein  Jahre  1041  wird  berichtet,  daß 
sie  durch  Empörer  niedergehrannt  wurden.  Obwohl 
im  18.  Jahrhundert  wieder  erstanden,  konnten  sie 
doeh  infolge  des  .Mangels  an  Holz  für  Feuoruiigs- 
zwccke  sich  nicht  halten.  Im  Jahre  1788,  23  Jahre 
nachdem  der  letzte  Holzkohlenhochofen  Irlands  wegen 
Mangels  an  Holz  niedergeblasen  worden  war,  ver- 
suchten drei  Brüder  O'Reilly  in  demselben  Bezirk 
Eisen  mit  Kohle  zu  erschmelzen.  Dieser  erste  der- 
artige Versuch  in  Irland  endete  ebenfalls  mit  einem 
.Mißerfolg,  obgleich  die  Gegend  reich  an  Kohle  war. 
In  demselben  Jahre  lebte  auch  die  Hütte  zu  Drums- 
h a m b o wieder  auf,  wo  man  mit  mehr  Erfolg  dazu 
überging,  Roheisen  mit  Koks  zu  crblascn.  Noch 
vor  Ablauf  des  18.  Jahrhunderts  hatte  das  dortige 
Eisen  einen  guten  Ruf  erlangt  und  war  weithin  be- 
kannt als  feinkörniges  Eisen  von  großer  Festigkeit, 
das  mit  den  besten  englischen  Marken  den  Vergleich 
aushielt.  Im  Jahre  18.52,  einer  Zeit,  da  der  Bedarf 
an  Eisen  stark  stieg,  wurde  zu  Oreeveloa  von  einer 
englischen  Gesellschaft  ein  neues  Hochufenwerk  mit 
einem  Aktienkapital  von  50  000  £ gegründet.  Die 
Anlage  umfaßte  drei  Hochöfen,  Erzgruben  und  Kohlen- 
zechen mit  einer  Kokerei  und  beschäftigte  200  .\rbeiter. 
Das  Erz  enthielt  0,41  o/q  Manganoxydul  und  0,54  o/o 
Bhosphorsäure,  der  Eisengehalt  stieg  bis  auf  57  o/o. 
Die  Oefen  machten  je  30  t in  24  Stunden,  wozu  etwa 
80  t Eisenstein  und  etwas  Uber  40  t einheimischer 
Kohle  erforderlich  waren,  ein  für  damalige  Zeit  sehr 
niedriger  Brennstoffverbrauch.  Das  Roheisen  wurde 
meist  nach  Glasgow  ausgefUhrt,  wo  cs  einen  höheren 
Marktpreis  erzielte  als  alle  anderen  .Marken,  aus- 
genommen Hämatit.  Transportschwicrigkeiten  brachten 
aber  auch  dieses  Unternehmen  zu  Fall.  Der  tägliche 
Bedarf  an  Kohle  mußte  8 bis  10  km  weit  auf  Karren 
horbcigeschiifft  werden,  während  das  erzeugte  Roh- 
eisen nach  Sligo  29  km  weit  auf  dieselbe  Weise  zu 
befördern  war.  Solange  der  Marktpreis  f.  d.  Tonne 
zu  Glasgow  noch  über  48  sh  stand,  lohnte  sich  der 
Betrieb  immerhin  noch,  doch  bereits  1858  sah  die 
Gesellschaft  sich  genötigt,  nach  Verlust  von  47  000  £ 
diu  Hütte  stillzulcgcn.  Im  Jahre  1896  wurde  der  Ver- 
such wiederholt,  doch  mußte  man,  nachdem  15  000  .£ 
verausgabt  waren,  cinsehen,  daß  ohne  neuzeitliche 
Befördcrungsvorrichtungen  für  Rolistotfe  wie  Fertig- 
material keine  finanziellen  Erfolge  zu  erzielen  seien. 
Denkwürdig  sind  auch  die  Versuche,  die  auf  der  ge- 
nannten Hütte  im  Jahre  1897  angcstellt  wurden,  um 
unter  Verwendung  von  Torfbriketts,  die  nach 
einem  Patent  von  Buckland  dargestcllc  waren,  Roh- 
eisen zu  crblascn.  Das  Erzeugnis  soll  zwar  vorzUglicbe 
Eigenschaften  aufgewiesen  haben,  namentlich  was 
Dehnbarkeit  und  .Schmiedbarkeit  betrifft,  doch  waren 
die  Kosten  zu  bedeutend,  um  an  eine  weitere  Aus- 
bildung des  Vorfuhrens  zu  gehen. 


Nordamerika.  Ein  neuer 

Gichtenrert«Uer  für  Hochöfen 
ist  dem  Generaldirektor  der  Alabama  Consolidated 
Coal  and  Iron  Company  zu  Birmingham,  Ala.,  Guy 
R.  Johnson,  patentiert  worden.*  Wie  die  in  Ab- 
bildung 1 und  2 wiedergegebenen  Schnitte  erkennen 
lassen,  weicht  die  neue  Konstruktion  sehr  von  den 
sonst  üblichen  Formen  ab;  das  Wesentlichste  ist  ein 
drehbarer,  rüssolförmiger  Beschi^kungstriebter  a,  oben 


und  unten  durch  Klappen  abgeschlossen.  Die  Drehung 
des  ganzen  VcrschlusHcs  erfolgt  auf  einem  Kugellager 
mit  Hilfe  des  Zahnrades  h.  Durch  die  ineinander- 
greifonden  Ringe  1 und  m,  von  denen  letzterer  auf 
dem  Gichtbelag  des  Hochofens  befestigt  ist,  wird  ein 
gasdichter  Abschluß  erreicht.  Der  besseren  Abdichtung 
halber  hat  die  untere  Ver- 
schlußklappc  c konische  Ge- 
stalt. Das  Oeffnen  und 
Schließen  derselben  wird 
von  dem  Kolben  in  dom  Zy- 
linder f aus  bewirkt  durch 
Uobertragung  auf  zwei  an 
derKrouzstange  i befestigte, 
über  Führungsrollen  g und 
durch  zwei  parallele  Aus- 
sparungen d an  der  .Außen- 
seite des  Trichters  laufende 
Ketten.  Der  obere  Ver- 
Hchlußdeckel  b von  kugol- 
segmentartiger  Form  ist  an  dom  Hebel  n aufgeliängt 
und  wird  mittels  des  Zylinders  p gehoben.  Ist  die 
Beschickung  in  den  Trichter  gestürzt,  so  wird  der 
De<  kel  b aufgesetzt,  der  Trichter  nach  der  gewüns(diten 
Seite  gedreht  und  sodann  durch  Oeffnen  dos  unteren 
Deckels  entleert.  Um  ein  Verrücken  des  Gicht  Ver- 
schlusses bei  Explosionen  zu  vermeiden,  hat  der  Er- 
finder eine  .Anzahl  Bügel  o angeordnet,  welche,  auf 
dom  Gichtbelag  befestigt,  über  das  Zahnrad  h hin- 
weggreifen, ohne  es  jedoch  zu  berühren.  Abgesehen 
von  dem  Vorteil  des  geringeren  Gewichts  und  der 
leichteren  Handlichkeit  soll  die  beschriebene  Vor- 
richtung eine  Verringerung  des  Koksabriobs  beim 
Stürzen  veranlassen.  — 

* „Iron  .Age“  1907,  30.  Mai. 


Abbildung  2.  OlchtTcmchlaU 
oacb  Johnnon. 


7.  Aaguet  1907. 
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Ein  gntee  StQck  OptiminmuH  ist  in  den  Berichten 
enthalten,  die  die  Regierung  der  Vereinigten  Staaten 
unlängst  Ober  Alaska  veröfTentlicht  hat.*  Als  ein  Be- 
weis fQr  die  gesunde  Entwicklung  dieses  Territoriums 
wird  angefQlirt,  daß  von  den  unerreicht  hohen  Kapital- 
beträgen, welche  im  letzten  Jahre  dort  festgelegt 
wurden,  der  größere  Teil  durch  die  Pläne  für  Eisen- 
bahiibauten  nnd  nicht  durch  die  Goldgruben  von  Nome 
oder  Fairbanks  angelockt  wurde.  In  der  Tat  mag 
dies  der  Fall  sein,  da  der  Mangel  an  Bofürderungs- 
einrichtungen  seither  die  Ausbeutung  der 

BodenBchätze  Alaskas 

stark  aufgehaltcn  hat.  Auch  sind  die  Preise  für  sämt- 
liche Lebensbedürfnisse,  die  zum  größten  Teil  eingefUhrt 
werden  müssen,  bis  jetzt  meist  zu  hoch , als  daß  ein 
einzelner  größeren  Nutzen  aus  seinem  Besitztum  ziehen 
konnte,  während  die  bedeutenden  Kosten  für  ma- 
scliinollo  Einrichtungen  die  Bildung  von  Ocsellschaftcn 
ohne  übertrieben  großen  Aufwand  an  Geldmitteln  ver- 
hinderten. Die  wichtigste  der  zur  Zeit  im  Bau  bc- 
griH'oncu  Bahnen  ist  die  Alaska  Central  Line.  Von 
.Seward  am  Stillen  Ozean  ausgehend,  soll  sie,  im 
ganzen  720  km  laug,  den  Bezirk  von  Fairbanks  und 
mittels  einer  Nebenlinie  die  Kolilenfelderam  Matanuska- 
tlusse  aufschließen.  Außer  anderen  zum  Teil  bereits 
im  Betrieb  belindlichen  kleineren  Linien  wird  weiterbin 
eine  Bahn  zur  Aufschließung  der  Kupferlogerstättun 
von  Cliitina  und  der  Kolilenrelder  an  der  Controller 
Bay  geplant. 

Neben  dem  Gold,  dessen  Ausbeute  im  Jahre  190G 
eine  Höhe  von  rund  8(i  Millionen  Mark  erreichte, 
dürften  die  Kohlenvorkommen  für  Alaska  von 
größter  Bedeutung  sein.  Wenn  auch  dieselben  zur  Zeit 
infolge  der  Transportschwierigkeiten  noch  wenig  ab- 
gebaut werden,  indem  die  Gesanttproduktiou  im  Jahre 
190G  nur  GGOU  t betrug,  so  sind  doch  nach  einer  amt- 
lichen Aufstellung  der  Vereinigten  Staaten  von  den 
Kohlcnfcidern  gegen  80  i|km  anthrazitischer  Kohle, 
rund  1-10  qkm  Koks-  und  Gaskohlen,  1220  qkm  Flamm- 
kohlen  und  1760  qkm  Braunkohle  ermittelt.  Die 
wichtigsten  dieser  Vorkommen  sind  im  südwestlichen 
Alaska  die  im  Matanuska  Tal,  dos  sich  nach  Cooks- 
Inlet  hin  erstreckt,  am  Yukon,  auf  der  Halbinsel 
Seward  und  am  Kap  Lisburne.  Der  Anthrazit  von 
.Matanuska  soll  einen  Vergleich  mit  dom  Pennsylvaniens 
wohl  aushalten. 

An  Kupfer  wurde  1906  für  etwa  4 .Millionen 
•Mark  gefördert,  das  zum  größten  Teil  von  der  Prince 
of  Wales-Insel  kam;  doch  glaubt  man  die  Ausbeute 
bald  beträchtlich  erhöhen  zu  können.  Auch  Petroleum 
wurde  in  der  Nähe  der  Controller  Bay  gefunden, 
ferner  kommen  an  wertvollen  Metallen  in  größeren 
Mengen  Silltor,  Blei  und  Zink  vor.  C.  G. 


Der  Talsperrenban  in  Dentschlaiid. 

Einem  Vortrag  des  Geh.  Oberbaurates  l)r.-lng. 
Sympher**  entnehmen  wir  nachstehende 'interessante 
•Mitteilungen  über  die  Verwendungszwecke  der  in 
neuerer  Zeit  in  Deutschland  zur  Ausführung  gebrachten 
Talsperren : 

Zeitlich  voran  gehen  die  in  den  Ueichslanden 
ausgeführten  Vogesentalsperren,  welche  nach 
dem  Entwurf  und  unter  der  oberen  Leitung  des 
Ministerialrats  Fecht  in  Straßburg  im  Alfeld-  und 

* „The  Times  Engineering  Supplement“  1907, 
17.  Juli  und  „The  Engineering  and  Älining  Journal“ 
1907,  6.  Juli. 

**  Vortrag,  gehalten  auf  dom  Schinkolfest  des 
Architektenvereins  zu  Berlin  am  13.  März  1907  und 
(als  Sonderabdruck  aus  dem  „Zentralbluti  der  Bau- 
verwaltung“) erschienen  im  Verlage  von  Wilhelm 
Ernst  & Sohn,  Berlin.  (Preis  0,80  <s.) 


Fochttalo  erbaut  sind.*  Sie  dienen  sowohl  der 
Bodenbewässorung  wie  der  Kraftgewinnung.  Von  der 
100000  cbm  fassenden  Alfeldtalsperre  haben  41  indu- 
strielle Anlagen  mit  rund  100  m Gefälle  und  10  qkm 
zu  bewässernde  Wiesenflächen  Nutzen.  Im  Fechttale 
wurden  in  Ergänzung  einiger  bereits  aus  französischer 
Zeit  stammender  Teiche  noch  zwei  neue  Weiher  von 
zusammen  1 050  000  cbm  Inhalt  angelegt. 

Ueberwiegend  der  Trinkwasseransammlung  dienen 
die  Talsperren  von  (.'hemnitz,  Nordhausen,  Gotha 
und  Plauen,  von  denen  die  erste  bei  einem  Wasserinhalt 
von  300000  cbm  im  Jahre  1894,  die  zweite  bei  einem 
Fassungsraum  von  770  000  cbm  im  Jahre  1905  und 
die  dritte  bei  755  000  cbm  Inhalt  1905  fertiggestellt 
sind,  während  die  vierte  von  3,3  Millionen  Kubik- 
meter Inhalt  noch  im  Bau  ist. 

Gleichzeitig  zur  Trink-  nnd  Kraftwasserversorgung 
bestimmt  sind  die  zahlreichen  Talsperren,  die  von 
I ntzo  in  Rheinland  und  Westfalen  erbaut  wurden. 
Im  ganzen  sind  hier  17  Talsperren  mit  einem  Gesamt- 
inhalt von  rund  90  Millionen  Kubikmeter  Inhalt  be- 
reits fertiggestellt,  davon  7 im  Wupper-,  9 im  Ruhr- 
gebiet und  1 an  der  Urft  i.  d.  Eifel.  Die  Gesamt- 
baukosten dieser  Anlagen  haben  mehr  als  30  Mil- 
lionen Mark  betragen.  Der  Anfang  wurde  im  Esch- 
bachtal  bei  Komscheid  gemacht  zur  Erweiterung  des 
städtischen  Wasserwerks.  Ihr  reihen  sich  die  Anlagen 
im  Panzertal  bei  Lennep,  im  Bovcrtal  bei  Hückes- 
wagen, im  Lingesetal  bei  Marionhoide,  im  Salbachtal 
bei  Ronsdorf,  im  Herbringhausertal  und  im  Hengbach- 
tal  bei  Solingen  an.  Die  Solinger  Anlage  ist  beson- 
ders bemerkenswert  durch  die  vielseitige  Verwendung 
des  aufgespeicherten  Wassers,  das  in  langer  Leitung 
über  Berg  und  Tal  geführt  wird  und  selbst  die  Kraft 
erzeugt,  die  einen  Teil  des  Btaubeckeninhalts  in  den 
llocliliehälter  von  Solingen  befördert. 

Befürchtungen  sind  laut  geworden,  daß  das  in 
Stauweihorn  aufgespeicherto  Wasser  zur  Trink- 
wasserversorgung nicht  geeignet  sei,  da  unreine 
Zuflüsse  und  die  Bildung  von  Krnnkheitskeimen  im 
Weiher  selbst  nicht  gehindert  werden  könnten.  Zur 
Vermeidung  von  Unzuträglichkeiten  und  Gefahren 
wird  deshalb  darauf  gesehen,  daß  das  Nioderschlags- 
gobiet  möglichst  unbewohnt  und  von  menschlichen 
und  tierischen  Abgängen  freigchalten  wird.  Die  zu 
überstaucndeii  Flächen  werden  von  Pflanzenwuchs 
vollständig  befreit,  Strauchwerk  sowie  abgestochener 
Rasen  verbrannt  und  die  so  gereinigten  Flächen 
wenigstens  jetzt  in  der  Nähe  der  Mauer  und  der  Eut- 
nahmetümie  mit  Stcinschottor  bedeckt.  Das  entnommene 
Wasser  wird  unterhalb  der  Talsperre  'vielfach  in 
Form  eines  Springbrunnens  mit  der  Luft  in  Be- 
rührung gebracht  und,  durch  Sauerstoff  angereichert, 
demnächst  über  natürliche  Rieselfelder  oder,  wie  z.  B. 
in  Remscheid  und  Chemnitz,  auf  künstliche,  über- 
deckte Filteranlagen  geleitet.  Durch  diese  Einrich- 
tungen wird  die  Keimzahl  des  Wassers  erheblich 
herabgesetzt.  Wie  die  Untersuchungen  von  Professor 
Kruse- Bonn  übrigens  gezeigt  haben,  bat  das  Tal- 
sperrenwasser, in  einer  gewissen  Tiefe  entnommen, 
ohnehin  sehr  wenig  Keime,  so  daß  in  vielen  Fällen 
eine  Nachiiltorung  aus  diesem  Grunde  kaum  erforder- 
lich erscheint. 

Neben  den  Zwecken  der  Wasserversorgung  und 
Kraftgewiiinung  wurde  auch  eine  wesentliche  Ver- 
minderung der  Hnchwassergefahren  des 
Wuppergebietes  erreicht.  Von  besonderom  Wort  aber 
ist  es,  daß  die  regelmäßige  Wasserführung  in  den 
kleinen  Flüssen  unil  Bächen  die  alten  Eisenhämmer 
und  sonstigen  Kraftwerke  in  den  Tälern  der  Graf- 
schaft Berg  und  des  Sauerlandes  zu  neuer  Tätigkeit 
erweckt  und  die  dort  seit  Jahrhunderten  angesiedelte 


* „Zeitschrift  für  Bauwesen“  1889  S.  233  und 
529;  1903  S.  605. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


27.  Jahrg.  Nr.  32. 


KleiniiiduHtrie  beffthigt  hat,  mit  dein  Oroßbotriob  der 
Neuzeit  wieder  in  erfolgreichen  Wettbewerb  zu  treten. 
Der  Inhalt  der  Stauweiher  iin  Wu|i]iergebiet  schwankt 
zwidchen  1 17  000  und  .3,3  Millionen  Kubikmeter. 

Eine  hervorragende  Kedeutung  haben  auch  die 
Anlagen  im  K u b r g e b i e t.  Die  Beschaffung  von 
TrinkwaHHor  für  das  große  rheiniHch-weetfüliHclie  In- 
dustriegebiet zwischen  Ruhr  und  Lippe  begegnet  immer 
größeren  Schwierigkeiten,  da  mit  .Ausnahme  der  Ruhr 
die  meisten  Flüsse  und  Büche  durch  Bergbau  und 
Industrie  stark  verunreinigt  sind  und  dom  Unter- 
gründe ausreichende  einwandfreie  "Wassermengen  nicht 
entnommen  werden  können.  Da  die  Lippe  durch  ver- 
hiiltnismäßig  starken  Salzgehalt  für  die  Wasser- 
versorgung fast  ganz  ausseboidet,  so  ist  das  Industrie- 
gebiet im  wesentlichen  auf  das  Wasser  der  Ruhr  an- 
gewiesen, und  in  deren  kiesiger  Talsohle  haben  sich 
seit  Jahrzehnten  die  Wasserwerke  großer  Städte,  wie 
Essen,  Dortmund,  Bochum  usw.  oder  bedeutender 
Wassergesellschaften,  die  eine  große  Anzahl  von  Qo- 
mcinden  einheitlich  versorgen,  angesiedclt.  Die  Ruhr 
vermochte  auf  die  Dauer  der  starken  Wasserentnahme 
nicht  mehr  zu  genügen;  sie  würde  im  unteren  Laufe 
während  dos  Sommers  vollkommen  trocken  sein,  wenn 
nicht — ein  Work  des  Ruhrtalsperren Vereins  — 
aus  wesentlich  zu  diesem  Zweck  erbauten  Talsperren 
der  Ruhr  in  trockenen  Zeiten  Zuschußwasser  zugeführt 
würde.  Es  ist  außerordentlich  hoch  anzuorkennen, 
daß  alle  Beteiligten  sich  mit  einer  freiwilligen  Steuer 
entsprei'hend  der  liöho  ihrer  Wasserentnahme  be- 
lastet haben,  die  von  anf.'inglich  1 '/t  l'fennig  jetzt 
auf  4 Pfennig  für  je  10  cbm  gesteigert  ist,  und  allein 
im  Jahre  1906  reichlich  400  000  .tt  cingebracht  hat. 
Aus  dieser  Einnahme  wurden  Oennssenscliaftcn  unter- 
stützt und  zur  Anlage  von  Talsperren  angeregt,  wobei 
neben  der  Zuführung  von  Wasser  zur  Ruhr  auch 
andere  Zwecke,  wie  Anlage  von  Kraftwerken,  bessere 
Ausnutzung  vorhandener  3lühlen  und  dergl.  verfolgt 
worden  konnten.  Neuerdings  will  der  Ruhrtalsperren- 
verein  auch  selbst  Talsperren  erbauen  und  in  Betrieb 
nehmen,  insbesondere  ist  im  Tal  der  Möhne,  einem 
nördlichen  Nebenfluß  der  Ruhr,  ein  Stauweiher  von 
118  Millionen  Kubikmeter  zur  Ausführung  bestimmt. 
Von  den  neun  bisher  im  Ruhrgcbict  erbauten  Talsperren 
sind  die  im  Ennepetal  und  im  Hennotal  bei  Moschedo 
die  größten  und  fassen  je  etwa  10  Millionen  Kubikmeter. 

Die  ürfttalsperre  dient  der  Kraftgowinnung 
verbunden  mit  Hochwassorschutz.  Diu  Stadt  Aachen 
und  die  Landkreise  Aachen,  Düren  und  Schleiden 
haben  sich  zusammengotan  und  mit  einem  Kosten- 
aufwande  von  rund  8 Millionen  Mark  diese  45  Millionen 
Kubikmeter  haltende  Talsperre,  ein  Kraftwerk  für 
12  000  bis  16  000  1’.  .S.,  und  die  nötigen  Verteilungs- 
leitungon  angelegt.  Sie  haben  den  zurzeit  bei  weitem 
größten  Stauwoiher  Deutschlands  geschaffen. 

Dom  Hochwassorschutz  sollen  in  erster  Linie 
die  in  Schlesien  an  dum  Bober,  dum  (jueis  und  der 
Katzbacb,  linksseitigen  Zuflüssen  der  Oder,  geplanten 
Stauweiher  dienen.  Im  ganzen  sind  17  Talsperren 
geplant,  davon  6 Mauern  und  1 1 Erddümme.  Das 
iiesaintfassungsvurmögen  der  17  Stauweiher  betrügt 
etwa  80  Millionen  Kubikmeter.  Die  größten  Anlagen 
sind  die  im  Bober  bei  .Mauer,  wo  50,  und  die  im  Queis 
bei  Marklissa,  wo  15  .Millionen  Kubikmeter  auf- 
gespeichert  werden  sollen.  Die  Talsperren  von  .Mark- 
lissa, Buchwald,  ilcrischdorf,  Warmbrunn  und  Grüssau 
sind  bereits  fertiggestellt,  während  die  bei  .Mauer  im 
Bau  begriffen  ist.  Der  Ilochwasserschutz  für  die 
unterhalb  der  S|ierren  gelegenen  Talniederungen  wird 
dadurch  erzielt,  daß  die  im  allgemeinen  stünilig  leer 
gehaltenen  Stauweiher  sich  durch  das  plötzlich  von 
oben  kommende  Hochwasser  allmählich  anfüllen  und 
durch  eine  nicht  verschließbare  Oelfnung  nur  so  viel 
Wasser  durchlasscn,  wie  der  unterliegende  FlußscUlaucli 
ohne  Gefahr  für  die  Niederungen,  d.  h.  also  im  all- 


gemeinen bordvoll,  abführen  kann.  Der  Inhalt  des 
Staubeckens  ist  so  groß  bemessen,  daß  die  über  dieses 
Maß  hinausgehende  Hochwassermenge  vollkommen 
Platz  Anden  kann.  Ueberall  ist  das  bekannte  höchste 
Hochwasser,  dasjenige  von  1897,  der  Berechnung  zu- 
grunde gelegt.  Nach  Verlauf  der  Hochflut  läuft  das 
aufgespeicherte  Wasser  in  einigen  Tagen  durch  die 
oifenstehenden  .Auslässe  ab,  und  das  Becken  steht  für 
neu  ointretende  Hochwässer  wieder  zur  Verfügung. 
Nur  an  den  Talsperren  bei  Marklissa  und  Mauer  ist 
auch  eine  beschränkte  Ausnutzung  der  Wasserkraft 
derart  vorgesehen,  daß  ein  Teil  dos  angesammclten 
Wassers,  und  zwar  bei  Marklissa  5 Millionen,  bei 
Mauer  20  Millionen  Kubikmeter  aufgespeichert  bleiben 
sollen,  um  zur  Erzeugung  von  Elektrizität  in  einem 
am  Fuße  der  Talsperren  gelogenen  Kraftwerke  all- 
mählich verwendet  zu  werden. 

Stau weiber  zur  Speisung  von  Schiffahrts- 
kanälen sind  in  Deutschland  bisher  nur  in  Elsaß- 
Lothringen  vorhanden  und  dort  1870  von  der 
französischen  Regierung  übernommen.  Im  Anfänge 
der  achtziger  Jahre  ist  der  große  Stauwoiher  von 
Gondre.vangc,  der  auf  der  Wassorscheido  zwischen 
Rhein  und  Mosel  liegt  und  durch  den  die  von  ihm 
zu  speisendo  Schcitclstrocko  dos  Rhein -Marne-  und 
Saarkohlcnkanals  hindurchgefUhrt  ist,  wesentlich  erhöht 
und  sein  Fassungsvermögen,  soweit  es  über  dem 
Kanalwasserspiegcl  liegt,  auf  13  Millionen  Kubikmeter 
gebracht,  ln  großem  .Maßstabe  ist  die  Speisung  des 
Rhoin-Wescrkanals  durch  Talsperren  von  teil- 
weise außergewöhnlichen  .Abmessungen  vorgesehen, 
die  im  oberen  (j  u e 1 1 g e b i u t der  ÄVeser  angelegt 
werden.  Sie  haben  insofern  noch  besondere  Bedeutung, 
als  sie  zu  gleicher  Zeit  den  Niedrigwasserstand  des 
genannten  Stromes  verbessern,  die  Hochwassergefahr 
in  der  Eder,  Fulda  und  Weser  bis  hinab  in  die  Marschen 
oberhalb  Bremens  vermindern  und  außerdem  eine  be- 
deutende Kraftanlage  mit  Druckwasser  versorgen  sollen. 

Zusammenfassend  sind  in  den  letzten  20  Jahren 
in  Deutschland  etwa  25  Talsperren  von  insgesamt  rund 
120  Millionen  Kubikmeter  Inhalt  mit  einem  Kosten- 
aufwande  von  rund  30  Millionen  Mark  erbaut  worden. 
Weitere  15  Talsperren  mit  etwa  400  Millionen  Kubik- 
meter Inhalt  und  rund  50  Millionen  Mark  Kosten  sind 
im  Bau  oder  bereits  genehmigt,  so  daß  Deutschland 
binnen  kurzem  etwa  40  neuere  Talsperren  mit  zu- 
sammen reichlich  500  Millionen  Kubikmeter  Fassungs- 
vermögen aufweisen  wird.  Die  Einheitskoston  für 
1 cbm  aufgcspeicherten  Wassers  bewegen  sich  zwischen 
8 und  170  Pfg.,  wobei  der  niedrigste  Satz  für  die 
Edcrtalsperrc  und  der  höchste  für  den  kleinen,  zu 
Triukwasserzwecken  angelegten  Stauweiber  im  Sal- 
bachtal  bei  Ronsdorf  gilt.  Allo  Kosten  sind  ohne  die 
Ausgaben  für  Nebenanlagen,  wie  Kraftwerke,  Wasser- 
werke und  dergl.,  zu  verstehen. 

Spezialaiusstollung  für  die  Petrolenmindustrie 
Bnkarost  1907. 

In  Bukarest  wird  im  Anschluß  an  den  111.  Inter- 
nationalen Petrolcumkongreß,  der  in  der  Zeit  vom 
4.  bis  15.  September  d.  J.  stattlindot,  eine  „Spozial- 
ausstellung  für  die  Petrolcumindustriu“  veranstaltet, 
zu  deren  Beschickung  ein  von  hervorragenden  Fach- 
leuten gebildetes  „Deutsches  Komitee“  auf  fordert. 
(Ehrenpräsidenten;  Geheimer  Bergrat  Prof.  Dr.  F. 
Beyschlag,  Direktor  der  geologischen  Landesanstalt 
zu  Berlin,  (.»eheimrat  Prof.  Dr.  C.  Engler,  Karlsruhe ; 
Vorsitzender:  Prof.  Dr.  B.  Holde,  Gr.-Lichtorfolde.) 
Wie  uns  die  „Ständige  Au  s s t e 1 1 u n gs  k o m - 
mission  für  die  dc>utschc  Industrie“  mitteilt, 
ist  eine  Darstellung  der  gesamten  hochentwickelten 
Spczial-.Maschinen-lndustrie  in  .Au.ssicht  genommen. 

Da  bekanntlich  fast  die  gesamten  maschinellen 
Einrichtungen  der  rumänischen  Raffinerien,  ferner  der 


7.  Ä.uguBt  1907. 
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(größte  Teil  der  Ilohrgcräte,  Röhren  und  sonetigen 
Hedarfa  für  die  Uohrungen  uaw.  uaw.  aua  Doutachland 
bezogen  wird,  zugleich  aber  noch  große  Abaatzmöglich- 
keiten  vorhanden  aind,  iat  eine  rege  Beteiligung  der 
in  Betracht  kommenden  dcutacbcn  Firmen  an  der 
Bukareater  Ausatellung  durchaua  angezeigt. 

Die  rumäniache  Regierung  hat  fflr  dieao  Fnch- 
auaatellung  eine  Reihe  von  Vorganatiguiigon  zu- 

Bü  che 

Omcrul  foiindri/  ptwtice.  By  A n d r e \v  31  c 
William,  li.  .S.  31.,  and  Porey  Long- 
muir.  London  1907,  Charles  Griftin  & Co., 
Ltd.  Gel),  sh.  If)/  — . 

Ka  iat  freudig  zu  begrüßen,  wenn  Bücher  veröffent- 
licht werden,  durch  welche  oa  dem  thcorctiHch  gebil- 
deten Oießereiingenieur,  der  nur  ein  Jahr  |>rnktiach 
gearbeitet  hat,  möglich  gemacht  wird,  die  Handhabung 
der  Formerei  zu  studieren  und  die  Behandlung  der 
.\rbeit  in  anderen  (iießereien  eingehend  kennen  zu 
lernen.  Durch  die  gegenwärtigen  hohen  Arbeitalölme 
und  die  verkürzte  .\rbcitazoit  wird  daa  Beatreben  aller 
Konatrukteure  hervorgerufen,  die  («ußatücke  ao  voll- 
endet ala  möglich  zu  gestalten,  um  an  den  fertig- 
geatcllton  Waren  wenig  mochanischo  Arbeit  nötig  zu 
haben.  Deshalb  aind  die  meisten  Gußstücke  gegen 
früher  komplizierter  geworden,  und  an  die  Formarbeit 
in  der  Gießerei  werden  gesteigerte  AnaprQcho  gestellt. 

Wenn  nun  der  Gießerciingenieur  die  Formarbeit 
mit  ihren  vielfachen  Einzelfrngon  uud  Rücksichten 
ganz  dem  GicBcrnieister  oder  dem  einzelnen  Former 
überlassen  wollte,  ao  würde  er  seinen  Platz  schlecht 
auafüllen,  denn  Ausschuß  und  hoho  Selbstkosten  würden 
nur  zu  bald  eintruten.  Es  wird  ihm  deshalb  sehr 
angenehm  sein,  wenn  er  sich  Uber  die  Formarbeit 
und  den  Gießereibetrieb  an  anderen  Plätzen  unter- 
richten kann,  solange  als  er  noch  nicht  infolge  von 
eigener  Erfahrung  das  Feld  beherrscht. 

Diu  beiden  Autoren  haben  nun  in  dem  vorliegenden 
Werke  die  theoretische  und  die  praktische  Seite  des 
Gießereibotriebea  vereinigt,  ao  daß  daa  Buch  dem 
Gießereiingenieur  wie  dem  strebsamen  Gießermcister 
zum  Studium  empfohlen  werden  kann,  um  ao  mehr, 
als  es  keine  hohe  Vorbildung  beansprucht  und  über- 
sichtlich und  leicht  faßlich  geschrieben  ist. 

In  38  Kapiteln  behandelt  es  den  Formsand  und 
die  Formereimaterialien,  die  3Verkzeugo  uud  Form- 
kasten, die  Kerne,  dann  die  Formarbeit  selbst  im  ein- 
zelnen, wobei  aber  bemerkt  werden  muß,  daß  die 
Herstellung  von  großen,  schwierigen  Stücken,  wie 
Dampfzylindern,  Pumponkörpern,  31nachineiigcstcllen 
in  Sand  und  Lehm,  nicht  vorgefflhrt  worden  ist.  Da- 
gegen ist  die  Fabrikation  von  3fittelarbeit  und  Klciu- 
guß  von  Hand  sowie  auf  Formmaschinen  ziemlich 
eingehend  behandelt.  Von  den  Formmacchinen  sind 
mehrere  Systeme,  darunter  auch  die  hydraulischen 
von  Bopp  & Reuther  in  Mannheim,  durch  Skizzen 
dargestclit.  Ueber  die  Trnnaporteinrichtungen,  Krane, 
Laufkatzen  und  andere  iiiechnnischc  Hilfsmittel  der 
Gießerei  sind  verhältnismäßig  wenig  .Mitteilungen 
gemacht,  und  doch  aind  diese  Einrichtungen  für  das 
Erträgnis  der  (tießeroi  von  ausschlaggebender  Be- 
deutung, besonders  wenn  die  Gießerei  größere  Stücke 
anfertigt  und  vielseitig  ist.  Ganz  außer  acht  gelassen 
sind  die  baulichen  Verhältnisse,  die  .Vnordnung  der 
einzelnen  Betriebsabteilungen  und  der  Gang  der  Fabri- 
kation in  seiner  Koihenfolge  von  einem  < )rte  zum 
andern. 

Von  den  Oefun  sind  der  Tiegelofen,  der  gewöhn- 
liche Flammofen,  der  Siemens-Gasofen,  der  Kupolofen 
und  der  Glühofen,  soweit  sie  für  Herstellung  von 
.Mittel-  und  Kleinguß  angewendet  werden,  an  der 


gesichert:  Gebühren  irgendwelcher  Art  werden  nicht 
erhoben ; auch  ist  Znllfreiheit  und  auf  den  rumänischen 
Bahnen  Frachtfreiheit  zugestanden.  Desgleichen  er- 
folgt die  Verpackung  und  Aufstellung  der  Ausstel- 
lungsgüter kostenfrei. 

Anmeldungen  und  Anfragen  sind  an  den  General- 
sekretär des  deutschen  Komitees,  Herrn  Dr.  Paul 
Schwarz,  Berlin  W.  15,  Uhlandstr.  168,  zu  richten. 

schau. 

Hand  von  Skizzen  besprochen.  Von  den  Kupolofen- 
kunstruktionen  sind  als  ein  gutes  britisches  Beispiel 
Stewarts  Rapid  - Kupolofen,  als  ein  amerikanisches 
3luster  der  Whiting  - Ofen,  und  dann  der  Ofen  von 
(ireiner  und  Erpf  angeführt.  Außerdem  ist  noch  der 
Duff-Generator  behandelt.  Von  Trockenkammern 
ist  eine  altmodische  Trockenkammer,  für  welche  ein 
besonileres  Gebäude  aufgeführt  ist,  beschrieben,  dann 
eine  automatische  Kammer  mit  Ocifeuerung  und  ein 
transportabler  Trockenofen,  wie  er  auch  bei  uns  viel 
angewendet  wird.  Das  Tempern  von  schmiedbarem 
Guß  ist  ziemlich  eingehend  besprochen.  Die  Sand-.\uf- 
bereitungs-  und  die  Putzcrei-Einrichtungen,  auf  welche 
man  in  Deutschland  jetzt  großen  Wert  zu  legen  pHegt, 
sind  ein  wenig  stiefmütterlich  behandelt. 

Die  metallurgische  Behandlung  der  Eisengießerei 
nimmt  ungefähr  denselben  Kaum  ein  wie  die  prak- 
tische und  füllt  13  Kapitel.  Zuerst  sind  die  ver- 
schiedenen Roheisensorten  vorgefübrt,  dann  sind  die 
('homio  und  die  Eigenart  der  einzelnen  Produkte, 
Stahl,  Gußeisen,  schiniodbarcr  Guß  besprochen,  und 
in  mohroren  Kapiteln  eingehend  erörtert,  welche  Be- 
dingungen an  ihre  einwandfreie  Herstellung  geknüpft 
sind,  daun  ist  der  Wert  von  Temperaturmessungen 
beim  Gießen  erläutert  uud  sind  einige  Pyrometer  vor- 
geführt. Die  mechanische  Materialprüfung  und  die 
mikroskopische  .\nalyso  unter  Beifügung  von  lehr- 
reichen Abbildungen  haben  eingehende  Beachtung  ge- 
funden, und  ist  dabei  auf  verschiedene  neuere  For- 
schungen Bezug  genommen.  Dann  werden  die  Le- 
gierungen behandelt,  und  zwar  Messing,  „Spozial- 
messing“,  31nnganbronze,  Aluminiumbrunzc,  Ncusilbor 
und  Weißmetall. 

Zum  Schluß  werden  noch  .Angaben  über  die  Be- 
triebsleitung einer  Gießerei  gemacht,  und  zwar  führen 
die  Verfasser  dieses  Kapitel  mit  der  Bemerkung  ein, 
daß,  wie  nötig  gute  Werkzeuge  in  einer  Gießerei 
auch  sein  mögen,  eine  altmodische  und  sogar  ver- 
altete Gießerei,  wenn  sie  gut  geleitet  wird,  doch  mit 
der  neuesten  Anlage  konkurrieren  kann,  wenn  die- 
selbe von  einem  minderwertigen  I.eiter  geführt  wird. 

Daß  natürlich  die  bestangelcgte  Gießerei  nichts 
verdienen  kann,  wenn  sie  völlig  verkehrt  geleitet 
wird,  ist  selbstverständlich,  ebenso  wie  eine  Ziegel- 
presse keine  Ziegel  herstellen  kann,  wenn  man  keinen 
Lehm  aufgibt.  .Aber  in  Deutschland  wird  heute  auch 
der  tüchtigste  Gießereichef  aus  einer  veralteten  An- 
lage nichts  hcrauswirtschaftcii  können.  In  diesem 
Punkte  können  wir  den  Verfassern  nicht  zustimmon, 
auch  wenn  wir  den  Wort  eines  hervorragenden  Leiters 
außerordentlich  hoch  cinschätzen  und  mit  dem,  was 
über  den  Gießereibetrieb  sonst  gesagt  wird,  im  all- 
gemeinen einverstanden  sind.  Bei  der  Entwicklung, 
welche  die  Eisenindustrie  in  Deutschland  in  den  letzten 
50  Jahren  genommen  hat,  kann  auch  der  tüchtigste 
Gießoreiloiter  ohne  gutes  Handwerkszeug  keine  gute 
.Arbeit  liefern.  Er  wird  aber  wohl  die  Mittel  und 
Wege  Knden,  sich  die  nötigen  Hilfsmittel  zu  beschaffen. 

Die  VcrfasH’r  geben  ein  Bctriebsschema  »ind 
dringen  auf  genaue  Kalkulation  sowie  auf  sorgfältiges 
Bestimmen  der  Eisemiualitäten  und  der  Abfälle,  be- 
sonders bei  Rotguß.  Ein  Schema  für  die  Kalkulation 
der  verschiedenen  .Arten  Guß  ist  nicht  gegeben. 
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Alles  zusammen^enonunon  bietet  das  Such  dem 
Praktiker  eine  gute  Hilfe  von  der  theoretiHcben  Seite 
und  dem  Theoretiker  neben  mancherlei  wertvollen 
Angaben  in  hUttcnmilnnischer  Hinsicht  eine  Menge 
von  praktischen  Einzelheiten.  Freiftaq. 

Recker,  H.,  Diplom -Ingenieur,  Assistent  am 
EisenhUttenmiinnischen  Institut  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  Aachen : Der  Aachener 
Hätten- Aklten-Verein,  Rothe  Erde  hei  Aachen. 
Festschrift  für  den  GOjfthrigen  (Tcdcnktag  der 
Inbetriebnahme  seiner  Werksanlagen. 

Am  1.  Mai  d.  J.  konnte  der  .\achener  HQtten- 
.\ktien- Verein  die  fiOjalirigo  Wiederkehr  des  Tages 
feiern,  an  dem  das  Werk  in  Hetrieb  gesetzt  wurde. 
.Aus  diesem  .Anlässe  hat  die  Verwaltung  die  vor- 
liegende, in  jeder  Hinsicht  vornehm  ansgestattete 
Festschrift  erscheinen  lassen,  die  um  so  gelegener 
kommt,  als  der  Jiibiläumstag  ungefAlir  mit  dem  Zeit- 
Iiunkte  zusammenftUlt,  an  dem  der  Verein  infolge  der 
Verschmelzung  mit  der  Oelsenkirchener  Hergwerks- 
Akticngesellschaft  sich  seiner  Selbständigkeit  begeben 
hat.  Da  wir  beabsichtigen,  auf  das  interessante  Werk 
demnächst  ausführlicher  einzugehen,  so  sei  hier  der 
Inhalt  der  Schrift  nur  ganz  kurz  angedeutet.  Den 
ersten  Teil  des  Huches  bildet  eine  reich  illustrierte 
t'broiiik  des  Vereins,  die  ein  anschauliches  Bild  von 
der  allmählichen  Entwicklung  des  Werkes  bis  zu 
seiner  jetzigen  achtunggebietenden  Stellung  in  der 
Eisenindustrie  aller  Länder  gibt.  Der  zweite  Teil 
schildert  die  Werksanlagen  in  ihrer  heutigen  (testalt, 
bringt  Zahlen  über  «lie  Leistungsfähigkeit  des  Ver- 
eins. die  verausgabten  Eisunbahnfrachten  und  die  .Ar- 
buiterverhältnissc,  behandelt  die  Einrichtungen  und 
Laistungtm  zum  AV<ihle  der  Arbeiter  und  legt  endlich 


die  Aufwendungen  an  Steuern,  sowie  den  Roheisen-, 
Koks-  und  Kohlenverbrauch  ziffernmäßig  dar.  Auch 
diese  .Abschnitte  der  Festschrift  werden  durch  wohl- 
gelungene  Ansichten,  zahlreiche  Lagepläne  und  ver- 
schiedene graphische  Tafeln  wirksam  unterstützt. 

Schuberth,  H.:  Hand-  und  Hilf sbuch  fär  den 
prakli.schen  MetaUarheiter.  Lelirbucli  zum 
Selbstunterricht  in  der  gesamten  Metallver- 
arbeitung für  den  Praktiker.  Mit  30  Tafeln 
und  784  Abbildungen.  Wien  und  Lei])zig, 
A.  Hartlebens  Verlag.  15  geb.  18 
Der  Verfasser  will  durch  die  neue  Ausgabe  seines 
Werkes,  die  seit  kurzem  vollständig  vurliegt,  dem  .Me- 
tallarbeiter eine  Handhabe  bieten,  sein  Wissen  in  theo- 
retischer und  praktischer  Beziehung  zu  erweitern.  Er 
beschreibt  daher  unter  Beigabe  zahlreicher  Abbildungen 
von  Werkzeugen,  .Arbeitsinaschinen  usw.  nicht  nur  die 
Metall-Gewinnung  und  -Verarbeitung,  die  Formgebung 
durch  Gießen,  Walzen  und  Schmieden,  sondern  auch 
die  Behandlung  der  Oborffächen  durch  Schleifen, 
Polieren  und  Galvanisieren,  die  Halbfabrikate  und  ilie 
Herstellung  von  Gebrauchsgegenständen.  Daneben 
werden,  soweit  cs  zum  Verständnis  erforderlich  ist, 
auch  die  lliirswisscnschaften  dargestellt. 


Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangen, deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt: 

R o y a u m 0 d 0 B e 1 g i <1  u e , M i n i B t e r 0 d 0 r 1 n d u s t r i e 
et  du  Travail,  Office  du  Travail;  Statistique 
des  (rretes  en  Beiqique  190J—J005.  Bruxelles 
!9()7,  .1.  Lebegue  & (’io.  — O.  Schepens  Ä.  Cie. 
Wald  eck,  I)r. -Ing.,  Karl:  Streifzüge  durch  die 
Blei-  und  SilberhUtten  des  Oberbarzes.  Mit  fünf 
Tafeln.  Halle  a.  d.  S.,  AVilhclin  Knapp.  3,4ü  Jt. 
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Stahlwerks -Verband,  Aktiengesellschaft  ln 
DUsHeldorf.  — ln  der  Hauiitversaminlung  wurde  über 
die  Geschäftslage  mitgetcilt:  ln  Halbzeug  liegen  reich- 
liche Spezifikationen  vor.  Es  war  trotz  weiterer  Ein- 
schränkung der  Ausfuhr  in  vielen  Fällen  leider  immer 
noch  nicht  möglich,  der  inländischen  Kundschaft  die 
gewünschten  .Mengen  voll  zuzuführen.  Die  Lieferung 
der  im  dritten  Vierteljahr  noch  rückständigen  Mengen 
sichert  den  Werken  reichliche  Beschäftigung  in  dom 
bisherigen  Umfange.  Der  Verkauf  für  das  letzte 
A''ierteljahr  1907  wurde  in  der  heutigen  Versammlung 
zu  den  bisherigen  Preisen  und  Bedingungen  frei- 
gegeben.  Die  Aufträge  in  Eisenbahninatcrial,  die  den 
Verbandswerken  zur  Lieferung  bis  Ende  ilieses  Jahres 
vorlicgeti,  haben  nahezu  die  Höhe  der  Bcteiligungs- 
zifVern  der  Werke  für  diese  Zeit  erreicht.  Da  die 
Werke  bisher  trotz  der  großen  Anstrengungen  die 
BctoiligungszißTern  nicht  erreichen  konnten,  so  ist  mit 
ziemlicher  Sicherheit  darauf  zu  rechnen,  daß  die 
Werke  den  jetzt  scliun  vorliegenden  Auftragsbestand 
bis  Endo  dieses  Jahres  nicht  bewältigen  können. 
Dabei  ist  der  Eingang  von  neuen  Aufträgen  bis  jetzt 
ein  ganz  Hotter  gewesen,  so  daß  die  Werke  für 
leichtes  Material  Termine  von  ungefähr  vier  bis  sechs 
.Monaten  verlangen  müssen.  In  Hillenschienen  ist  der 
Eingang  von  Aufträgen  ebenfalls  ein  befriedigender, 
und  cs  sind  mit  den  in  Killenschiunen  jetzt  schon 
vorliegenden  Aufträgen  die  Werke  bis  ebenfalls  un- 
gefähr Endo  dieses  Jahres  voll  besetzt.  In  Formeisen 
sind  die  Werke  nach  dem  zurzeit  vorliegenden  Auf- 
tragsbestände auf  drei  bis  vier  Monate  voll  besetzt. 
Der  Bpezitikationseingang  war  befriedigend.  Auf  das 
Trägergeschäft  wirkten  neben  dem  hohen  Geldstando 
und  der  immer  noch  nicht  entschiedenen  Iländlerfrage 
zahlreiche  Ausständc  von  Bnuhandwerkern  hemmend 


ein.  Auch  im  .Auslände  werden  von  vorschiodenen 
Ländern  Bauhandwerkerstreiks  gemeldet,  welche  die 
Bautätigkeit  beeinträchtigen;  doch  war  der  Abruf 
bisher  recht  zufriedenstellend. 

Rholnlscli-WestfällHchos  Kohloo-.Syndikat.  — 
Aus  dem  in  der  Zechenbesitzer-Versaminlung  vom 
19.  Juli  d.  .1.  erstatteten  ausführlichen  Bericht  des 
Vorstandes  geben  wir  folgendes  wieder;  Im  Juni 
1907  hat  der  rechnungsmäßige  Absatz  in  24'/s  (i.  V. 
23*;s)  Arbeitstagen  betragen  5 813  336  (5  059  241)  t, 
mithin  554  095  t mehr  als  im  A'orjahre  und  arbeits- 
täglich  232  677  (216  438)  t oder  16  239  t = 7,5  ®/o  mehr. 
Von  der  Beteiligung,  die  sich  auf  6 125  424  t be- 
zitferte,  sind  demnach  91,64  ä’o  abgesetzt  worden.  Die 
Förderung  stellte  sich  im  Juni  d.  ,f.  insgesamt  auf 
6 494703  t oder  arboitstäglich  auf  269210  t;  es  sind 
das  gegen  .Alai  1907  mehr  7220  t =2,76“/o,  gegen 
Juni  1!»06  mehr  15  345  t = 6,04  */o. 

Der  rechnungsmäßige  .Absatz  hat  betragen 

1.  Ilalhjntir 
t 

im  ganzen  1907  bei  I46'/i  Arbeitstagen  32  802  324 
„ „ 1906  „ 147’,  4 „ 32  371  367 

mithin  1907  gegen  1906  -f-  430  957 

arboitstäglich  1907  223  907 

, 1906  219  096 

mithin  1907  gegen  1900  J-4  8I1 

= 2.2  O’o 

Von  der  Beteiligung,  welche  sich  bezitfertc 


t 

1907  auf 37  272  894 

1906  37  537  804 

sind  demnach  abgesetzt  worden 

1907  88,01  % 

1900  86,24  > 


7.  August  1307. 
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Die  .Summe  des  Gesamtabsatzos  der  Sy  ndikatazochen 


betrug  im  ersten  Halbjahr  t 

38  378  895 

arbeitstSgiicb  204  429 


gegen  das  II.  Halbjahr  1906  mehr  10  832  = 4,27  o/g 

, „ I.  „ 1906  „ 7 432  = 2,89  > 

Der  Versand  einschlicßlicli  Landdebit,  Deputat 
und  Lieferungen  der  HQttenzecben  an  die  eigenen 
Hüttenwerke  betrug  im  I.  Halbjahr  hicrtoo  rar 

Rcchntm^  den 
Syndikat«^ 

t t 


an  Kohlen 

25  929  .301 

21  894  664 

„ Koks 

7 521  768 

6 .307  .350 

„ Briketts 

1 319  393 

1 290  076 

in  Summa 

34  770  462 

29  492  090 

arheitstäglich  an  Kohlen 

(146‘/»  Arbeitstage) 

176  992 

149  452 

arbeitstäglieh  an  Koks 

(181  Arbeitstage)  . . 

41  557 

34  847 

arbeitstäglich  a.  Briketts 

(146'/«  Arbeitstage)  , 

9 006 

8 806 

Der  arbcitstüglirhe  Gesamtversand  im  I.  Halb* 


jabr  1907  betrug  kvr''>>  a»»  a«“ 

II.  Halbjahr  l‘J06  I.  Halbjahr  19C« 

t % t % 

in  Kohlen.  . . -|- 4426  = 2,56  — 1424  = 0,80 

„ Koks  ....  + 1508  = 3,77  + 3293  = 8,61 

, Briketts  . . + 411  = 4,78  + 724  = 8,74 

Der  arheitstSgliche  Versand  fOr  Rechnung  des 
Syndikates  betrug  t % t % 

in  Kohlen  . . . + 39G2  = 2,72  — 1842  = 1,22 

, Koks  . . . . + 1559  = 4,68  +2633  = 8,17 

, Briketts  ..  f 367  = 4,35  + 671  =8,25 

Die  Förderung  stellte  sich  im  I.  Halbjahr  ins- 
gesamt auf  t 

38  646  651 

oder  arheitstäglich  auf 263  800 


« •« 

gegen  das  II.  Halbjahr  1906  mehr  9387  = 3,69 

. , I.  „ 1906  , 7305  =2,85 

Die  in  dem  Bericht  weiter  gegebenen  Zahlen 
lassen  erkennen,  daß  der  Koblenversand  mit  der 
Entwicklung  der  Förderung  nicht  Schritt  gehalten 
hat.  Der  seit  dem  Monat  April  dos  Vorjahres  in  die 
Erscheinung  getretene  Rückgang  der  Kohlenliefe- 
rungon  der  Zechen  hat  his  zum  Monat  Mai  d.  J.  an- 
gehalten.  Ueber  den  im  ersten  Halbjahre  1906  er- 
reichten Kohlenversand  für  Rechnung  des  Syndikates 
von  arbeitstäglich  darchschnittlinh  151  294  t ist  nur 
der  Versand  im  Juni  d.  J.  hinausgegangen.  Der 
Durchschnitt  des  Versandes  in  der  ersten  Hälfte  des 
laufenden  Jahres  stellte  sich  arheitstäglich  auf  nur 
149  452  t und  weist  somit  gegen  den  gleichen  Zeit- 
raum 1906,  obgleich  in  diesem  die  Förderung  um 
arbeitstäglich  7305  t niedriger  als  in  jenem  war,  eine 
.Abnahme  von  1842  t=  1,22*/»  auf.  Die  Ursachen 
des  schwächeren  Kohlenversandes  liegen  in  dom  ge- 
steigerten Selbstverhrauch  der  Hyndikatsmitgliedcr, 
zum  Teil  für  eigene  Hüttenwerke,  in  der  Hau]>tsache 
aber  für  die  Koks-  und  Brikcttberstellung.  Durch  die 
im  ersten  Halbjahr  1907  gegen  1906  eingotrutene  Er- 
höhung des  Koks-  und  Brikettversandes  von  arbeits- 
täglich 3293  t bezw.  724  t ist  dom  Kohlenversand- 
goBchäfte  eine  Monge  von  arheitstäglich  rund  5000  t 
entzogen  worden. 

Der  Bericht  stellt  ferner  fest,  daß  die  Schwierig- 
keiten in  der  Erfüllung  der  Vorkaufsverpflichtungen 
fortbestehcii  und  daß  die  von  den  Zechen  zur  Ver- 
fügung gestellten  Mengen  gegenüber  dem  Bedarfe 
noch  immer  unzureichend  sind,  so  daß  die  herrschomio 
Kohlenknapphoit  noch  undauert,  obwohl  das  Syndikat 
sich  im  Ausfuhrgeschäfte  eine  möglichst  weitgehende 
Einschränkung  aiiferlegt  habe  und  ferner  dazu  über- 


gegangen sei,  einen  Teil  seiner  Lieferungsverpflich- 
tungen, namentlich  nach  dem  Auslands  und  den 
Küstenplätzen,  durch  Einschiebung  englischer  Kohlen 
abzulösen.  So  hat  es  zur  Ausgleichung  der  in  seinen 
Lieferungen  aufgelaufenen  Rückstände  fürdie  preußisch- 
hessischen Staatseisenbahnen  allein  100000  t englische 
Kohlen  gekauft.  Der  starke  Kokebedarf  konnte  voll 
befriedigt  worden  und  die  erhöhte  Brikettorzeugung 
wurde  glatt  abgesotzt. 

Das  Eisonbabn-Versandgoschäft  hatte  im  ersten 
Jabresviertel  unter  starkem  Wagonmangcl  zu  leiden. 
Die  Wagengestellung  ist  im  Januar  um  30  862  Wagon 
= 5,2®/«,  im  Februar  um  26  472  Wagen  = 4,9  ®/o,  im 
März  um  53  696  Wagon  = 8,8  ®/o  hinter  der  Anforde- 
rung zurückgeblieben.  Außerdem  wurden  die  ge- 
stellten Wagen  den  Zechen  vielfach  nicht  rechtzeitig 
zugefUhrt.  Das  Einlegen  einer  großen  Zahl  von 
Feierschichten  und  vorzeitiges  Einstellen  der  Förde- 
rung, also  geringere  Leistungen  der  Zechen  und  dem- 
gemäß größere  Vcrsandausfällu,  waren  die  Folgen 
dieses  schon  so  oft  beklagten  IJebolstandes.  Erfreu- 
licherweise haben  die  Verhältnisse  im  zweiten  Jahres- 
viertel eine  günstigere  Gestaltung  gewonnen;  immerhin 
hat  der  Wagenbedarf  auch  hier  in  vollem  Umfange 
nicht  befriedigt  werden  können,  indem  im  April 
4507  Wagon,  im  Mai  50.50  Wagon,  im  Juni  4610  Wagen 
weniger  gestellt  als  angefordert  worden  sind. 

United  States  Steel  Corporation.  — Aus  dem 
Abschluß  für  das  zweite  Halbjahr  entnehmen 
wir  folgendes:  Der  Aufsichtsrat  setzte  die  regelmäßige 
Viorteljahrsdividonde  auf  1’/«  ®/o  auf  die  im  Nenn- 
beträge von  360  281  100  Dollar  ausstohendon  Vorzugs- 
aktien und  auf  '/-  °/®  >^6f  die  im  Nennbeträge  von 
508  302  500  Dollar  ausstohendon  Stammaktien  fest. 
Der  Abschluß  ergab  für  das  zweite  Vierteljahr  eine 
Reineinnahme  von  45  504  000  Dollar  gegen  39  122  492 
Dollar  im  ersten  Vierteljahr  und  40125  033  Dollar  in 
der  entsprechenden  Vorjahrszeit.  Von  den  Reinein- 
nahmen werden  nach  .Abzug  der  Zinsen  und  Tilgungs- 
beträge  für  die  Schuldverschreibungen  der  Tochter- 
gesellschaften zunächst  ordnungsmäßig  7 127  500  Doll, 
(im  ersten  Vierteljahr  4 865  914  Dollar)  für  .Abnutzung, 
Erneuerung  und  Verbesserung  der  Anlagen  abge- 
schriebon,  ferner  die  fälligen  Zinsen  auf  die  Schuld- 
verschreibungen des  Trusts  gezahlt  und  die  Tilgungs- 
beträge  für  diese  Schuldverschreibungen  bestritten. 
Nach  Ausschüttung  von  6 304  919  Dollar  als  Dividende 
auf  die  Vorzugsaktien  und  von  2 541  513  Dollar  auf 
die  Stammaktien  werden  dann  18  500000  Dollar 
( 14  500  000  Dollar)  für  außerordentliche  Verbesserungen, 
Erweiterungen  nnd  Neuerwerbungen  zurückgestellt  und 
3 497  100  (3  684  576)  Dollar  als  unverteilter  Reinüber- 
schuB  auf  die  Gewinn-  und  Verlustrcchnung  über- 
tragen. Von  dem  Vierteljahrsgewinn  entfallen  auf 
den  .April  14  601000  Dollar,  auf  den  Mai  16  057  000 
Dollar  und  auf  den  Juni  14  846  000  Dollar.  Die  geld- 
lichen Ergebnisse  des  Stahl-Trusts  haben  sich  in  ganz 
außerordentlich  günstiger  Weise  entwickelt.  Eine 
Einnahme  von  über  16  000  000  Dollar,  wie  sie  der 
.Mai  gebracht  hat,  war  bisher  überhaupt  noch  nicht 
zu  verzeichnen,  und  auch  die  April-  und  Juni-Ziffern 
weisen  eine  Höhe  auf,  die  bis  jetzt  nur  im  Oktober 
1906  übertroffen  worden  ist,  und  zwar  mit  einer  Ein- 
nahme von  14  984  926  Dollar.  Dementsprechend  be- 
deutet naturgemäß  auch  das  Viertel jahrosergebnis 
einen  neuen  Rekord.  Bisher  war  das  Ergebnis  des 
letzten  Vierteljahres  1906  das  günstigste  gewesen; 
jetzt  ist  cs  noch  um  über  3 750  000  Dollar  übertroffen 
worden,  und  gegenüber  dem  ersten  Vierteljahr  1907 
hat  sieh  die  Reineinnahme  vollends  um  6 382  000  Doll, 
gesteigert.  Für  das  erste  Halbjahr  1907  stellen  sich 
die  Reineinnahmen  nunmehr  auf  insgesamt  84  626  492 
Dollar;  es  bedeutet  das  gegenüber  dem  Vorjahr  ein 
Mehr  von  7 867  000  Dollar.  Diesen  überaus  glänzen- 
den Ergebnissen  tritt  der  am  30.  .Juni  d.  J.  vorhanden 
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gewesene  Auftragsbestand  würdig  an  die  Seite.  Er 
betrug  7 603  900  t gegenüber  8043858t  am  31.  Mürz 
1907  und  6 809  589' t am  30.  Juni  1906.  üegenüber  dem 
vorhergelionden  Vierteljahr  ist  hiernach  allerdings  eine 
.\bnahme  des  Auftragsbestandes  zu  verzeichnen.,  die 
jedoch  nicht  weiter  ins  (iewicbt  fällt,  da  ja  überhaupt 
um  die  Jahresmitte  ein  gewisses  Nachlassen  der  Auf- 
träge cinzutreton  pflegt.  Immerhin  hat  der  Stahl-Trust 
eine  Auftragsmenge,  wie  sie  diesmal  am  Scblufl  des 
zweiten  Vierteljahres  vorlag,  noch  niemals  um  diese 
Zeit  aufweison  können.  In  den  letzten  Jahren  waren 
am  Schluß  der  einzelnen  Jahresviertol  folgende  Auf- 


träge  gebucht: 

190« 

1907 

I.  Vierteljahr  . . 

7018712  t 

8 043  858  t 

11. 

6 809  589  t 

7 003  900  t 

III.  „ . . 

7 936  884  t 

— 

IV.  , . . 

8 489  7 1 8 t 

— 

Einstweilen  verfügt 

der  Stahl- 

Trust  also  noch 

über  eine  Beschäftigung, 

wio  er  sie 

sich  kaum  besser 

wünschen  kann,  und  auch  für  das  dritte  Vierteljahr 
erscheinen  somit  die  Aussichten  recht  günstig. 

Schwedischer  EisenerzTersaiid.*  — Die  im 
Jahre  1906  von  Lulcä  (Schweden)  versandtou  Mengen 
Eisenerz  betrugen  1 236  248  t,  womit  der  Versand  des 
Jahres  1905  um  116618  t übertrolTen  wird.  Von  der 
Gesamtmenge  gingen  181  864  t nach  Großbritannien, 
436  880  t nach  Holland,  (um  wohl  nach  Deutschland 
umgeschlagen  zu  werden),  567  720  t nach  Nordwest- 
Dcutschland,  22  047  t nach  Belgien,  und  26  822  t nach 
Frankreich.  Der  Kiruna-  und  Tuolluvaarabezirk  sandte 
1 583  573  t Eisenerz  über  die  Eisenbahn  nach  dem 
norwegischen  Hafen  Narvik,  die  von  hier  aus  ver- 
schifft wurden.  Die  Veriadung  von  den  Kiruna- 
vaarn  - Lagerstätten  ist  ziemlich  gestört  gewesen 
wegen  der  bekannten  Kogierungsverfügung,  daß  auf 
dieser  Eisenbahn  nicht  mehr  als  rund  1,2  Millionen 
Tonnen  Erz  verschickt  werden  dürfen.  Der  Versand 
von  dom  Hafen  0.velösund  stieg  im  Jahre  1906  auf 
den  ansehnlichen  Betrag  von  799  250  t,  von  welchem 
(Quantum  allein  684  350  t über  Kotterdam  nach  Deutsch- 
land exportiert  wurden.  Während  früher  fast  der  gesamte 
Schiffsverkehr  von  diesem  Hafen  in  englischen  Händen 
lag,  haben  jetzt  holländische  Rheder  denselben  an  sich 
gerissen,  wie  die  folgende  Aufstellung  zeigt: 


Vom  französischen  Kohlen-  nnd  KoksmnrkU 
— Die  Geschäftslage  des  französischen  Kohlenmarktes 
ist  bei  dom  durchweg  noch  starken  Verbrauch  der 
Werke  in  Iiulustriekohlen  noch  immer  sehr  günstig. 
Auch  die  I’reise  haben  ihre  bisherige  Stetigkeit  be- 
währt, zumal  die  meisten  Zechen  ihre  Förderung  bis 
Endo  .März  1908  jetzt  durchweg  verschlosHon  haben. 
Bei  der  Knappheit  der  heimischen  Förderung  ist  die 
Einfuhr  ausländischer  Kohlen  noch  immer  sehr  groß, 
obgleich  sie  nicht  mehr  das  starke  rebergcwicht  gegen 
die  vorjährige  Einfuhr  auf  weist.  Die  Koh  lene  i n f u h r 
belief  sich  vom  1.  Januar  bis  l.Junid.J.  auf  6 212.320  t 
(i.  V.  6 114  280  t).  England  ist  an  dieser  Ziffer  mit 
4 151  970  t (3  546  190  t),  Belgien  mit  1 4.54.370  t 

* „The  Iron  A t'oal  Trades  Review“,  17.  Juli 
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(1  638100)  t,  Deutschland  mit  491  950  t (3  546  190  t) 
beteiligt.  Die  Kohlcnausfuhr  Frankreichs  in  der  ge- 
nannten Zeit  belief  sich  auf  514  930  t. 

Die  Kokscinfiihr  in  obigem  Zeitraum  beläuft 
sich  auf  878  010  t (957  890  t),  an  der  Deutschland  in 
fast  vorjähriger  Höhe  mit  704  570  t beteiligt  ist. 

Vereinigte  Stahlwerke  ran  der  Zjpen  nud 
Wisaener  FJsenhfltten -Aktien -Gesellschaft,  Ktiln- 
Dentz.  — Dem  Bericht  über  das  abgelaufeno  Ge- 
schäftsjahr 1906/07  entnehmen  wir  folgendes;  Das 
Unternehmen  hat  sich  in  dem  Berichtsjahre  einer 
glänzenden  Entwicklung  zu  erfreuen  gehabt.  Die  im 
vorletzten  Geschäftsjahr  beschlossenen  Neubauten  sind 
im  Berichtsjahre  zum  Teil  fcrtiggestellt  und  in  Betrieb 
genommen  worden.  Trotz  der  durch  außergewöhn- 
lich strenge  Kälte  und  reichlichen  Schneefall  ent- 
standenen Verzögerungen  kam  bereits  im  März  1907 
das  neue  Mittelwalzwcrk  und  die  Erweiterung  des 
Hammerwerkes  in  Betrieb,  während  die  betriebsfähige 
Fertigstellung  der  neuen  Gebläsemaschine  für  die 
Alfredhütto  sowie  der  elektrischen  Anlagen  auf  Grube 
Fctersbach  gegen  Schluß  des  Geschäftsjahres  ermög- 
licht wurde.  Die  weiter  geplanten  Um-  und  Neu- 
bauten müssen  den  Rücksichten  auf  den  bestehenden  Be- 
trieb angopaßt  werden.  Der  Neubau  der  Generatnren- 
anloge  für  das  Martinwerk  ist  bereits  vergeben.  Das 
Stahlwerk  wird  um  einen  — den  neunten  — Martin- 
ofen erweitert.  — Ueber  den  Betrieb  ist  im  einzelnen 
zu  bemerken,  daß  die  Gruben  (Vereinigung,  8t.  An- 
dreas, Petersbach)  bei  einer  Zahl  von  durchschnittlich 
1309  (i.  V.  1239)  Arbeitern  206  230  (184  898)  t Spat- 
eisenstein, 10  (31)  t Brauneisenstein,  8.31  (615)  t 
Kupfererze,  7 (18)  t Bleierze,  3 (14)  t Blenderzc  för- 
derten. Es  wurden  befördert  auf  der  Grubenbahn 
von  Grube  Vereinigung  nach  Alte  Hütte  und  Alfrod- 
hütte  101  404  t mit  einem  Kostenaufwand  von  0,084  .4 
f.  d.  t-km,  auf  der  Hüttenbabn  von  Station  Au  nach 
Heinrichshütte  111  825  t mit  einem  Kostenaufwand 
von  0,063  .4  f.  d.  t-km,  auf  den  Seilbahnen  von  Grube 
St.  Andreas  nach  Alfredhütte  und  Heinrichshütte 
53  041  1 mit  einem  Kostenaufwand  von  0,142  Jf  f.d.  t-km, 
auf  der  Seilbahn  von  Grube  Petersbach  nach  .Alfred- 
bütte 66  990  t mit  einem  Kostenaufwand  von  0,063  .4 
f.  d.  t-km.  Die  Oefen  III  und  IV  der  Alfredhütte  und 
Ofen  der  Heinrichshütte  standen  das  ganze  Jahr 
ununterbrochen  im  Feuer.  Die  Gesamterzeugung  an 
Roheisen  belief  sich  auf  125  468  (113  019)  t und  der 
Gesamtabsatz  auf  123645  (114062)  t.  Verbraucht  wur- 
den 275050  t Eisenstein,  49217  t Kalkstein,  137  277  t 
Koks.  Die  Hütten  bcscliäftigten  durchschnittlich  411 
(375)  Arbeiter.  Im  Stahlwerksbetrieb  betrug  die  Pro- 
duktion 93  413  (78  469)  t Rohblöcke,  die  zu  Halbzeug, 
"Walzeisen,  Formstahl,  Eisenbahnoberbaumaterial,  Rad- 
reifen, Achsen,  Schmiedestücken,  Rädern  und  Radsätzen 
weiterverarbeitet  wurden.  Die  Zahl  der  Stahlwerks- 
arbeiter belief  sich  auf  durchschnittlich  1204  (1047). 

Der  Gewinn  dos  Geschäftsjahres  beträgt  nach 
Abzug  der  Haiidlungsunkosten,  Steuern  und  vertrag- 
lichen Gewinnanteile  3 460315,30,4.  Von  dieser  Summe 
sind  für  Obligationszinsen,  Abschreibungen  und  dun 
Hot^büfen-Erneuurungsfonds  zusammen  1066064,44  ,41 
abzuHCtzen,  so  daß  ein  Reingewinn  von  2 394  250,86 
(i.  V.  1 470451,75)  .4,  der  eich  unter  Hinzurech- 
nung des  Gewinnvortrages  aus  dem  Vorjahre  von 
253  .587,77  Jt  auf  2 647  838,63  ,4  erhöht,  verbleibt.  Hier- 
von sollen  1 600  000  .4  (16  0/o)  als  Dividende  auf  das  er- 
höhte Aktienkapital  vergütet,  100  000  -4  dom  Beamten- 
ponsions-, Witwen-  und  Waisenfonds  überwiesen  und 
30  000  Jt  als  Belohnungen  an  Angestellte  verwendet 
werden,  nachdem  die  satzungsgcinäßen  Gewinnanteile 
mit  227  493,30.4  in  Abzug  gebracht  sind.  Der  Ueber- 
schuß  von  690  345,27  ,4  soll  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden.  — Bezüglich  des  neuen  Geschäfts- 
jahres sagt  der  Bericht:  „.Mit  Vertrauen  sind  wir 
auch  in  das  neue  Geschäftsjahr  getreten.  Unver- 
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kennbar  haben  ja  mancherlei  UniBt&ndu,  nicht  zuin 
wenigsten  der  teure  Oeldtstand,  eine  AI>Bchwächung 
der  Marktlage  und  ein  mäßiges  Sinken  der  im  freien 
'Wettbewerbe  stehenden  Erzeugnisse  hurbeigefOhrt. 
üleichwohl  erachten  wir  bei  der  Eülle  der  vorliegenden 
Aufträge  auch  jetzt  noch  das  Oeschiift  als  gesund 
und  erwarten  eine  Wiederbelebung  nach  Heseitigung 
oder  Milderung  des  auf  dem  Kapitalmärkte  lastenden 
Drnckos.  Die  am  1.  Juli  d.  J.  gebuchten  Abschlitsso 
sichern  uns  bei  lohnenden  Preisen  eine  volle  He- 
schSftigung  für  4 Monate,  für  einen  wesentlichen 
Zweig  unserer  Fabrikation  sogar  für  ü bis  7 Monate.“ 

Rlsonwerk  Maximillanshiltte  in  Rosonborg 
(Oberpfalx).  — Dom  Bericht  über  das  am  31.  März 
abgelaiifene  Oesebäftsjahr  1900/07  ist  u.  a.  folgendes 
zu  entnehmen:  Die  Nachfrage  war  recht  lebhaft  und 
zwar  sowohl  für  das  Inland  als  auch  für  das  Ausland. 
Die  befriedigenden  Absatzverhältnisso  dauerten  bis  zum 
Schlüsse  dos  Berichtsjahres  unverändert  an.  Wenn 
auch  durch  die  Erneuerung  dos  Stahlwerks* Verbandes 
zunächst  ein  festes  Gefüge  wieder  geschaffen  ist  und 
ein  ungesunder  Wettbowerh  der  deutschen  Werke 
unter  sich,  sowie  derjenige  des  Auslandes  für  die 
nächsten  Jahre  nicht  zu  befürchten  ist,  so  hat  es  doch 
den  Anschein,  als  ob  wir  auf  dem  Höhepunkt  der 
Konjunktur  angelangt  seien.  Sämtliche  Werke  der 
MazhOtto  waren  infolge  der  günstigen  Dago  des  Eisen- 
marktes gut  beschäftigt  und  wurden  namentlich  für 
Träger,  Stabeisen  und  Feinbleche  bessere  Preise  er- 
zielt; dieser  Mehrerlös  wurde  aber  zum  Teil  wieder 
ausgeglichen  durch  die  wesentlich  höheren  Arbeits- 
löhne und  Preise,  welche  für  sämtliche  anzukaufenden 
Rohmaterialien  angelegt  werden  mußten,  und  traten 
hierfür  — besonders  bei  Manganerzen,  Manganeisen, 
Roheisen  usw.  — Steigerungen  bis  zu  50  o/o  auf. 

Auf  der  Kohlenzeche  Maximilian  bei  Hamm 
wurde  im  Februar  1907  das  langersehnte  Ziel,  welches 
mit  so  vielen  und  auBorordontlichon  Schwierigkeiten 
verknüpft  war,  endlich  erreicht,  indem  am  19.  Februar 
das  eigentliche  Kohlongobirgc  angetroffon  und  am 
21.  Februar  die  erste  reine  Kohle  bei  einer  Teufe 
von  l>32  m gefördert  wurde.  Es  sind  bis  jetzt  drei 
Flöze,  der  Fettkoblenjiartio  angehöroml,  durebteuft 
von  1,2  bis  2,5  und  1,3  m Mächtigkeit. 

Die  Neubauten  der  Hochofenanlage  in  Rosen- 
berg sind  so  gefördert  worden,  daß  im  Monat 
April  1907  der  dritte  Hochofen  angeblasen  werden 
konnte.  Der  vierte  Hochofen  geht  der  Vollendung 
entgegen  und  soll  im  Anschluß  liicran  dann  noch  ein 
fünfter  Ofen  errichtet  werden.  Das  neue  Stahlwerk 
in  Rosenberg  wird  voraussichtlich  Endo  Juli  1907  in 


Betrieb  kommen  und  soll  hieran  anschließend  der 
Umbau  des  Walzwerks  in  Angriff  ^^mommen  werden. 
Auf  dun  Bergwerken  wurden  ^3 268  t Spat-  und 
Brauneisenstein  gefördert.  Die  Hochöfen  erzeugten 
154  713  t Thomas-  und  Puddelroheisen;  die  Produktion 
an  Walzfabrikaten  betrug  154  623  t und  diejenige  an 
Oußwaren  3774  t.  Nach  Deckung  der  Uenoralunkosten 
und  Anleihezinsen  ergibt  sich  ein  Gewinn  von 
4765213,44  -A  (i.  V.  4653767,06  .A).  Auf  die  im 
vergangenen  Jahr  ausgeführton  Neu-  und  Umbauten 
und  die  Erwerbungen  im  Betrage  von  4 918  255,46 
und  von  den  im  vorigen  Jahre  als  Anlngewerto  vor- 
getragonen  6 457  743,65  -A  wurden  als  ordentliche  Ab- 
schreibung 1 137  599,91  Jt  dem  Gewinn  entnommen 
und  dem  allgemeinen  Betriebs- Reserve-  und  Amorti- 
sationsfonds 738  399,20  .A  überwiesen. 

Von  dom  verbleibenden  Uobcrschuß  sollen  — außer 
den  alljährlich  gewährten  Gratifikationen  — nach  Er- 
gänzung dos  Dispositionsfonds  sowie  des  Rusorvefonds 
für  Hochofenreparaturen  der  Betrag  von  500  000  <A 
der  Reserve  für  die  Kohlenzeche  .Maximilian,  ferner 
der  Reserve  für  Um-  und  Neubauten  der  Werks- 
anlagen in  Rosenberg  500  000  Jt  zugewiesen,  zur 
Bildung  eines  Anloihotilgungsfonds  80  000  ..A  zurück- 
gestellt,  dem  Fonds  für  außerordentliche  Unter- 
stützungen an  Meister  und  Arbeiter  50000  .A  über- 
wiesen und  dann  dun  Aktionären  eine  Dividende  von 
430  Jt  f.  d.  Aktie  = 1 511  880  Jt  (i.  V.  1 406400  -A 
= 400  ..A  f.  d.  Aktie)  zugeteilt  werden.  Der  ver- 
bleibende Rest  von  98  572,52  Jt  wird  auf  neue  Rech- 
nung vorgotragen. 

.Maschinenbau-  und  Kleineisenindnstrio-Rernfs- 
genossenschaft-  — Am  24.  Juli  d.  J.  fand  in  Düssel- 
dorf die  diesjährige  ordentliche  Gonossenschaftsver- 
sammlung  der  Maschinenbau-  und  Kloineisonindustrie- 
Borufsgenossenschaft  statt.  Es  waren  53  Delegierte 
aus  allen  Zweigen  der  genannten  Industrie  erschienen. 
In  der  Begrüßungsredo  konnte  der  Vorsitzende,  General- 
direktor L 0 c h n e r- Köln,  an  der  Hand  der  Kataster- 
Ziffern  nachweisen,  daß  der  Geschäftsgang  bei  den 
Mitgliedern  der  Genossenschaft  im  allgemeinen  ein 
sehr  reger  sei.  Unter  den  Beschlüssen  der  Versamm- 
lung ist  hervorzuhebon,  daß  der  Gonossonschafts- 
vorstand  ermächtigt  wurde,  zwecks  weiterer  Förderung 
des  Arbeiterwohnungswesens  Hypothekendarlehen  aus 
dem  Reservefonds  künftig  nicht  nur  an  gemeinnützige 
Bauvereine  und  .\rbciterwohnungsgenossenschaften, 
sondern  auch  an  Gemeinden  und  Private  unter 
Bürgschaft  der  Gemeinden  zu  gewähren  und  zwar 
sowohl  auf  neu  erbaute  oder  zu  erbauende  wie  in 
zweiter  Linie  auch  auf  alte  Arbeiterwohnhäuser. 


Vereins  - Nachrichten. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Theodor  Sehmer 

•Am  29.  Mai  d.  J.  starb  zu  Pnrtenkirchcn  nach 
kurzem  aber  schwerem  Leiden  im  60.  Lebensjahre 
der  Fabrikbesitzer  Theod or  Sehmer,  Mitbegründer, 
Teilhaber  und  langjähriger  Geschäftsführer  der  rühm- 
lichst  bekannten  Maschinenfabrik  Schleifmühlc- 
Saarbrücken  E b r h a r d t & S e h m o r , G.  m.  b.  H. 

Theodor  Sehmer  wurde  am  6.  .luli  1847  in 
St.  Johann  geboren.  Zunächst  besuchte  or  eine  Privat- 
schulo  in  Saarbrücken  und  später  ein  französisches 
Pensionat  zu  Friedrichsdorf  bei  Homburg  v.  d.  H. 
Nachdem  or  das  Examen  zum  einjährig-freiwilligen 
Militärdienst  zu  Trier  vor  der  Regierung  abgelegt 
hatte,  trat  er  als  Kaufmann  in  ein  Bankgeschäft  zu 
Saarbrücken  ein.  In  dem  Jahre  1867/68  diente  or 
bei  dem  7.  Ulanenregiment  in  Saarbrücken.  Bis  zum 


Ausbruche  des  deutsch  - französischen  Krieges  war 
Theodor  Sehmer  in  Havre  in  Stellung.  An  dom 
Kriege  selbst  konnte  er  nur  bis  zur  Belagerung  von 
Metz  toilnebmen,  da  er  infolge  Erkrankung  nach 
Hause  entlassen  werden  mußte.  Kurze  Zeit  hierauf, 
nachdem  er  zuvor  in  Aachen  seine  Gesundheit  wieder- 
liergestcllt  hatte,  trat  er  als  Teilhaber  in  die  Ma- 
schinenfabrik Kautz  & Westmeyer  zu  St.  Johann  (Saar) 
ein;  jedoch  löste  er  nach  einigen  Jahren  dieses  Ver- 
hältnis wieiler,  um  mit  dom  Dr.-ing.  L.  Elirhardt,  der  am 
29.Sept.  1905  seinem  .Mitarbeiter  im  Tode  vornngegangen 
ist,  die  Maschinenfabrik  Bcblcifmühlc  zu  gründen. 

Theodor  Sehmer  war  zwar  seinem  Berufe  nach 
Kaufmann  und  hat  als  solcher  unzwcifchaft  seiner 
Firma  die  besten  und  vorzüglichsten  Dienste  erwiesen, 
aber  die  Eigenart  des  von  ihm  mitbegründeten  Unter- 
nehmens machte  aus  ihm  auch  einen  tüchtigen  In- 
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geniour,  der  wenn  auch  nicht  auf  techniachen  Schulen 
vorgcbildot  durch  die  Schule  der  Erfahrung  und  des 
Lehens  vollstes  \’^rstSndnis  für  Technik  und  Industrie 
sich  anzucignen  verstanden  hatte.  In  ausgesprochener 
Weise  ist  dasselbe  in  der  Betriebsorganisatiou  der 
Maschinenfabrik  Schleifmühlc  zuin  Ausdruck  ge- 
kommen, in  der  er  in  eigenartiger  und  selbst- 
schöpferischer  Weise  vorging,  um  exakte  Arbeit  unter 
möglichster  Ausnutzung  der  Arbeitsmaschineu  zu  er- 
zielen. Er  ergänzte  dadurch  in  glücklicher  Weise 
seinen  langjährigen  Mitarbeiter  Ehrhardt,  den  aner- 
kannten Meister  dos  Maschinenbaus  und  trug  zu  den 
Erfolgen  der  gemeinsamen  Fabrik  sein  gut  Teil  bei. 
Neben  der  Maschinenfabrik  Bchloifmühle  förderte  er 
auch  andere  industrielle  Unternehmungen  wie  die 
Mannesmann-Werke,  Hous,  die  Fa.  Franz  M«^guin&.C'ie., 
Dillingen,  die  Saarbrücker  Gußstahlwerke,  die  er  auch 
mitbegründet  hat. 

Neben  der  Arbeit,  die  der  Heimgegangene  seinem 
eigenen  Unternehmen  zuwandte,  widmete  er  sich  in 
der  ihm  eigenen  intensiven  Weise  auch  Aufgaben 
allgemeiner  Art.  Er  ist  unter  die  Ersten  zu  zählen, 
die  die  Notwendigkeit  der  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtscliaftlichen  Interessen  der  Maschinenfabriken  er- 
kannten und  tatkräftig  hierfür  eintraten.  Er  ist  einer 
der  Mitbegründer  des  Vereins  deutscher  Maschinen- 


bau-Anstalten und  gehörte  dessen  Vorstände  bis  zu 
seinem  Tode  an.  Eine  seiner  Lieblingsidcen  war  die 
Schaffung  einer  Organisation,  um  die  Ausfuhrtätigkoit 
der  deutschen  Maschinenfabriken  durch  Entsendung 
von  Ingenieuren  in  das  Ausland  zu  fördern.  Er  hat 
für  diese  Idee  viel  Arbeit  aufgewendet  und  wenn  ihm 
nicht  vergönnt  war,  den  erhofften  Erfolg  auf  diesem 
Oebioie  in  vollem  Umfange  zu  erreichen,  so  mag 
dies  vielleicht  vorwiegend  dem  Umstande  zuzuschreiben 
sein,  daß  die  Allgemeinheit  nicht  genügend  opferwillig 
und  ausdauernd  ihm  zur  Seite  gestanden  hat.  Auch 
beschäftigte  ihn  in  letzter  Zeit  lebhaft  die  Absicht, 
die  Maschinenfabriken  zu  veranlassen,  ihre  Selbst- 
kosteiibcrechnung  auf  möglichst  einheitlicher  Grund- 
lage vorzunchmen,  um  dadurch  die  bekannten  Aus- 
wüchse zu  beseitigen,  die  häufig  im  Vordingungs- 
wesen bei  Vergebung  von  Maschinen  zu  beobachten 
sind.  Der  deutsche  Maschinenbau  kann  das  Andenken 
dieses  verdienten  .Mannes,  der  seine  hervorragende 
Arbeite-  und  Geisteskraft  in  so  umfassender  Weise 
der  Allgomeinbeit  geopfert  hat,  nicht  besser  ehren, 
als  indem  er  sucht,  die  von  ihm  begonnenen  Auf- 
gaben weiter  zu  verfolgen  und  zu  einem  glücklichen 
Ende  zu  führen. 

Er  aber  ruhe  aus  nach  der  Arbeit  seines  Lebens 
in  ewigem  Frieden! 
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stätte  der  Burbacherbütto,  St.  Johann  a.  d.  Saar, 
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Spitzer,  Hugo,  Ingenieur,  Scunthorpe  noar  Doncaster, 
Wells-Street  41,  England. 

Starke,  Richard  F.,  Ingenieur,  1C02  Harlem  Ave, 
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Stern,  Manu,  Berlin,  Lenn^str.  8. 

Stöckmann,  Faul,  Hütteningenieur,  Duisburg  - Laar, 
Dcichstraße  9. 

Unckenbolt,  Ludwig,  Zivilingeuieur,  28  Kue  du  Fort, 
Charleroi,  Belgien. 

Wadas,  Carl,  Tochn.  Direktor,  Wien  IX,  Alsorstr.  10. 

Wahlberg,  Axel,  Oberingenieur,  Geschäftsführendor 
Direktor  der  Gesellschaft  Fagorsta  Bruks  Aktiebolag, 
Fagersta,  Schweden. 

Weithan,  Bernhard,  Direktor  der  Ersten  Ungarischen 
Sebraubenfabrik  Akt.-Gos.,  Budapest,  Vaczi-ut.  169. 

Wolff,  Jean  Marie,  Köln,  Porlengraben  104. 

Neue  Mitglieder. 

Dittmer,  F'ritz,  Betriebsingenieur  des  Eisen-  und  Stahl- 
werks Mark,  Wengern  a.  d.  R. 

Meerbach,  Kurt,  Walzwerkschef  der  Hanyang  Iron 
and  Steel  Works,  Hanyang,  Hankow,  China. 


Am  Tage  vor  der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien, 

nämlich  am  Freitag,  den  13.  September  d.  J.,  nachmittags  5‘/«  Uhr,  findet  im  Gasthause 
„Monopol“  zu  Wernigerode  a.  Harz  eine 

Versammlung  der  Gießereifachleute 

statt,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  hierdurch  eingeladen 
werden. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Ueber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes  in  den  Eisengießereien.  Vortrag  von 
Ober-Ingenieur  Kraus  von  der  Maschinenbauanstalt  Humboldt,  A.-G.,  in  Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 

2.  Ueber  die  Geschichte  der  Eisenindustrie  im  Harz.  Vortrag  von  Hütteninspektor  Geyer- 
Ilsenburg  a.  H. 
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27.  Jahrgang. 


Lieber  Wassergas. 

Von  Direktor  H.  Dicke  in  Frankfurt  a.  M. 


I |er  hochinteressante  Vortrag,  welchen  iler 
^ nun  heimgcgangene  Zivilingenieur  E.  Blaß 
am  IS.  Dezember  1885  in  der  Hauptversamm- 
lung des  Vereins  deutscher  Elsenhüttenlcutc* 
über  Wassergas  hielt,  steht  gewiß  noch  in  gutem 
Andenken,  trotzdem  seit  dieser  Zeit  das  Wasser- 
gas eine  große  Wandlung  erfahren  hat.  Werfen 
wir  nochmals  einen  Rückblick  auf  den  da- 
maligen Stand  des  Wassergases,  so  hatte  sich 
in  den  80  er  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
in  Stockholm  die  Europaiska  Wattengas  Actie- 
Bolaget  gebildet,  um  Wassergas  mit  amerika- 
nischen Generatoren,  System  Lowe,  in  Europa 
einzuführen.  Die  erste  Anlage  nach  dem  von 
der  Stockholmer  Gesellschaft  vorgcschlagenen 
Prinzip  wurde  auf  dom  jetzigen  Blechwalz- 
werk Schulz -Knaudt  Actien-Gesellschaft  in 
Essen  a.  d.  R.  errichtet,  woselbst  vorgenannte 
Firma  das  Wassergas  zum  Schweißen  von  Well- 
rohren usw.  anwenden  wollte.  Es  zeigte  sich 
Jedoch  schon  nach  kurzer  Zeit  des  Betriebes 
der  Wassergas-Erzeugungs-.\nlage,  daß  der  von 
Stockholm  vorgeschlagene  Wassergas  - Apparat 
.<ehr  schlecht  arbeitete,  auch  erst  deutschen 
^'erhältnissen  angepaßt  w'erden  mußte,  — eine 
.Aufgabe,  die  der  Wassergas-Pionier  Blaß  zu- 
sammen mit  dem  schon  langst  verewigten  Fabrik- 
besitzer AdolfKnaudt  durch  Umbau  des  Appa- 
rates in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  dergestalt 
lüste,  daß  die  Anlage  in  der  Hand  jedes  Ar- 
beiters befriedigendes  leistete. 

Es  bildete  sich  dann  aus  der  Europaiska 
Wattengas  Actie-Bolaget  in  Stockholm  die  Euro- 
päische Wassergas-. Act. -Ges.  in  Essen  a.  d.  R. 
und  es  wurde  die  technische  Leitung  in  die  Hand 
des  oben  erwähnten  Hrn.  Blaß  gelegt,  dessen 
derzeitiger  Oberingenieur  Schreiber  dieses  war. 
Es  gelang  al)er  trotz  der  reichen  Erfahrungen 
des  Hrn.  Blaß  nicht,  das  Wassergas  in  größerem 
Maßstabe  in  die  Industrie  einzuführen.  Der  er- 
liotTte  Erfolg  blieb  aus  und  lag  dieses  lediglich 


* „Stabt  und  Kison“  1886  Xr.  l S.  ;J, 
.\.\Xltr.»T 


(KMhdruok  Tarboteo.) 

daran,  daß  das  Wassergas  nach  oben  genanntem 
System  für  unsere  kontinentalen  Verhältnisse 
für  Industriezwecke  nicht  wirtschaftlich  her- 
gestellt  werden  konnte. 

Was  den  Charakter  der  damaligen  Wassergas- 
Generatoren  anlangt,  so  heißt  es  in  dem  an- 
gezogenen Vortrag  von  Blaß:  „Sehen  wir  nun, 
ln  welcher  Weise  in  der  Praxis  von  den  oben 
angeführten  Tatsachen  Gebrauch  gemacht  wird, 
so  finden  wir  bei  allen  Wassergas- Apparaten 
zunächst  einen  Generator,  in  welchem  das  Brenn- 
material abwechselnd  mittels  zugeführter  Luft 
bis  auf  einen  hohen  Temperaturgrad  gebracht 
wird,  um  dann  beim  Durchleiten  des  Wa,sser- 
dampfes  unter  Wassergaserzeugung  wieder  ab- 
gekühlt zu  werden.  Während  des  Warrablasens 
w-ird  Generatorgas  erzeugt,  während  des  Dampf- 
oder, wie  man  es  auch  nennen  könnte,  Kalt- 
blascns  Wassergas.  Das  Charakteristische  des 
Wassergas-Generators  besteht  also  darin,  daß 
derselbe  abwechselnd  gewöhnliches  Generatorgas 
und  Wassergas  erzeugt.“ 

Die  Wärmebilanz  dieser  Generatoren  wird 
von  H.  Dicke  in  seiner  Schrift  „Dellwik-Fleischer 
Wassergas-System  und  seine  Anwendungen“  wie 
folgt  berechnet: 

Aolteros  Waflsorgasvorfahren,  wenn  C 
z u CO  verbrennt: 

Kal. 

12  C zu  2400  Kal.  28800 

Dazu  gehören  16  O,  welche  ala  CO 
bei  etwa  700®  entweichen  und 
dadurch  entfuhren  (apoz.  'Wärme  K“*- 
von  CO=0,248):  28 -700 -0,248=  4860  — 

Auf  16  0 kommen  noch  16  • .8, .81  = 

52,9  kg  N,  welche  hei  700®  ent- 
führen (apez.  AVärme  von  N 
= 0,244):  52.9 -700.0,244  . . , 9035  13895 

Daher  sind  verfügbar  rund  14905 

Praktisch  genommen  wurden  damit  ungefähr 
40  ®.'o  des  Brennmaterials  zur  AN'assergaserzeii- 
gung  herangezogen,  wahrend  60  ®/o  auf  Gene- 
ratorgas vorblasen  wurden.  AVenn  die  Verhält- 
nisse es  gestatteten,  konnte  zwar  mit  diesem 
Generatorgas  der  für  die  Wassergaserzeiuriing 
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benötigte  Dampf  erzeugt  werden,  wobei  aber 
immer  noch  die  Hfllfte  dieser  Generatorgase 
nutzlos  übrig  blieb.  Die  Praxis  zeigte  denn 
auch  bald,  daß  für  hüttenmännische  Zwecke  die 
unvermeidliche  Erzeugung  unnützen  Generator- 
gases das  Wassergas  im  allgemeinen  zu  teuer 
machte.  Die  Arbeitsweise  der  Ireneratoren  war 
folgende : Es  wurde  7 bis  1 2 Minuten  lang  Luft 
zur  Erhitzung  des  Brennmaterials  in  die  Gene- 
ratoren mit  2‘/2  bis  3 m hohem  Schacht  ge- 
blasen, in  welchen  Perioden  das  Generatorgas 
entstand,  wovon  wenn  möglich  ein  Teil  nach 
einem  Dampfkessel  geleitet  und  der  Ueberschuß 
abgeführl  wurde,  oder  es  w'urde  das  ganze  Gene- 
ratorgas sofort  ül)er  das  Dach  weggehlasen. 
Nach  dom  Warmblascn  wurde  der  Wind  ab- 
gesperrt und  am  oberen  Teil  iles  Generators 
der  Dampf  eingeblasen,  welcher  sich  mit  dem 
glühenden  Koks  zu  Wassergas  umsetzte,  das 
seiuei’seits  unten  aus  dem  Generator  austral  und 
in  einem  Skrubber  gekühlt  wurde,  um  danach 
in  den  (Tasbehälter  überzutreten.  Die  Periode 
des  Dampfeinlassens  bezw.  des  eigentlichen 
Wassergasmachens  dauerte  etwa  ß Minuten.  Es 
mußte  daher  für  das  Heißblasen  die  dojijielte 
Zeit  als  wie  für  das  Wassergasmae.hen  auf- 
gewendet werden,  um  den  Generator  in  die  für 
die  Wassergasproduktion  erforderliche  Glut  zu 
bringen.  Ausgenommen  für  einige  Sonderzwecke 
wurde  das  Wassergas  nach  der  olien  beschrie- 
benen Methode  für  die  Hüttenindustrie  wirt- 
schaftlich unbrauchbar.  Die  Folge  war,  daß 
das  Wassergas  in  den  darauffolgenden  .fahren 
auf  unserm  Kontinent  immer  mehr  und  mehr  in 
Vergessenheit  geriet.  Im  .lahre  189.Ö  strebte 
Ingenieur  Karl  Dellwik  dem  Ziele  zu,  anstatt 
mit  Brennmaterialverlust  auf  (Tcneratorgas  bezw. 
Kohlenoxyd  zu  blasen,  während  der  Blaseperiode 
auf  die  Verbrennung  zu  Kohlensäure  hinzu- 
arheiten.  Nachdem  der  liekannte  Physiker  Dr. 
E,  Fleischer  in  Dresden  diesen  Gedanken  auch 
eingehend  theoretisch  entwickelt  hatte,  gelang  es 
beiden  Herren  unter  Mitarbeit  des  Verfassers  dieser 
Zeilen  und  .seinen  Ingenieuren  in  verhältnismäßig 
kurzer  Zeit,  ein  Generator-System  zu  schaffen,  bei 
welchem  das  Brennmaterial  jirimär  auf  Kohlen- 
säure verbrannt  wurde,  so  daß  in  den  jedes- 
maligen Aufblaseperioden  anstatt  brennbarer 
Generatorgase  unbrennbare  .Abgase  dem  Gene- 
rator entströmten.  Das  Warmblascn  dauert  bei 
diesen  Generatoren  nur  1 bis  2 Minuten,  wo- 
nach dann  .ö  bis  7 Minuten  lang  Wassergas 
erzeugt  werden  kann,  d.  h.  das  Warmblasen 
währt  nur  den  siebenten  Teil  der  von  den  älteren 
AVassergas  - 83'stemen  dafür  erforderten  Zeit. 
AVährend  also  bei  dem  älteren  A'erfahren  etwa 
40  Minuten  i.  d.  Stunde  warmgeblasen  werden 
mußte  und  nur  etwa  20  Minuten  auf  die  eigent- 
liche \A'asscrgasi)roduktion  entfielen,  ist  das  A'er- 
hältnis  bei  Dellwik-Fleischer  umgekehrt,  indem 


etwa  .fO  Minuten  i.  d.  Stunde  AVassergas  er- 
zeugt werden  kann  und  der  Bost  von  10  Mi- 
nuten auf  d.as  Heißblasen  und  Umsteuern  der 
Apparate  fällt. 

Es  gestaltet  sich  der  Prozeß  des  AA’arm- 
blasens  beim  A'erfahren  Dellwik-Fleischer  nach 
meinen  früheren  Veröffentlichungen  folgender- 
maßen : 

AV  n H a e r g a 8 - S y B t e n»  Dellwik-Fleischer, 
wenn  C zu  COs  verbrennt: 


k'ai. 

12  C zu  8080  Kal 9li9(>0 

Die  44  COj  (epez.  AS'ärme  = 0.217) 
entziehen  bei  1000®  44  • 1000 

• 0,217  9548  — 

Und  2 . 52,9  :=  105,8  N = 105,8 

• 1 000 . 0,244  258 1 5 35362 

Daher  verfügbar  hier  61598 


Vorstehender  A^ergleich  der  bei  beiden  AA'asscr- 
gasprozessen  für  die  Wassergasdarstellung  ver- 
fügbaren Kalorien  zeigt  sofort  die  große  wirt- 
schaftliche Ueberlegenheit  des  AA\a8serg.'i8-Systems 
Dellwik-Fleischer,  und  hat  die  Dauorpraxis  der 
Dellwik-Fleischer-Generatoren  gezeigt,  daß,  wenn 
heim  älteren  A’^erfahren  nur  40  ".‘o  des  Brenn- 
materials im  Generator  zur  Wassergaserzeugiing 
herangezogen  wurden,  dieser  Prozentsatz  bei 
den  Dellwik-Fleischer-Generatoren  bis  7.’)®io, 
.also  annähernd  da.s  Doppelte,  beträgt. 

Der  Erfolg  die.ser  beinahe  doppelt  so  hohen 
Ausbeute  des  Dellwik  - Fleischer  - A'erfahrens 
gegenüber  dem  alten  AA’assi'rgasverfahren  war 
eine  schnelle  Einführung  des  AVassergases 
für  verschiedene  industrielle  wie  auch  für  öffent- 
liche Zwecke,  im  letzteren  Falle  für  Beleuch- 
tung. Die  Durcharbeitung  des  Dellwik- Flei- 
scher-Wassergasverfahrens  ruhte  eine  längere 
Reihe  von  Jahren  in  den  Händen  des  VA^asser- 
gas-Syndikats  System  Dellwik-Fleischer  in  Frank- 
furt a.  M.,  dessen  ('hefingenieur  Dicke  auf  Grund 
seiner  reichen  Erfahrungen  auf  dem  AA'assergas- 
gebiete  eine  verhältnismäßig  große  Ueihe  von 
Stationen  sowohl  auf  industriellem  wie  auf 
städtischem  (rebiet  zu  besetzen  vermochte.  Seit 
etwa  einem  Jahre  ist  nunmehr  vorstehend  ge- 
nanntes Wassergas- Syndikat  in  die  „ Dellwik- 
Fleischer- AVassergas-tresellschaft  ni.  1).  H.*“  um- 
gewandelt. 

Dies  ist  in  gedrängter  Kürze  der  AVerdegang 
des  AVassergases  in  Europa  vom  Jahre  188.A 
bis  15)07.  Es  .sei  mir  gestattet  des  näheren  auf 
das  Dell  wik  - Fleischer- A' er  fall  ren  einzu- 
gehen, ohne  daß  ich  durch  Nichterwähnen  anderer 
Systeme  diese  herabsetzen  möchte. 

Der  Betrieb  der  Dellwik-Fleischer-Generatoren 
ist  ein  äußerst  einfacher  und  wiederum  ein  inter- 
mittierender. Die  Herstellung  des  AA'assergases 
geschieht  wie  folgt:  Der  Generator  (.Abbild.  1) 
wird  bis  zu  einer  gewissen  Höhe  mit  Brenn- 
stoff. gewöhnlich  Koks,  gefüllt,  welch  letzterer 
mittels  eines  Gebläses,  durch  Elektromotor  (1), 
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Dampfturbine  oder  dergleichen  angetriehen.  heiß- 
geblasen wird.  Bei  diesem  Vorgang  sind  die 
Kaminklappe  (.5)  und  der  Dopjiel-Windschieber  (3) 
offen  und  die  beiden  Gasventile  (9)  geschlossen, 
die  Verbindung  zum  Skrubber  und  Gasbehälter 
ist  also  unterbrochen.  Der  Wind  passiert  die 
Windleitung  (2),  den  Doppf  1-Windschieber  (3), 
gelangt  unter  den  Rost  (4)  und  durchdringt  die 
Brcnnstoffsltnlo,  diese  dabei  erhitzend.  Die  .Ab- 
gase, in  der  Hauptsache  aus  Stickstoff  und 
Kohlensäure  bestehend,  entweichen  oben  am 
Generator  durch  die  Füllöffnung  (.i)  in  den 


über  die  Wasserfüllung  des  Gasbehälterbassins 
reicht,  in  die  Glocke  des  Gasbehälters  entweicht. 
Der  Skrubber  ist  mit  Koks  gefüllt,  welcher  durch 
Wasserbrausen  zwecks  Kühlung  des  Gases  be- 
rieselt wird.  Da  nun  die  Zersetzung  des  Dampfes 
innerhalb  der  Brenustoffsäule  Wärme  absorbiert, 
so  wird  die  Temperatur  des  Brennstoffs  nacli 
einiger  Zeit  so  weit  sinken,  daß  keine  rationelle 
Gasentwicklung  mehr  statttindct.  Es  wird  als- 
dann die  Dampfzufuhr  unterbrochen,  und  es  muß 
von  neuem  „heißgeblasen**  werden.  Es  wird 
nun  durch  die  Steuerung  (14)  gleichzeitig  die 


Wassergas-Erzeugungs- Anlage 
PafenI  Dellwik-Fleischer. 


Abbildung  I. 


Kamin  ((5)  und  weiter  ins  Freie.  Der  Kamin 
ist  oben  zur  Aufnahme  von  Frellschirmen  (7) 
erweitert.  Diese  Schirme  haben  den  Zweck,  die 
von  den  .Abgasen  mitgerissenen  Koksteilchen 
zurückziihalten,  damit  sie  in  das  Staubrobr  (8) 
fallen.  Nach  genügendem  Heißblasen  wird  sowohl 
der  Dopj)elwindschieber  (3)  wie  auch  die  Kaniin- 
klappe  (5)  geschlossen,  während  zugleich  eins 
von  den  beiden  Gasventilen  (9)  — in  der  Zeich- 
nung beisjdelsweise  das  untere  — gehoben  wird. 
Damit  ist  die  Verbindung  zum  Gasbehälter  her- 
gestellt. Darauf  wird  oben  bei  10  Dampf  eiu- 
geblasen,  der  die  Brennstoffschicht  von  oben 
nach  unten  durchdringt  und  unter  dem  Rost  als 
Wassergas  durch  das  unten;  Gasventil  (9)  und 
durch  den  Wasscrabschlnß  (11)  in  den  Skrubber 
und  weiter  durch  die  Leitung  (1*2),  welche  bis 


Kaminkla|>]ic  (.’))  geöffnet  und  das  untere  Gas- 
ventil |9)  geschlossen,  also  die  Verbindung 
zwischen  Generator  und  Gasbehälter  getrennt, 
dagegen  durch  Oeft'neu  des  Doppel- Windschiebers 
(3)  eine  Verbindung  zwischen  Generator  und 
Gebläse  hergestellt.  Nachdem  der  Brennstoff  im 
Generator  wiederum  durch  das  Einblascn  von  Luft 
auf  hohe  Temperatur  gelmacht  wurde,  wird  nun- 
mehr nach  dem  Senken  des  Doppel-Windschiebers 
gleichzeitig  mit  dem  Schließen  der  Kaminkla]ipe 
das  obere  Gasventil  (9)  geöffnet  und  der  Dampf 
unten  bei  10  cingebla.sen.  Dieses  abwechselnde 
Einblascn  des  Dam|)fes  oberhalb  und  unterhalb 
der  Brennstoffschicht  geschieht,  um  eine  gleich- 
mäßige Wärmeverteilung  im  Generator  zu  er- 
zielen. In  dieser  Weise  wechseln  Heißblas-  und 
Gasjierioden  initeinamler  ab. 
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Da.s  Einfüllen  des  Brennmaterials  in  den 
Generator  geschieht  jeweils  nach  etwa  vier  Gas- 
entwicklungsperioden durch  einen  passenden 
Wagen,  welcher  über  den  Generator  gefahren 
wird  und  dort  seinen  Inhalt  in  den  Schacht 
entleert.  Der  Generator  ist  unten  mit  gasdicht 
schließenden  Türen  versehen,  durch  welche  man 
Schlacke  und  Äsche  entfernen  kann.  Die  Steuerung 
ist  derart  eingerichtet,  daß  niemals  Windschieber 
und  Gasventile  gleichzeitig  geöffnet  werden 
können.  Durch  diese  Einrichtung  ist  eine  Sicher- 
heit gegeben  gegen  das  Hinüberblasen  von  Wind 
in  den  Gasbehälter. 

Der  Generator  wird  von  der  Arbeitsbühne 
aus  ganz  bequem  durch  einen  Mann  bedient,  sei 


eingeführt.  Für  diese  Zwecke  sind  bereits  26 
Firmen,  darunter  elf  in  Deutschland  und  sechs  in 
England,  mit  den  Wassergas-Erzeugungs-Anlagen 
System  Dellwik-Fleischer,  wie  auch  größtenteils 
mit  den  Wassergas -Schw'eißerei- Einrichtungen, 
System  Dellwik-Fleischer,  eingerichtet. 

Die  Spezialkonstruktionen  der  Schweißfeucr, 
System  DeUwik-Fleischer,  besonders  diejenigen  der 
mechanischen  Schweißstraßen,  wie  dieselben  von 
der  genannten  Gesellschaft  geliefert  werden,  haben 
sich  rasch  zu  einer  hohen  Entwicklung  entfaltet. 
Im  Jahre  1901  wurden  mit  einer  mechanischen 
Schweißstraße  12  bis  15  lfd.  Meter  in  einer  10- 
Stundenschicht  bei  einer  Blechstarke  von  8 bis 
12  mm  geschweißt.  Bis  zum  Jahre  1905  wurde 


beispielsweise  nun  die  Produktion  des  Generators 
300  cbm  stündlich  oder  bis  1000  cbm  und  mehr. 

Das  wie  oben  beschrieben  erzeugte  \Vassergas 
kann  von  dem  Gasbehälter  aus  für  die  meisten 
industriellen  Zwecke  ohne  weitere  Reinigung 
verwendet  werden,  andernfalls  muß  das  Wasser- 
gas  noch  in  mit  Rasencisenerz  gefüllten  Reiniger- 
kasten von  Schwefelwasserstoff  befreit  werden. 

In  der  Praxis  ist  die  durchschnittliche  Zu- 
sammensetzung des  erzeugten  Wassergases  nach 
System  Dellwik-Fleischer : 


llt 49  ®/o  CUi 0,7  ®/o 

CO 39  „ N 6,3  , 

CO/ b „ 


W'as  die  praktischen  Anwendungen  anlangt, 
so  ist  das  Wassergas  für  den  Sch  weiß  pro  zeli 
liesonders  von  Blechen  und  dergleichen  geradezu 
prädestiniert.  Deshalb  liat  sich  auch  das  Sj'stem 
Dellwik-Fleischer  zunächst  schnell  für  Schweißen 


•Abbildung  2.  Wassergas- Sch  weiß  werk 
fUr  eine  10- Stundenleistung  von  85  m Schweißnaht. 

n m OcacrAtor.  b m Skrubbrr.  c m OebllUe.  d s:  Motor, 
c b:  Qftjibohftltcr.  f a FUogcndoiöchwrlOfeuor.  ^ssHchwelß« 
«traOe.  b ss  Motor,  i s Trufmlaaloo.  k s=  Laufkran. 

diese  Leistung  auf  30  m gesteigert.  Bei 
der  heutigen  Leistung  können  aber  bei  der- 
selben Blechstärke  und  mit  einer  Schweiß- 
straße 60  laufende  Meter  in  einer  10- 
Stundenschicht  geschweißt  werden  (Ab- 
bildung 2).  Die  Bedienung  einer  solchen 
vSchweißstraße  erfordert  auch  bis  zu  den 
größten  Durchmessern  von  Röhren,  Zylin- 
dern und  ähnlichen  Körpern  nur  drei  Mann.  Es 
können  Bleche  bis  zu  80  mm  Blechdicke  ge- 
schweißt werden.  Es  hat  sich  bei  den  Schweiß- 
feuer-Konstruktionen gezeigt,  daß  man  bei  Hand- 
arbeit bis  auf  3 mm  herunterschweißen  kann. 
Auch  sind  bereits  von  einer  größeren  Wasser- 
gas-Schweißerei  Seeminenkörper  aus  3 mm  dün- 
nem Blech  in  großer  Anzahl  anstandslos  ge- 
schweißt worden.  Auch  andere  Gegenstände,  wie 
Wasserkammern,  Böden,  Feuerbüchsen,  Zcllulose- 
kocher  usw.  mit  großen  Wandstärken,  wie  auch 
Gefechtsmasten,  Bojen,  Davits,  Rahen  usw.  wer- 
den, selbst  wo  es  sich  um  die  kompliziertesten 
Formen  handelt,  vorteilhaft  gcsclnveißt  (vergl. 
Abbild.  3 bis  6).  Die  Reinheit  der  Wassergas- 
Schweiße  null  deren  hohe  Festigkeit  ist  zu  Itekannt, 
als  daß  darauf  näher  eingegangen  zu  werden 
braucht.  Welche  großen  Vorteile  auch  speziell  für 
die  Röhrenfabrikation  .sichergeben,  ergibt  sich 
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aus  Vorstehendem,  daß  eben  mit  einer  Schweiß- 
straße in  einer  10-Stundenschicht  mindestens 
60  m Rohre  von  8 bis  12  mm  Hlechdicke,  bei 
einem  Durchmesser  von  400  bis  800  mm,  mit 
drei  Mann  geschweißt  werden,  bei  6 bis  8 m 


werden  hierbei  den  zwei  Arbeitsgruppen  je  25 
= 50  -K'  f.  d.  Schicht  zu  zahlen  sein.  Dieses 
ist  für  das  ,Tahr  bei  300  Arbeitstagen  nur 
15  000  Somit  ergibt  vorstehender  Wasser- 
gasschweißeroi  - Betrieb  gegenüber  Koksbetrieb 
an  Arbeitslöhnen  eine  Er- 
sparnis von  112  200  — 
15  000  = 97  200  ,4^  f.  d. 
Jahr.  Außerdem  erspart  der 
Wassergaserzeugungs  - Be- 
trieb nach  System  Dell- 
wik  - Fleischer  noch  etwa 
10  000  für  das  Jahr. 
Nach  vorstehender  Berech- 
nung würde  ein  laufendes 
Meter  Rohr  bei  Koksbetrieb 

an  .\rbeitslohn  = 3,10 
Mark  erfordern ; bei  Wasser- 
gasbetrieb aber  nur 


120 


= 0,42 


.\bbiidung  8.  OrüBere  Rohrkrümmer,  Koin|iunHatiunKruhro,  Windkessel 
und  Zinkpfanno,  sämtlich  mit  Dellwik  - Fleischer- Wassorgas  geschweißt. 
(Au^gcRihrt  tod  der  Wltkowllzrr  Ber|;baa-  and  ElMDbOtlao-Oewerkichafi  ln  WItkowUc.) 


langen  Rohrschüssen.  Bei  Koksbetrieb  würden 
fünf  Mann  mindestens  80  Stunden  für  diese 
Leistung  zu  arbeiten  haben.  Ein  Wassergas- 
Schweißer  arbeitet  demnach  hier  13  mal  schneller 
als  ein  Koks-Schweißer.  Der  folgende  Vergleich 
mag  dieses  naher  erläutern:  Es  sollen  in  einer 
10-Stundenschicht  120  lfd. 

Meter  Rohre  bis  zu  800 
mm  Durchmesser  geschweißt 
werden. 

Koksbetrieb:  Bei 
Koksbetrieb  darf  man  bei 
verschiedenen  Wandstärken 
in  der  Stunde  im  Durch- 
schnitt 0,7  m Schweißnaht 
rechnen,  wozu  vier  bis  fünf 
Mann  für  ein  Feuer  nötig 
sind.  Dm  120  m Rohre  in 
10  Stunden  schweißen  zu 
können,  würden  daher  17 
Feuer  erforderlich  sein, 

welche  7 6 Mann  beschäf- 
tigen. Betreffs  der  Löhne 

sei  hier  Rheinland  und  Westfalen  angenommen, 
und  wird  man  den  Arbeitern  an  den  17  Feuern 
für  die  Gruppe  22  = 374  e#  in  der  Schiclit 

zu  zahlen  haben.  Dieses  macht  für  das  Jahr 
bei  300  Arbeitstagen  112  200 

B.  W a 8 s e r g a s s c h w e i ß e r e i - Betrieb 

nach  Dellwik-Fleischer:  Um  dieselben 

120  m Rohre  zu  schweißen,  sind  zwei  mecha- 
nische Schweißstraßen  erforderlich  mit  je  einem 
Vorarbeiter  und  zwei  Arbeitern.  .4n  Löhnen 


In  beiden  Fällen  sind  hohe 
.Akkordlöhne  eingesetzt,  wie 
solche  zurzeit  bezahlt  wer- 
den. lieber  die  Leistungen 
und  Gestehungskosten  ver- 
schiedener Schweißungsarten  gegenüber  Dellwik- 
Fleischer  dürften  die  nachstehenden  graphischen 
Darstellungen  (.Abb.  7 bis  10)  einen  übersichtlichen 
Vergleich  bringen.  Es  sind  hierbei  zum  Vergleich 
herangezogen:  das  Koksschweißen,  Schweißen 
mittels  Wassergas  von  Hand,  Schweißen  mittels 


Abbildang  4.  Mit  Dellwik  - Fleischer  - Wassergae  geschweißter  Dampf- 
eammlor  von  800  mm  1.  W.  und  17,5  m Länge,  mit  aufgeechweißtem 
Stutzen,  einerseits  mit  eingeschwoißtem,  andererseits  mit  angeschraubtem 
Boden  Tersehen;  für  10  Atm.  Betriebsdruck  und  20  Atm.  Probedruck. 

(Autgeffibrt  TOD  drr  DQtsfldorfor  RdhrcDloduntrie  in  Dfisteldorf.) 


Wassergas  mechanisch,  wie  auch  das  autogene 
Schweißen  mittels  Azetylen  und  Sauerstoff,  sowie 
letzteres  auch  mit  Wasserstoff  und  Sauerstoff'. 
Von  vornherein  sei  bemerkt,  daß  das  autogene 
Schweißen  in  ein  ganz  anderes  Gebiet  hiuein- 
fällt  als  d.as  Schweißen  mittels  Wassergas,  welch 
letzteres  das  Koksschweißen  ersetzen  soll.  Beim 
autogenenSchweißen  wird  bekanntlich  die.^ebweiß- 
temperatur  überschritten,  bezw.  es  limlet  ein 
Schmelzen  des  Metalls  in  der  Weise  statt,  ilaß 
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die  beiden  stumpf  aneiunndergebrachteu  Blecb- 
kanten  usw.  mit  dem  geschmolzenen  auftropfen- 
den Ergftnzungsmaterial  zusammen  zu  einem 
Stück  verschmolzen  werden.  Dagegen  wird  bei 
Wassergas  nur  die  Schweißtemperatur  hergestellt 


Al)t>ildung  ö.  Mit  Dollwik  - Fleischer -Wasacrgas 
geschweißte  Wasserkammer. 

<Ausgffuhrt  Too  der  WItkowitzer  Bergbiiu*  und  KUrnhuCten* 
OcwcrkAchaft  ln  WUkowitx.) 

und  die  überlappte  Kante  durch  Schlag  oder 
Druck  ver.schweißt.  Die  autogene  Schweißung 
hat  aber  ein  dankbares  Arbeitsfeld  gefunden  beim 
Schweißen  von  kleinen  komplizierten  Gegen- 
ständen in  der  Metallbranchc,  bei  welchen 


Abbildung  6.  Mit  Dellwik- Fleischer -Wassergas 
geschweißtes  Kohrpaßstück  mit  Stutzen. 

<Au»f;cfuhrt  tod  der  nGMeldorfer  Köbrcnlnduntrip  in  DÜN>eldorf.) 


Schweißungen  auch  größere  Schweißfeuer  nicht 
hinzukommen  können.  .Auch  bei  dünneren  Blechen, 
wenn  es  nicht  darauf  ankommt,  eine  ganz  einwand- 
freie und  saubere  Schweißnaht  zu  erreichen,  ist 
die  autogene  Schweißung  ganz  am  Platze,  wie 
beispielsweise  auch  bei  Schüssen  von  Fässern 
und  tlergl.  .Aus  diesem  letzteren  Grunde  bringt 
nebenstehende  Tabelle  auch  die  i..eistung  der 
autogenen  Schweißung  zum  .Ausdruck  und  zwar 


nach  den  eigenen  Angaben  der  betreffenden  Ge- 
sellschaften. In  .Abbild.  7 und  9,  welche  die 
Leistungen  der  verschiedenen  Schweißarbeiten 
in  laufenden  Metern  Naht  darstellt,  bedeuten 
die  Abszissen  die  Blcchstärken  und  die  Ürdinaten 
die  Leistungen.  Man  ersieht  aus  diesen  beiden 
Tabellen,  daß  die  höchste  Leistung  beim  Wasser- 
gasschweißen  zwischen  Blcchstärken  von  ö bis 
12  mm  liegt  und  diese  Leistung  beim  Fallen 
der  Blechstärke  ziemlich  rasch,  dagegen  bei 
steigender  Blechstärke  nur  ganz  allmählich  sinkt. 
Dieselben  Tabellen  zeigen  aber,  daß  bei  der 
autogenen  Schweißung  sowohl  bei  Azetylen  und 
Sauerstoff,  wie  bei  Wasserstoff  und  Sauerstoff 
die  Leistungsfähigkeit  bei  steigender  Blechstarke 
schnell  abnimmt.  Die  Abbild.  8 und  10  sollen 


Abbildung  7.  Leiutung  eines  Schweißfouere 
in  .Metern  Schweißnaht  fUr  die  Zehnstnndenechicht. 


die  Kosten  eines  Meters  Schweißnaht  zum  Ver- 
gleich bringen.  Es  stellen  wieder  die  .Abszissen 
die  Blcchstärken,  die  Ordinaten  aber  hier  die 
Kosten  dar. 

In  .Abbildung  8 sind  die  Werte  praktischer 
10-Stundenschicht-Lcistungen  bei  guten  Löhnen 
in  Rechnung  gestellt  worden,  zum  Unterschiede 
von  .Abbildung  10,  in  der  die  höchsten  Stunden- 
leistungen zum  Vergleich  herangezogeu  wurden. 
In  .Abbildung  S sind  die  Kurven  für  die  auto- 
genen Schweißungen  nicht  eingetragen  worden, 
weil  die  autogene  Schweißung  zur  Massenfabri- 
kation von  Bohren  im  Maßstab  eines  Groß- 
betriebes keine  .Anwendung  findet  und  in  dieser  .Ab- 
bildung nur  das  tatsächliche  Schweißen  verglichen 
werden  soll.  Dagegen  ist  in  Abbildung  9 auch 
das  autogene  Schweißen  berücksichtigt  worden, 
freilich  mehr  in  idealem  Sinne,  da  die  Kurve 
der  Kosten  für  .Azetylen-Schweißen  schon  bei 
einer  ganzen  Stundenleistung  sicher  ganz  be- 
deutend höher  liegen  würde,  als  dies  die  Kurve 
anzeigt,  ln  <lieser  Abbildung  wurden,  wie  in 
.Abbild.  9 Höchstleistungen  zugrunde  gelegt,  die 
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aus  günstig  angenonimeneu  Versucliszahlen  ent- 
standen sind,  ln  derselben  Abbildunir  ents|iricht 
aber  die  Kurve  für  Wassergasschweißung  einer 
wirklichen  Hftchststundcnleistiing. 

Für  Schlußfolgerungen  dürfte  .Abbildung  10 
Interessantes  bieten,  und  sei  hier  bloß  auf  das 


Mk.;a 


Abbildung  8.  Kosten  eines  Meters  Schweißnaht 
nach  der  10-Stunden-Schichtleistung  nach  Ab- 
bildung 7 berechnet. 

überaus  langsame  Ansteigen  der  Kostenkurve 
bei  Wassergasschweißen  hingewiesen.  Die  Kurve 
bezeugt  am  deutlichsten  die  L'eberlegenheit  der 
Wassergasschweißung  gegenüber  den  anderen 
Schweißarten  und  begründet  unter  anderem  auch 
mit  schärfster  Klarlieit  das  überwiegende  Anrecht 

m/Sld. 


Abbildung  9.  Höchste  Stundenleistung  eines 
.Sohweißfeuers  in  Metern  Schweißnaht. 


des  Wa.ssergases  für  die  liohrfabrikation  im 
Großbetriebe.  Für  den  i)rakti.schen  Vergleich 
sind  natürlich  nur  praktische  Zahlen  maßgebend, 
was  auch  in  den  Kurven  der  Alddldungen  7 
und  8 berücksichtigt  wurde. 

Gerade  auf  dem  Gebiete  des  Schweißens  in 
der  Großindustrie,  ganz  gleich  welcher  .Art,  ob 


* Die  Kosten  setzen  sich  zusammen  aus  den  Löhnen, 
Brennmaterialverbrauch,  Kraft,  Instandhaltung,  Amorti- 
sation und  Verzinsung  der  Anlage. 


für  liohrfabrikation  oder  Kesselfabrikation  usw,, 
also  der  Verarbeitung  von  Blechen,  oder  ob 
für  Scliiffskettenfabrikation  oder  Wagenrader- 
fabrikation  usw.,  dürfte  da.s  billige  Wassergas 
nach  System  Deilwik-Flcischer  die  größte  .Aus- 
sicht auf  wirtscliaftliche  Erfolge  haben.  Die 
moderne  Kettenindustrie,  in  der  die  einzelnen 
Kettenglieder  durch  Verschweißung  entweder 
nebeneinander  oder  übereinander  in  Spiralform 
gewickelter  Elsenstäbe  oder  Flacheisen  hergestellt 
werden,  dürfte  in  dem  Dellwik-Fleischcr-Wasser- 
gas  und  den  Spczialfeuern  und  Oefen  desselben 
ebenfalls  den  besten  Mitarbeiter  linden,  wie  dieses 
auch  schon  prakti.sche  Resultate  bewiesen  haben. 
Auch  die  Gasrohr-Muftenfabrikation  fand  in  dem 
Dellwik- Fleischer- Wassergas  ein  sehr  wirtscliaft- 
liches  Brennmaterial,  welches  die  Leistungsfähig- 
keit eines  .Arbeiters  verdoppelte  und  die  Her- 


Uk  K , 


Abbildung  10.  Kosten*  eines  .Meters  Schweißnaht 
der  Einstuuden  - Höchbtloistung  der  Abbildung  d 
entsprechend. 


stellungskostcn  mehr  als  zur  Hälfte  herabsetzte. 
Zum  Beispiel  sei  hier  mitgeteilt,  daß  bei  Koks- 
betrieb ein  Mann  vor  einem  Bradley-Hammer 
in  10  Stunden  ma.ximal  800  Stück  1 "-MulTen 
bei  einem  Brennmaterial  verbrauch  von  700  kg 
Kleinkoks  geschweißt  hat,  bei  Wassergasbetrieb 
dagegen  hat  derselbe  Mann  in  10  .Stunden 
144,5  Muffen  von  1"  Durchmesser  bei  einem 
Wassergasverbrauch  von  rund  400  cbm  her- 
gestellt.  Bei  einem  Herstellungspreis  des  Wasser- 
ga.ses  von  2 r)  (mittelgroße  Anlage)  f.  d.  Kubik- 
meter würden,  auf  100  Stück  Muffen  berechnet, 
400  . 2 

diese  dann  - —7-  . 100  = 0,55  t-il?  kosten,  gegen- 

über  Koksbetrieb  (Koks  mit  150  für  10  000  kg) 

die  100  Stück  Muffen  . 100  = 1,31 

.An  Brennmaterial  ist  der  Wassergasbetrieb  also 
mehr  als  doppelt  so  billig  wie  Koks,  außerdem 
resultiert  noch  für  denselben  Lohn  eine  Melir- 
produktiou  des  Fabrikats  von  80  ®/o. 

(Schluß  folgt.) 
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Bei  der  International  Harvester  Com- 
pany (Deering  Works  bei  Chicago),  welche 
jetzt  ihre  sämtlichen  Eisen-  und  Stahlwerke  im 
Chicagoer  Bezirk  in  eine  Zweiggesellschaft  unter 
dem  Namen  der  Wisconsin  Steel  Company 
vereinigt  hat,  kam  kürzlich  ein  von  der  Morgan 
Construction  Company  in  Worcoster 
(Mass.)  konstruiertes  und  gebautes  neues  Handels- 
eisenwalzwerk in  Betrieb.  Dieses  bietet  in  Ver- 
bindung mit  einer  vor  vier  Jahren  von  derselben 
Firma  gelieferten  Walzstrecke  ein  interessantes 
Bild  einer  wirtschaftlichen  und  exakten  Herstel- 
lungsweise der  langen  Keihe  von  Stabeisensorten 
und  Profilen,  ilie  im  landwirtschaftlichen  Ma- 
schinen- und  Gerätebau  benötigt  werden. 

Das  schon  erwähnte  ältere  Walzwerk,  auf 
dessen  ausführliche  Be.schreibung  in  dieser  Zeit- 
schrift* wir  verwei.seu.  bc.sitzt  eine  kontinuier- 
liche Vorstreckc  von  acht  Gerüsten;  als  Aus- 
gang.smaterial  dienen  Knüpi»el  von  102  mm  Q]. 
Seitlich  hinter  dieser  Straße  steht  die  nur  teil- 
weise kontinuierlich  betriebene  Fertigstrecke 
mit  sechs  Gerüsten.  Für  beide  Walzwerke  sind 
getrennte  Warmbelten  vorhanden.  Diese  Straßen 
können  Rundeisen  von  9,5  bis  51  mm  oder  ent- 
sprechende Querschnitte,  Flacheisen  bis  zu 
89  mm  Breite  und  Winkel  bis  zu  45  X 45  mm 
liefern.  Von  einigen  Seiten  waren  vor  der  In- 
betriebnahme dieses  Walzwerkes  Zweifel  laut 
geworden,  ob  sich  ein  derartig  umfassendes 
Walzprogramm  auf  einem  Walzwerk  wirtschaft- 
lich zur  Durchführung  bringen  lasse.  Die  Be- 
triebsergebuisse  sind  aber  von  Anfang  an  be- 
friedigende gewesen,  die  auf  diesen  Straßen  er- 
zielten Produktionszahlen  gehören  mit  zu  den 
besten,  die  je  bekannt  geworden  sind.  So  ver- 
arbeitete  z.  B.  dieses  Walzwerk  im  Jahre  1906 
in  614  Schichten  93  730  t oder  durchschnittlich 
1 52,6  t in  der  Schicht.  Im  Oktol)er  v.  J. 
wurden  11314  t und  im  November  1890  t 
Profile  kleiner  als  12,7  mm  <p  und  dazu  5442  t 
stärkerer  Sorten  gewalzt.  Die  Höchsterzeu- 
gungszittcr  in  35  mm  Rundeisen  stellt  sich  auf 
652  t in  vierundzwanzigstündiger  Schicht.  Die 
Produktionszahlen  beim  Walzen  von  kleineren 
Profilen  sind  besonders  interessant  im  Ver- 
gleiche mit  denen  einer  gewöhnlichen  Straße 
von  etwa  200  mm  Walzendurchmesscr,  die  rund 
2000  t Material  im  Monat  walzen  kann;  zeigen 
sie  doch  deutlich  die  großen  Fortschritte,  die 
im  Walzbetriebe  erreicht  worden  sind,  durch  die 
immer  häufiger  gewordene  Einrichtung  von  kon- 
tinuicrliclien  Walzwerken,  durch  großzügig  durch- 
geführte .Anlagen  bei  energischer  Betriebsleitung. 


* „Stahl  und  Eisen“  1904  Nr.  4 .S.  243. 


Die  mit  obiger  Anlage  erzielten  günstigen 
Gestehungskosten  und  Ersparnisse  waren  so  be- 
merkenswerte, daß  man  im  Herbst  1905  sich 
für  eine  Erweiterung  des  Walzwerkes  entschied, 
um  auch  die  schwereren  Profile,  die  noch  auf 
einer  alten  Straße  gewalzt  wurden , herstcllen 
sowie  um  der  Nachfrage  des  Handels  nach  noch 
größeren  Profilgewichten  entsprechen  zu  können. 
Demgemäß  wurde  die  neue  Straße  konstruiert 
zum  Verwalzen  von  Kuüpjteln  127  bezw. 
102  mm  [J]  oder  Platinen  entsprechenden  Quer- 
schnitts, 3,4  m lang,  zur  Herstellung  von  Rund- 
eisen usw.  (22,2  bis  89  mm  4>),  Flacheisen  bis 
zu  305  mm,  Winkeln  bis  zu  127  mm,  1_-Eisen 
bis  zu  102  mm,  Trägern  bis  zu  127  mm  und 
Q- Eisen  bis  zu  152  mm  Höhe. 

Das  Walzwerk  soll  garantiert  100  000  bis 
110  000  t Material  bei  durch.schnittlich  gleich- 
mäßigen Spezifikationen  im  Jahre  ausbringen. 
Ist  die  Möglichkeit  gegeben,  einigermaßen  lange 
auf  gleiche  Profile  mittleren  Querschnitts  walzen 
zu  können,  so  soll  die  genannte  Produktionszifier 
sich  erheblich  steigern  lassen  bis  auf  mindestens 
150  000  t im  Jahre,  ln  dem  ersten  Monat  nach 
der  Inbetriebsetzung  wurden,  während  ein  Teil 
des  Walzwerkes  noch  nicht  ganz  fertig  war,  mit 
ungelernten  Leuten  in  einfacher  Schicht  4064  t 
Rundeisen  von  25  bis  64  mm  Durchmesser  gewalzt. 

Besondere  Beachtung  verdienen  die  Einrich- 
tungen , die  an  dieser  Straße  hinsichtlich  der 
\Varmbetten  und  des  Transportes  des  Fertig- 
materials getroffen  worden  sind.  Es  sind  zwei 
Warmbetten,  30,5  bezw.  48,8  m lang,  und  drei 
Scheren  mit  Samineltaschen  vorgesehen.  Der 
Zusammenhang  dieser  Vorrichtungen  mit  dem 
Walzwerk  wird  unten  näher  erläutert.  Das 
Walzwerk  empfängt  die  Knüppel , 3,4  ra  lang 
und  127  mm  CD  oder  weniger,  auf  Wagen.  Nach- 
dem das  Material  in  zwei  kontinuierlichen  Morgan- 
öfen  erwärmt  ist,  gelangt  es  direkt  in  ein  kon- 
tinuierliches Walzwerk  von  acht  Gerüsten,  die 
mit  Walzen  von  406  mm  (16")  Durchmesser 
ausgestattet  sind.  Dieser  Teil  der  Walzenstraße 
ist  für  die  Herstellung  der  schweren  oben  näher 
bczeichneten  Profile  bestimmt. 

Der  fertige  Stab  gelangt  nach  dem  achten 
Stich  direkt  auf  das  30,5  m lange  Warmbett, 
das  in  Abbildung  1 auf  der  rechten  Seite  er- 
scheint und  in  Abbildung  2 von  dem  entgegen- 
ge.setztcu  Ende  zu  sehen  ist.  Eine  Warmsäge 
mit  automatischem  .\nschlag  schneidet  das  Mate- 
rial auf  Maß,  bevor  es  weiter  über  das  Warm- 
bett transportiert  wird.  Beide  Warmbetten 
dieses  Walzwerkes  sind  Ausführungen  nach  dem 
Edwardsschen  „Sägezahn“ -Typ , die  schon 
häufiger  in  anderen  Morganschen  .\nlagen  mit 
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Abbildung  1.  Warmbetten,  recht»  du»  von  30,5  in,  links  das  von  48,8  in  Länge. 


Abbildung  2.  Warmbett  von  30,5  m Länge. 
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Abbildun)^  3.  Blick  auf  das  48,3  m lan^e  Warmbett. 


Abl>ildiing  4.  Hollgang  mit  Schere  und  .''ammcItaBclie. 
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Erfolg  angewandt  worden  sind.  Die  Walzstäbe 
gelangen  auf  ihrem  Transporte  quer  über  dieses 
Warmbett  auf  einen  Rollgang,  der  sie  zu  einer 
Schere  bringt,  die  mit  automatischem  Anschlag 
und  Sammeltaschc  ausgestattet  ist.  Werden  leichte 
Profile  von  größeren  Längen  gewalzt,  oder  ein 
Profil,  das  mehr  als  acht  Stiche  erfordert,  so 
wird  das  Walzgut  nach  dem  sechsten  oder 
siebenten  Stich  seitwärts  zu  einem  Rollgang 
geleitet,  der  parallel  zur  Hauptstrecke  läuft. 
Die  Hewegungsrichtung  des  Rollgiinges  wird 
dann  umgekehrt  und  der  Stab  gelangt  in  ein 
Walzwerk  von  3.56  mm  (14")  Walzendurchmesser, 


über  einen  langen  Hollgang  zu  einer  Schere  mit 
Sammeltaschen  (Abbildung  4).  Ist  kein  Richten 
erforderlich,  so  marschiert  das  Material  vor- 
wärts zu  einer  Schere  mit  Sammeltascho,  ähn- 
lich der  bei  dem  30, .5  m langen  Warmbett  vor- 
gesehenen. Alle  diese  Sammeltaschen  werden 
von  zwei  20  t- Kranen  bedient,  welche  das  in 
denselben  aufgestapelte  Material  mittels  um- 
ge.schlagener  Ketten  herausheben  und  es  in  dem 
Adjustageraum  niederlegen,  wo  reichlicher  Stapel- 
]>latz  vorhanden  ist.  Einer  der  Krane  hat  auch 
die  Zufuhr  der  Knüi»pel  zu  den  Wärmöfen  zu 
besorgen.  Innerhalb  und  außerhalb  des  Gebäudes 


Abbildung  5.  Wärniofen  mit  Morgan  - (ioncrator. 


wird  wieder  seitlich  verschoben  und  passiert 
zuriicklaufend  zwei  weitere  Gerüste  dieser  Strecke. 
Hierauf  gelangt  er  auf  das  48,8  m lange  Warm- 
bett, das  in  Abbildung  1 auf  der  linken  Bild- 
seite erscheint  und  in  .\bbildung  3 von  der 
entgegengesetzten  Seite  erkennbar  ist.  Alle 
diese  Bewegungen  des  Walzgutes  geschehen 
mechanisch  tind  werden  von  zwei  .Tungen  von 
einer  Steuerbühnc  aus  betätigt  und  überwacht. 
Durchweg  ist  jegliche  Handarbeit  bei  dem  Walzen 
dieser  Profile  ausgcschaltct.  Ein  dritter  .lunge 
steuert  die  .Antriebe  der  Warmbetten.  Ist  das 
Fertigmaterial  quer  über  das  48.8  m lange 
Warmbett  gelangt,  so  kann  es  nach  beiden 
Richtungen  weiter  geleitet  werden. 

Werden  Winkel  gewalzt,  so  gelangen  diese 
rückwärts  zu  einer  Winkelrichtmaschinc,  dann 


sind  ausreichend  Schienengeleise  vorhanden  zur 
Erleichterung  der  Bewegung  des  Fcrtigmaterials. 

Die  Abmessungen  der  Walzwerkshalle, 
einschließlich  des  erwähnten  Stapelraumes,  sind 
rd.  3.0  X 220  m.  Die  Walzenzugmaschine,  eine 
C.  & G.  Cooper- Verbund-Dampfmaschine,  ist  an 
beiden  Enden  ihrer  Hauptwello  direkt  mit  einer 
Triebwelle  von  etwa  76  m Länge  verbunden. 
Diese  Welle  trägt  Kegelräder,  durch  welche 
der  Antrieb  der  Rollgünge  bewirkt  wird.  Alle 
sonstigen  Hilfsmaschinen,  wie  Walztische,  Scheren, 
Warmbetten,  Richtmaschinen  usw.  werden  elek- 
trisch angetrieben. 

Die  Wärmöfen  werden  von  vier  Morgan- 
Generatoren  beheizt,  die  dicht  an  der  Entnalime- 
seite  der  Oefen  stehen  (.Abbildung  .5)  und  mit 
automatischer  Beschickungs  - Vorrichtung  nach 
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George  ausgerüstet  sind.  Die  Heizgase  gelangen 
so  ohne  besondere  Wärineverluste  direkt  in  den 
Ofen,  und  die  kurzen  Gaszüge  gewährleisten  die 
wünschenswerte  gleichmäßige  Beheizung  des 
Herdrauiues.  Wenn  durch  die  Anlage  eines 
zweiten  schon  vorgesehenen  Ofens  die  Leistungs- 
filhigkeit  im  Wärmen  von  Blöcken  gesteigert 
werden  kann,  so  wäre  eine  zweite  Winkelricht- 
maschine und  eine  vierte  Schere  mit  Sammcltasche 
an  dem  Ende  des  Walzwerks  mit  dem  30,5  m 
langen  Warmhett  vorzusehen.  Es  ist  dann  Tiiög- 
lich  auf  den  ersten  Gerüsten  des  kontinuierlichen 


Walzwerks  vorzuwalzen  und  Winkel  zur  gleichen 
Zeit  auf  beiden  Warmbetten  fertigzumachen. 
Es  soll  noch  erwähnt  werden,  daß,  während  an 
der  356  mm*  Strecke  die  Walzen  gewechselt 
werden,  die  406  mm -Strecke  die  ganze  Pro- 
duktion des  Walzwerks  vollhalten  kann. 

Es  steht  bestimmt  zu  erwarten,  daß  diese 
Walzwerksanlage  allen  früheren  Ausfülirungen, 
deren  Walzprogramm  ähnliche  Bedingungen  auf- 
weist, weit  überlegen  sein  wird,  und  zwar  so- 
wohl hinsichtlich  der  Produktion  als  auch  der  Ge- 
stehungskosten. 


Die  moderne  Gasmaschinenzentrale. 

Von  Oberingenieur  M.  Langer. 

(Nachdruck  Tcrbotcn.) 


Ueber  Gasmaschinen,  ihre  Theorie  und  Kon- 
struktion ist  in  den  letzten  Jahren  eine 
reichhaltige  Literatur  entstanden.  Es  könnte 
deshali)  überflüssig  erscheinen,  wenn  man  es 
unternimmt,  zu  dieser  einen  Beitrag  zu  liefern. 
.Vber  in  einer  Zeit,  in  der  jedes  Hüttenwerk 
sich  eine  Gaszcntrale  schaflt,  um  die  Energien 
seinerHoe.höfen  wirtschaftlich  auszunutzen, dürften 
Mitteilungen  aus  der  Praxis  keinem  Betriebsmann 
unwillkommen  sein.  Und  der  vorliegende  Aufsatz 
soll  sich  auch  nicht  auf  dem  Gebiete  der  Theorie 
bewegen,  sondern  soll  lediglich  auf  praktischen 
Erfahrungen  fußen  und  soll  mitteilen,  was  zu 
einer  modernen  G.asmnschincnzcntralc  gehört,  und 
wie  eine  solche  einzurichten  ist. 

Es  sei  hier  nur  von  einer  Maschincnzentrale 
die  Hede,  in  der  Großgasmaschinen  für  Gichtgas 
zur  .\ufstellung  kommen  sollen,  um  elektrische 
Kraft  zu  erzeugen.  Wozu  diese  gebraucht  werden 
soll,  lileibe  unberück.sichtigt.  Es  sei  jedoch  an- 
genommen, daß  alles  verfügbare  Gas,  das  nicht 
zum  Antrieb  von  Gebläsen  oder  zu  Heizzwecken 
verwendet  wird,  jn  elektrische  Energie  uingesetzt 
worden  soll.  Diese  Gasmenge  ist  also  zunächst 
fcstzulegen  und  alle  Momente  sind  dabei  genau 
abzuwägeu,  um  spätere  Enttäuschungen  zu  ver- 
meiden. Denn  es  soll  sich  hier  nicht  bloß  um 
rcchnoriseho  Werte  handeln,  sondern  um  Lei- 
stungen, die  auch  wirklich  aus  den  überschüssigen 
(fichtgasen  eines  Hochofenwerks  herausgeholt 
werden  können.  Wir  gehen  dabei  davon  aus, 
daß  1 kg  verhütteter  Koks  durchschnittlich 
4,5  cbm  Gas  liefert,  vorausgesetzt,  daß  der 
Gang  der  Hochöfen  normal  ist.  Da  fast  allgemein 
mit  hoher  Winderhitzung  gearbeitet  wird,  k.ann 
man  damit  rechnen,  daß  von  dieser  Gasmengc 
etwa  40  bis  45  */o  zur  Heizung  der  Cowper 
gebraucht  wird.  Diese  Zahl  dürfte  manchem 
etwas  hoch  gegritfen  erscheinen.  Aber  da  die 
Hochöfner  sich  noch  nicht  daran  gewöhnt  haben, 
die  Verbrennung  in  den  Winderhitzern  fort- 
laufend zu  kontrollieren,  weil  mau  es  bisher 


nicht  nötig  hatte,  an  Gichtgasen  zu  sparen,  so 
dürfte  die  obige  Zahl  annähernd  das  Richtige 
treffen.  Etwa  l()®/o  gehen  durch  Undichtig- 
keiten verloren.  Dann  bleil)cn,  falls  nicht  noch 
ein  Teil  des  Gases  zur  Dampferzeugung  oder 
zu  Holzzwecken  gebraucht  wird,  etwa  40  ®/o 
zur  Ausnutzung  in  Gasmaschinen  übrig.  Hier- 
von sind  weitere  etwa  7 “/o  in  .\bzug  zu  l)ringen, 
die  jeder  Hochofen  von  seiner  Gasmenge  für 
die  Geliläsearbeit  für  sich  in  Anspruch  nimmt, 
falls  diese  von  einem  Gasgebläse  geleistet  wird. 
Erhält  der  Hochofen  seinen  Wind  von  einem 
Dami>fgcbläse,  so  steigt  die  zur  Dampferzeugung 
benötigte  Gasmenge  auf  20  bis  25®/o,  je  nach 
dem  Wirkungsgrade  der  Kesselanlage  utid  des 
Dampfgebläses.  Erst  der  jetzt  übrigbleibende 
Rest  steht  zur  Erzeugung  elektrischer  Energie 
zur  Verfügung. 

Nachdem  die.se  Gasmenge  festgelegt  ist,  ist 
jetzt  die  Frage  zu  beantworten,  wieviel  Pferde- 
stärken lassen  sich  effektiv  aus  dieser  Gasmenge 
gewinnen.  Daliei  wäre  es  verfehlt,  und  mau 
würde  zu  falschen  Zahlen  gelangen,  wollte  man 
seiner  Rechnung  die  Tatsache  zugrunde  legen, 
daß  sich  in  gut  gehaltener  und  gut  arbeitender 
Gasmaschine  unter  günstigen  Verhältnissen  mit 
2000  bis  2500  Kalorien  eine  indizierte  Pferde- 
stärkenstunde erzielen  läßt.  Wir  können  unsere 
Rechnung  nicht  auf  Paradeleistungen  aufbaucn, 
sondern  auf  Mittelwerten,  die  siel»  auch  sicher 
im  Dauerbetrieb  erreichen  lassen.  Nun  ist  der 
Gasverbrauch  schwankend  und  hängt  ab  von  der 
Belastung.  Je  weniger  die  Maschine  belastet 
ist,  um  so  höher  ist  im  Verhältnis  zur  Leistung 
der  Gasverbrauch.  Für  diesen  gibt  Dr.-lng. 
L.  Fahrbar  dt  in  un.serer  Zeitschrift,  Jahrgang 
1005,  Nr.  11,  S.  638  bestimmte  Werte  an, 
die  als  richtig  und  maßgeliend  anerkannt  wer- 
den dürfen.  Da  unsere  Maschinen  aus  Gründen, 
tlie  wir  später  erörtern  wollen,  nicht  fortwährend 
vollbelastet  arbeiten  sollen,  und  da  der  Heiz- 
wert des  Gases  schwankt,  können  wir  mit  einem 
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durchschnittlichen  Gasverbrauch  von  3 cbm  für 
die  indizierte  Pferdestftrkenstunde  rechnen.  Nur 
wenn  man  so  vorgeht,  wird  man  zu  Ergebnissen 
kommen,  die  sich  auf  dem  Boden  der  Wirklich- 
keit bewegen,  und  man  wird  vor  Enttäuschungen 
sicher  sein. 

Ist  die  Zahl  der  Pferdestlirkcn  auf  diese 
Weise  rechnerisch  festgelegt,  dann  hat  man  sich 
darüber  klar  zu  werden,  wie  groß  die  Ma- 
s c h i n e n e i n h e i t einer  elektrischen  Gaszentralc 
sein  soll.  Im  allgemeinen  wird  man  die  Einheit 
um  so  grßßer  wühlen,  je  größer  die  Gesamt- 
leistung ist.  Aber  auch  bei  kleiner  Zentrale  ist 
es  nicht  empfehlenswert,  zu  sehr  mit  der  Einheit 
herunterzugehen.  Für  gewöhnlich  dürfte  sie 
zwischen  einem  Viertel  und  einem  Achtel  der  Ge- 
samtleistung als  richtig  gewühlt  bezeichnet  werden 
müssen.  Bei  sehr  großen  Zentralen  wird  man 
als  Maschineneinheit  den  größten  Maschinentyp 
wählen,  der  bis  jetzt  in  einer  Größe  von  etwa 
3000  P.  S.  gebaut  wird.  Bei  der  Beantwortung 
dieser  I'rage  si)ielt  auch  die  Erwügung  eine 
Rolle,  daß  bei  Gasmaschinen  mehr  für  Reserve 
gesorgt  werden  muß,  als  bei  gut  gebauten  Dampf- 
maschinen und  Dampfturbinen,  und  daß  Gas- 
maschinen nicht  bis  zu  ihrer  vollen  Leistungs- 
fähigkeit ausgenutzt  werden  können,  wenn  man 
nicht  Gefahr  laufen  will,  bei  plötzlich  eintretender 
Ueberlastung  die  Anlage  eventuell  zum  Still- 
stand zu  bringen.  Es  dürfte  empfehlenswert 
sein,  die  Gasmaschinen  einer  Zentrale  durch- 
schnittlich nur  mit  etwa  drei  Viertel  der  Nenn- 
leistung zu  belasten,  um  bei  einer  plötzlich  auf- 
tretenden größeren  Inanspruchnahme  der  Zen- 
trale in  den  Maschinen  selbst  eine  sofort  ver- 
fügbare Reserve  zu  haben.  Das  ist  auch  aus 
dem  Grunde  notwendig,  weil  ihre  Leistung  ganz 
wesentlich  zurückgeht,  je  mehr  die  Verschmutzung 
von  Ventilen  und  Gaskanülen  zunimmt.  Man 
muß  ferner  der  Gasmaschine  eine  viel  sorg- 
samere Wartung  als  jeder  andern  Kraftmaschine 
zuteil  werden  lassen,  wenn  man  mit  einer  längeren 
Lebensdauer  rechnen  will.  Sie  muß  in  allen 
hren  Triebwerksteilen  auf  das  sorgfältigste  be- 
obachtet und  bedient  werden,  und  es  ist  für  den 
Betrieb  und  schließlich  auch  für  die  Wirtschaft- 
lichkeit am  zuträglichsten,  wenn  man  bei  jeder, 
wenn  auch  kleinen  Störung  die  Reservemaschine 
in  Gang  setzt,  um  die  Störung  sofort  gründlich 
zu  beseitigen.  Auch  aus  diesem  Grunde  ist  eine 
ausreichende  Reserve  erforderlich.  Andernfalls 
kann  man,  wenn  die  Anlage  rücksichtslos  bis 
aufs  äußerste  ausgenutzt  wird,  so  daß  eine  sach- 
gemäße Wartung  unmöglich  ist,  recht  unlieb- 
same Erfahrungen  machen  und  lange  Betriebs- 
störungen erlebeiu  Tritt  dann  aber  ein  solches 
V'ersagen  ein,  so  wird  man  gern  geneigt  sein, 
den  Fehler  im  System  der  Gasmaschine  zu  suchen, 
während  er  in  den  falschen  Betricbsma.\imen  zu 
finden  ist.  Im  allgemeinen  wird  man  mit  ‘ o 


bis  ' 4 der  Maschineneinheiten  als  Reserve  aus- 
komrnen. 

Die  Frage,  welche  Maschinen  gewählt 
werden  sollen,  wird  der  Betriebsleiter  oft  nicht 
bloß  nach  technischen  Erwägungen  zu  entscheiden 
haben,  sondern  vielfach  werden  ihm  Rücksichten 
finanzieller  Natur,  Bank-  oder  geschäftliche  Be- 
ziehungen die  Hände  binden.  Diese  können  es 
so  weit  Itringen,  daß  die  Einheitlichkeit  der 
ganzen  Anlage  in  Frage  gestellt  wird.  Und  dabei 
ist  es  doch  für  jede  Zentrale  von  Wichtigkeit, 
daß  sie  durchweg  gleich  große  Aggregate  auf- 
weist. Der  Betrieb  wird  dadurch  ganz  bedeutend 
erleichtert  und  übersichtlicher.  Das  Anlage- 
kapital ist  kleiner,  da  nur  ein  Satz  der  teuren 
Reserveteile  auf  Lager  gehalten  zu  werden  braucht. 
Die  Maschinisten  können  ohne  weiteres  von  einer 
Maschine  zur  andern  geschickt  werden,  ohne 
daß  es  vorher  eines  zeitraubenden  Anlernens 
bedarf.  Die  Maschinenhalle  läßt  sich  besser 
dem  gewählten  Typ  ani»assen.  In  das  Ganze 
kann  mehr  S.vstein  hineingebracht  werden.  Ob 
dabei  die  Maschinen  im  Viertakt  oder  Zweitakt 
arbeiten,  spielt  keine  Rolle.  Beide  Bauarten 
haben  sich  im  Ijaufe  der  letzten  Jahre  als  sichere 
Betriebsmaschinen  ausgewachsen,  bei  denen  die 
Frage  des  viel  umstrittenen  Wirkungsgrades 
eine  ganz  nebensächliche  Rolle  spielt.  Das  Haupt- 
gewicht ist  stets  auf  Betriebssicherheit  und  Zu- 
verlässigkeit zu  legen.  .Auf  diesem  Gebiete  steht  die 
eine  Bauart  hinter  der  andenr  keineswegs  zurück. 

Ist  die  Größe  der  Maschineneinheit  festgelegt, 
dann  kann  mit  der  Projektierung  des  Maschinen- 
hauses begonnen  werden.  Hierbei  ist  der  größte 
Wert  auf  Geräumigkeit,  Licht  und  Luft  zu  legen. 
Zwischen  den  einzelnen  Maschinen  muß  genügend 
Platz  vorhanden  sein,  um  die  regelmäßigen 
Reinigungen  und  etwaige  größere  Reparaturen 
bequem  durchführen  zu  können,  ohne  daß  der 
Betrieb  der  danebenliegenden  Gasmaschine  auch 
nur  im  geringsten  gestört  wird.  Findet  man  doch 
oft  in  großen  Maschinenzentralen,  daß  zwischen 
den  einzelnen  Maschinen  kaum  so  viel  freier 
Platz  vorhanden  ist,  daß  man  bequem  durch- 
gehen kann.  Meistens  ist  das  nicht  auf  eine 
zur  Zelt  der  Projektierung  noch  unvorhergesehene 
Vergrößerung  zurückzuführen,  sondern  die  fehler- 
hafte .Anordnung  ist  lediglich  als  ein  Geburts- 
fehler dos  Projektes  zu  bezeichnen.  Die  Gas- 
maschinen, die  zu  elektrischer  Krafterzeugung 
verwendet  werden,  müssen  ferner  in  richtiger 
Weise  zur  Schaltanlage  liegen.  Einmal  ist  es 
wichtig,  daß  sich  der  Schaltbrettwärter  mit  den 
einzelnen  Maschinisten  wegen  Parallel-,  Zu-  und 
.Abschalten  leicht  verständigen  kann.  Dann  aber 
kann  bei  richtiger  Anlage  der  Schalttafel  sehr 
viel  an  den  teiiren  Hochspannungskabeln  gespart 
werden.  Es  ist  zu  empfehlen,  die  .Schaltbühne 
in  der  Mitte  einer  I.ängswand  und  die  Gas- 
maschinen links  und  rechts  davon  anzuordnen. 
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anntatt  die  Bühne  an  eine  Giebelwand  zti  kleben. 
Die  jetzt  allgemein  Ublicbe  Einrichtung  einer 
solchen  Schaltbübne  hat  sich  wohl  als  die  prak- 
tischste bewahrt.  Dieselbe  wird  so  hoch  angelegt, 
daß  man  von  ihr  einen  bequemen  Ueberblick  über 
die  ganze  Haschinenanhagc  hat.  .A.uf  ihr  sind 
alle  Schalthebel,  Spannungs-  und  Strommesser, 
Synchrouismuszeiger  usw.  uutergebracht,  wahrend 
alle  Hoclmpannung  führenden  Teile  in  einem 
abschließbaren  Raum  unter  der  Bühne  zu  finden 
.sind.  Als  selbstverständlich  ist  dann  für  eine 
moderne  Maschincnzentrale  die  Forderung  auf- 
zustellen, daß  sich  sämtliche  Gasdynainos  leicht 
parallel  schalten  lassen  und  auch  bei  größeren 
plötzlichen  l^elastungsschwankungen  nicht  außer 
Tritt  fallen.  Es  ist  das  eine  Forderung,  die 
bei  dem  heutigen  Stand  der  Technik  ohne  Schwie- 
rigkeit erfüllt  werden  kann. 

Bei  der  eben  beschriebenen  Schaltbühne  ist 
nur  von  den  .Api>araten  für  die  Primarmaschinen 
gesprochen  worden.  Aber  auch  die  Sekundar- 
anlage  braucht  Schaltapparate  und  ich  halte  cs 
für  richtig,  wenn  diese  Verteilungstafeln  für  das 
Drehstrom-  und  eventuell  auch  für  das  Gleich- 
stromnetz auf  der  gleichen  Schaltbühne  auf- 
gestellt werden,  natürlich  mit  entsprechenden 
Zwischenräumen.  Es  wird  dann  ganz  bedeutend 
an  Kabeln  gespart;  etwaige  Drehstromtrans- 
formatoren können  im  abschließbaren  Hoch- 
spnnnungsraum  untergebracht  werden,  die  Kon- 
trolle und  Bedienung  der  Schaltanlage  wird  ver- 
einfacht und  verbilligt.  Das  Durchgehen  von 
Sicherungen  kann  schneller  festgestellt  und  die 
Dauer  dieser  Betriebsstörungen  verkürzt  werden. 
Doch  lassen  sich  hierin  allgemein  gültige  Regeln 
nicht  aufstellen.  Die  Aufgabe  muß  unter  Be- 
rücksichtigung der  jeweiligen  örtlichen  Verhält- 
nisse gelöst  werden,  wobei  vielfach  alte  vor- 
handene .Anlagen,  die  nicht  beseitigt  w’erden 
dürfen,  hindernd  in  den  Weg  treten. 

Wenn  hier  betont  wird,  daß  eine  moderne 
Gasmaschinenzontralo  recht  geräumig  .sein  muß, 
so  ist  auch  von  vornherein  auf  die  richtige  Unter- 
bringung der  dazugehörigen  Nebenanlagou 
Bedacht  zu  nehmen.  Zum  Anlassen  der  Ga.s- 
maschinen  ist  Preßluft  notwendig.  Also  die 
elektrisch  angetriobenen  Kompressoren  sind  mit 
ihren  Luftbehältern  passend  aufzustellen.  Für 
die  Erregung  der  Drehstromdynamos,  falls  solche 
aufgestellt  werden,  ist  Gleichstrom  notwendig; 
also  einige  Drehstrorn-Glcichstrom-Ümformer  ver- 
langen einen  geeigneten  Platz.  Ferner  müssen 
Schraubstöcke  für  die  in  der  Maschinenhalle 
arbeitenden  Schlosser  und  Elektriker  vorgesehen 
werden.  Dasselbe  gilt  von  den  Kleider.schränkcn 
und  Waschvorrichtungen  für  sämtliche  Leute. 
Es  müssen  Bureaus  für  den  Ingenieur,  Ma- 
schinenmeister und  die  Vorarbeiter  geschaffen 
werden.  Ebenso  ist  ein  Raum  für  die  kleineren 
Reserveteile  und  die  Betriebsmaterialicn  not- 


w'cndig.  Es  ist  unbedingt  zu  empfehlen,  daß 
von  vornherein  beim  Projektieren  auf  alle  diese 
Erfordernisse  Rücksicht  genommen  wird.  Es 
wäre  verfehlt,  sie  beim  Entwurf  als  Nebensäch- 
lichkeiten, die  nicht  beachtet  zu  werden  brau- 
chen, zu  behandeln,  so  daß  man  nachher  der  an 
und  für  sich  recht  einheitlichen  Anlage  das 
Flickwerk  von  weitem  ausehen  kann. 

Als  weitere  Eigenschaften  muß  man  von 
einer  modernen  Maschinenhalle  verlangen,  daß 
sie  hoch  und  luftig  ist  und  daß  sie  gut  ent- 
lüftet werden  kann,  ln  jeder  Gasmaschinen- 
anlagc  kommt  es  vor,  daß  Undichtigkeiten  ent- 
stehen, daß  z.  B.  Stopfbüchsen  oder  Flanschen 
stark  blasen,  und  dabei  ist  man  nicht  in  der 
Lage,  die  Maschinen  sofort  stillzusetzen  und 
den  Uebelstand  zu  beseitigen.  In  diesem  Falle 
muß  die  Möglichkeit  einer  guten  Lüftung  ge- 
geben sein,  die,  nebenbei  bemerkt,  auch  im 
Sommer  auf  die  Temperatur  der  bewegten  Ma- 
schinenteile nur  von  günstigem  Einfluß  sein  kann. 
Das  gleiche  gilt  von  den  Kellerräumen,  die 
reichliche  Verbindungswege  mit  der  Außenluft 
besitzen  müssen,  um  so  jede  Ansammlung  von 
schlechter  Luft  bezw.  Gas  von  vornherein  aus- 
zuschließen.  .\m  besten  strebt  man  dahin, 
durch  passend  angebrachte  Luftschächte  Zug- 
luft zu  erzeugen.  Dann  kann  man  wenigstens 
jederzeit  ohne  Bedenken  die  Kellerräume  be- 
treten. Aus  Gründen  der  Vorsicht  ist  es  trotz- 
dem zu  empfehlen,  in  den  Kellerräumen  keine 
Bogenlampen  zu  installieren.  Es  ist  immerhin 
die  Möglichkeit  vorhanden,  wenn  auch  noch  so 
gut  für  Entlüftung  gesorgt  ist,  daß  sich  durch 
irgendwelche  Zufälligkeiten  explosible  Gas- 
gemische ansammelu,  die  dann  beim  Eiuschalten 
der  Bogenlampen  zur  Entzündung  kommen  und 
Unheil  anrichten  können.  Für  Kellerräume  sind 
deshalb  nur  Glühlampen  zu  empfehlen  und  ihr 
Betreten  mit  offenen  Lampen  überhaupt  streng 
zu  verbieten.  Im  übrigen  ist  gute  Beleuchtung 
bei  Tage  sowohl  wie  bei  Nacht  eine  ganz 
selbstverständliche  Forderung.  Reichen  bei 
Tage  die  Seitenfenster  des  Maschinenhauscs 
nicht  aus,  so  muß  man  zu  Oberlichtern  seine 
Zuflucht  nehmen. 

Für  eine  moderne  Maschinenhalle  ist  es  das 
einfachste  und  praktischste,  die  Maschinenteile, 
wenn  irgend  möglich,  direkt  auf  einem  Normal- 
spurgeleise bis  in  das  Gebäude  zu  schaffen. 
Das  verringert  die  Transport-  und  Montage- 
kosten ganz  außerordentlich.  Freilich  ist  diese 
Bedingung  der  örtlichen  Verhältnisse  wegen 
vielfach  unerfüllbar.  Dann  muß  aber  zum  min- 
desten ein  Schmalspurgeleis  vorhanden  sein,  auf 
dem  man  von  einem  Ueberladekran  aus  alle  Ma- 
schinenteile zur  Zentrale  schaffen  kann.  Ein 
elektrisch  angetriebener  Dreimotorenkran  hebt 
diese  dann  vom  Schmalspurwagon  und  bringt  sie 
zur  Montagestelle.  Ein  solcher  Kran,  der 
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natürlich  den  schwersten  MaschinenstUcken  ent- 
sprechend dimensioniert  sein  muß,  ist  heut- 
zutage zu  einem  unentbehrlichen  Ausstattungs- 
stück einer  modernen  Maschinenhalle  geworden. 
Wenigstens  könnte  eine  solche,  wenn  sie  auch 
noch  so  gut  eingerichtet  wäre,  auf  das  Prädikat 
modern keinen  Anspruch  machen,  wenn  sie 
keinen  leistungsfähigen  Kran  hätte.  Dabei  ist 
es  nicht  empfehlenswert,  die  Geschwindigkeiten 
recht  groß  zu  wählen.  Kommt  es  doch  bei  der 
Montage  nicht  darauf  an,  Massengüter  schnell 
zu  bewegen,  sondern  bei  der  Zusammensetzung 
der  Maschinenteile  auf  das  Millimeter  genau  zu 
fahren,  damit  diese  durch  Anfahren  nicht  be- 
schädigt werden.  Ein  solcher  Kran  mit  hoher 
Tragfähigkeit  muß  natürlich  auch  auf  sicheren 
Unterstützungen  laufen.  Diese  lassen  sich  am 
besten  mittels  Eisenkonstruktionen  schaffen. 
Und  diese  führen  wieder  zu  Eisenfachwänden, 
die  gegenüber  den  massiven  Mauern  mit  ihren 
mächtigen  Pfeilern  den  Vorzug  haben,  daß  sie 
an  Platz  sparen  und  daß  sie  mit  ihren  eisernen 
Dachbindern  dem  Ganzen  mehr  Durchsichtigkeit 
'und  Uebersichtlichkeit  verleihen.  Eventuell  lassen 
sich  die  Umfassungsmauern  massiv  und  die  Pfeiler 
für  die  Kranträger  aus  Eisenkonstruktionen  aus- 
führen, eine  Bauart,  welcher  dann  der  Vorzug 
zu  geben  ist,  wenn  auf  die  äußere  Ausschmückung 
des  Maschinenhauses  großer  Wert  gelegt  wird. 
.\ls  Dach  würde  ich  ein  gut  und  solide  aus- 
geführtes  Holzpappdach  eventuell  auch  Eisen- 
betondach empfehlen.  Diese  beiden  Bauarten  Iiabcn 
wenigstens  die  gute  Eigenschaft,  daß  sie  bei 
einer  etwaigen  Gase.xplosion  nicht  in  1000  kleinen 
Stücken  hcrumgeschleudert  werden  können. 

Im  allgemeinen  wird  man  bestrebt  sein 
müssen,  eine  Gasmaschinenzentrale  nicht  in  der 
Nähe  von  Wohngebäuden  zu  errichten,  besonders 
dann  nicht,  wenn  deren  Besitzer  empfindlich  und 
anspruchsvoll  sind.  Einmal  können  diese  Herren 
au  dem  Auspuftgeräusch  Anstoß  nehmen,  das 
heute  allerdings  durch  geeignete  Maßnahmen  fast 
ganz  beseitigt  werden  kann,  das  andere  Mal 
können  die  Fernwirkungen  der  Maschinen,  die 
durch  die  hin  und  her  gehenden  Massen  und  die 
hohen  Explosionsdrücke  verursacht  werden, 
eventuell  zu  recht  lästigen  Prozessen  wegen 
Besitzstörungen  führen,  in  denen  das  Urteil  bei 
gleichen  Chancen  zugunsten  de.s  wirtschaftlich 
Schwächeren  ausfallen  dürfte.  Diese  Fernwir- 
kungen treten  am  meisten  dort  in  die  Erschei- 
nung, wo  schlechter,  sandiger  oder  wasserreicher 
Untergrund  vorhanden  ist,  während  sie  bei  Kies, 
Lehm  oder  Felsen  fast  nicht  zu  spüren  sind. 
Besonders  stark  haben  sic  sich  bei  Schwemm- 
sand gezeigt.  Dort  haben  auch  große  Funda- 
mentsohlen aus  Beton  mit  eingelegtem  Kost,  der 
auf  eingerammten  IM’ählen  ruht,  so  gut  wie  nichts 
geholfen.  In  solchem  Falle  dürfte  es  wohl  zu 
überlegen  sein , ob  die  hohen  Kosten  dieser 


Fundamentierungen  nicht  gespart  und  stoQlose 
Dampfturbinen  anstatt  Gasmaschinen  aufgestellt 
werden  sollen.  Denn  durch  konstruktive  Aende- 
rungen  der  letzteren  lassen  sich  die  Fernwir- 
kungen  nicht  beseitigen.  Höchstens  wäre  noch 
zu  überlegen,  ob  sich  die  Wirkungen  der  schweren 
Maschinenkurbeln  nicht  durch  Gegengewichte 
ausgleichen  ließe.  Es  ist  jedoch  selbstverständ- 
lich, daß  auch  beim  besten  Untergrund  ein 
schweres  Fundament  vorhanden  sein  muß,  das 
durch  Träger  oder  Schieneneinlagen  noch  kom- 
pakter gemacht  werden  kann.  Ob  dasselbe  aus 
Beton  oder  hartgebrannten  Steinen  mit  gutem 
Zementmörtel  hergestellt  wird,  ist  meines  Er- 
achtens gleichgültig  und  lediglich  als  eine  Preis- 
frage zu  behandeln,  deren  Beantwortung  davon 
abhängt,  ob  sich  am  Aufstellungsort  gutes  Beton- 
material  oder  hartgebrannte  Steine  billiger  be- 
schaffen lassen.  Ebenso  gleichgültig  ist  es,  ob 
die  fertig  montierten  Gasmaschinen  mit  Beton 
unterstopft  oder  mit  Zement  vergossen  werden. 
Voraussetzung  ist  natürlich,  daß  diese  Arbeiten 
unbedingt  zuverlässig  und  solide  ausgeführt 
werden.  Weiter  ist  es  von  Vorteil,  wenn  die 
Rahmen  der  Gasmaschinen  vollständig  mit  Ze- 
ment ausgegossen  werden. 

Was  das  Auspuffgeräusch  betrifft,  so  bietet 
seine  Beseitigung  nach  den  bisher  gcmacliten 
Versuchen  und  beobacliteten  Erfolgen  keine  be- 
sonderen Schwierigkeiten  mehr.  Allerdings 
haben  sich  die  Schalldämpfer,  welche  den  bei 
Dampfmaschinen  angewandten  Apparaten  nach- 
gebildet  waren,  nicht  bewährt.  Dagegen  hat 
man  gute  Erfolge  erzielt,  indem  man  die  Aus- 
puffgase sämtlicher  Gasmaschinen  durch  einen 
gemeinschaftlichen  Schornstein  in  die  höheren 
Luftschichten  führt  oder  indem  man  jeder  ein- 
zelnen Gasmaschine  einen  besonderen  Auspufi- 
schacht  bezw.  -Kessel  mit  Abzugsrohr  gibt  oder 
indem  man  sämtliche  Gasmaschinen  in  einen  ge- 
meinschaftlichen Kanal  auspuft'en  läßt,  der  mit 
mehreren  Kaminen  ausgerüstet  ist.  Gleich- 
zeitig kann  in  jedem  Falle  durch  Einspritzen 
von  Wasser,  das  mittels  Düsen  in  der  Auspuft- 
rohrlcitung  fein  zerteilt  wird,  ganz  wesentlich 
mitgeholfen  werden.  Im  allgemeinen  folgt  man 
dabei  dem  Grundsatz,  die  .Auspuffgase  abzukühlen, 
sie  beim  Eintritt  in  die  schalldämpfenden  Aus- 
puffräume  zu  zerteilen  (Schlitzrolire)  und  daun 
durch  weite  Abzugskamine  mit  geringer,  al)er 
gleichmäßiger  Geschwindigkeit  ins  Freie  zu 
führen.  Die  große  Wärme  der  Auspuft'gase  ist 
leider  zurzeit  technisch  noch  nicht  zu  verwerten. 
Die  einzige  Möglichkeit  der  Verwendung  besteht 
darin,  daß  ein  Teil  im  Winter  in  gtmigneten 
Rippenkörpern  zn  Heizzwecken  gebraucht  wird. 

Wenn  mau  über  die  Einrichtung  einer  Gas- 
maschinenzentrale schreibt,  so  kann  man  die 
höchst  wichtige  Frage  der  Gasreinigung  nicht 
ungestreift  lassen.  Dieser  ist  die  größte  Sorg- 
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fall  zu  widmen,  da  sie  von  ausschlaggebender 
Bedeutung  für  die  Lebensdauer  der  Gasmaschinen 
ist.  Die  hier  gemachten  .‘Ausgaben,  mit  denen 
eine  grJiüere  Reinheit  des  Maschinengases  er- 
zielt wird,  werden  mehrfach  wieder  cingebracht 
durch  Ersparnisse  an  Reinigungskosten,  durch 
geringeren  Verschleiß  und  durch  größere 
Leistungsfähigkeit  der  Maschinen.  Zahlenmäßig 
lassen  sich  diese  indirekten  Gewinne  schlecht 
vorrechnen.  Sie  treten  aber  in  dersell)cn  Weise 
in  die  Erscheinung  wie  diejenigen  im  Dampf- 
kesselbctrieb.  Wer  lange  Jahre  mit  Damjtf- 
kesseln  zu  tun  gehabt  hat  weiß  ganz  genau, 
daß  die  Kessel,  welche  mit  gut  gereinigtem 
Speisewasser  gespeist  werden,  ein  ganz  anderes 
.Aussehen  und  eine  größere  Lebensdauer  haben 
als  solche,  die  nach  bestimmter  Betriebszeit 
immer  wieder  mit  Hammer  und  Meißel  vom 
Kesselstein  befreit  werden  müssen.  Gleichzeitig 
ist  allgemein  bekannt,  daß  bei  stets  reinen 
Kesseln  der  Wirkungsgrad  um  ein  gut  Teil 
höher  ist  als  bei  solchen,  bei  denen  einer  gün- 
stigen Wärmeübertragung  eine  isolierende  Kessel- 
steinschicht im  Wege  steht. 

Bekanntermaßen  enthält  jedes  Hochofengas 
beim  Austritt  aus  der  Gicht  Staubmengen,  die 
je  nach  der  Möllerung,  besonders  bei  Minette, 
6 bis  10°/o  des  Möllers  betragen  können  und 
die  in  ihrer  Quantität  außerordentlich  schwanken. 
.Auf  das  Kubikmeter  Gas  bezogen,  kann  der 
Staubgehalt  zuweilen  bis  20  g betragen.  Da- 
neben hat  das  Gas  an  der  Gicht  eine  sehr  hohe 
Temperatur,  für  gewöhnlich  lOO  bis  t.50",  die 
aller  ebensogut  bis  ÖOO  ® steigen  kann  und  von 
der  Durchsatzzeit  des  Ofens  abhängig  ist.  Je 
kürzer  diese  ist,  um  so  höher  ist  die  Gicht- 
temiieratur.  Diese  sowie  den  Staubgehalt  auf 
ein  Minimum  zu  reduzieren,  ist  Aufgabe  der 
Gasreinigung, 

Noch  vor  wenigen  Jahren  bewegte  man  sich 
auf  diesem  Gebiete  arg  im  Dunkeln.  Jedes 
Hüttenwerk  hatte  seine  eigene  .Methode,  sein 
Maschineugas  zu  reinigen.  Aber  durch  inten- 
sives .Arbeiten  und  kostspielige  Versuche  ist 
man  heute  zu  einem  System  gekommen,  das 
allgemein  als  richtig  anerkannt  und  mit  geringen 
.Abweichungen  überall  angewandt  wird.  Es 
lassen  sich  dabei  vier  Stationen  unterscheiden : 
1.  Trockenreinigung,  2.  .Naßreinigung,  3.  ma- 
schinelle Reinigung,  4.  Filter.  Durch  ein  der- 
artiges Reinigungsverfahren  — vorausgesetzt, 
daß  es  richtig  und  sorgfältig  durchgeführt  wird  — 
erhält  das  Gas  die  Eigenschaften,  die  es  zum 
.Maschinenbetrieb  tauglich  machen.  Die  zuweilen 
angewandte  Reinigung  unter  Zuhilfenahme  von 
Dampf  möge  unberücksichtigt  bleiben,  da  die- 
selbe zwar  qualitativ  gute  Re.sultate  ergibt, 
wirtschaftlich  aber  zu  teuer  ist.  Das  ist  leicht 
erklärlich.  Der  Dainjif,  der,  durch  Düsen  fein 
zerteilt,  tlie  Staubteilchen  gewissermaßen  bindet 
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und  ausfällt,  kostet  Geld,  bringt  die  Gastempe- 
ratur in  die  Höhe,  anstatt  herunter,  und  bewirkt 
weiter,  daß  zur  unbedingt  notwendigen  .Ab- 
kühlung des  Gases  eine  um  so  größere  Wasser- 
mengc  erforderlich  wird. 

Der  oben  gekennzeichnete  Weg  führt  billiger 
und  sicherer  zum  Ziele.  Zunächst  wird  der 
Staub  auf  trockenem  Wege  ausgeschieden.  Man 
führt  den.  Gasstrom  aus  seiner  engen  Leitung 
in  einen  senkrecht  stehenden  Trockenreiniger 
mit  großem  Durchmesser,  Dadurch  nimmt  die 
Geschwindigkeit  entsprechend  ab  und  es  wird 
so  dem  Gichtstaub  Zeit  gelassen,  sich  abzu- 
setzen. Je  mehr  Trockenreiniger  hintereinander 
geschaltet  werden,  um  so  größer  ist  die  Wirkung, 
die  durch  eine  lange  und  weite  Ga,sleitung  mit 
vielen  Staubsäckeu  noch  ganz  wesentlich  unter- 
stützt wird.  Bei  der  Trockenreinigung  ist  nur 
darauf  Bedacht  zu  nehmen,  daß  sich  der  Staub 
ohne  irgendwelche  Handarbeit  in  Trausportwagen 
abzichen  läßt. 

Hinter  den  Trockenreinigern  treten  die 
Naßreiniger  in  Tätigkeit,  senkrecht  stehende 
Kessel  oder  Kästen,  in  denen  das  Gas  nach' 
dem  Gegenstromprinzij)  von  unten  einem  fein 
zerteilten  Wasserregen  entgegengeführt  wird. 
Diese  sind  für  gewöhnlich  mit  hölzernen  Horden 
(Zschocke)  oder  mit  Streudüsen  (Körting)  aus- 
gerüstet. Im  ersten  Falle  sind  die  .Anlagekosten 
wohl  etwas  höher,  im  letzten  die  Betriebskosten, 
der  Effekt  dürfte  derselbe  sein.  D.abei  soll 
nicht  gesagt  sein,  daß  neben  diesen  beiden  .Arten 
von  Naßreinigern  nicht  auch  noch  amlore  brauch- 
bar sind.  .Auf  alle  Fälle  ist  es  jedoch  zu  emp- 
fehlen, möglichst  viel  Wasser  den  Naßreinigern 
zuzuführen.  Je  besser  diese  Vorreinigung  ar- 
beitet, ein  um  so  reineres  Gas  wird  die  ma- 
schinelle Reinigung  liefern. 

Durch  die  Naßreiniger  ist  der  Staubgehalt 
bereits  so  weit  reduziert,  daß  das  Gas  als  Heiz- 
gas für  die  Cowper  verwendet  werden  kann, 
wenn  man  es  nicht  verzieht,  auch  für  diesen 
V'erwendungszweck  die  Reinigung  weiter  zu 
treiben.  Das  M.aschinengas  ist  jedoch  unter 
allen  Umständen  intensiver  zu  reinigen.  Dies 
g'cschieht  jetzt  maschinell  entweder  durch  Venti- 
latoren mit  Wassereinsjiritzung  oder  durch  die 
bekannten  Th  eisen -Reiniger  oder  durch  .Appa- 
rate, die  unter  Beobachtung  desselben  Prinzijis 
diesen  nachempfunden  sind.  Bei  der  Verwendung 
von  Ventilatoren  schaltet  man  gewöhnlich  zwei 
hintereinander.  Zuweilen  geht  man  noch  weiter 
und  schaltet  drei  hintereinander,  von  denen  man 
den  dritten  in  manchen  Betrieben  trocken  laufen 
läßt.  Der  dritte  Ventilator  soll  Jas  etwa  im 
Gas  noch  enthaltene  Wasser  wieder  heraus- 
schlcudorn,  ein  Verfahren,  das  ich  für  eine  ver- 
fehlte Spekulation  halte.  Denn  der  Wassergehalt 
der  Gase  ist  eine  Funktion  der  Temperatur  und 
wird  nicht  gemindert,  wenn  nicht  gleichzeitig 
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ancli  die  Temperatur  herab“;eJriickt  wird.  Der 
dritte  Ventilator  stellt  also,  wenn  er  trocken 
liluft,  nur  eine  Kraftvergeudung  dar.  Ob  nun 
Theisen-Reiniger  oder  Ventilatoren  mit  Wasser- 
ein.spritzung  gewählt  werden,  ist  von  neben- 
sächlicher Bedeutung,  da  die  Anlage-  und  Be- 
triebskosten nicht  allzusehr  voneinander  ab- 
weichen und  mit  beiden  Betriel>smitteln  wohl 
dasselbe  erreicht  wird.  Jedenfalls  muß  dahin 
gestrel)t  werden,  daß  das  Maschinengas  nach 
der  maschinellen  Reinigung  nur  noch  0,02  bis 
0,0.5  g Staub  im  Kubikmeter  Gas  enthillt. 
Werden  diese  Staubbestimmungen  richtig  und 
sorgfältig  durchgefilhrt  und  ergeben  die  vor- 
stehenden Resultate,  dann  kann  man  damit 
rechnen,  daß  die  Gasmaschinen  etwa  3 bis  4 Mo- 
nate ununterbrochen  im  Tag-  und  Nachtbetrielie 
gehalten  werden  können,  ohne  gereinigt  werden 
zu  müssen.  Die  Richtigkeit  der  Staubbestiiu- 
mungen  wird  durch  die  notwendig  werdenden 
Reinigungsperioden  bewiesen.  Sie  müssen  zu- 
sammen in  Einklang  gebracht  werden.  Wenn 
eine  noch  größere  Reinheit  des  Maschinengases 
mit  nicht  zu  hohen  Kosten  erreicht  werden  kann, 
ist  es  schließlicli  noch  besser,  denn  dadurch 
kann,  gute  Wartung  vorausgesetzt,  die  Lebens- 
dauer der  Gasmaschinen  nur  gewinnen.  Eine 
Reinigung  nur  bis  0,1  g ist  meines  Erachtens 
nicht  weitgehend  genug  und  dürfte  eine  vier- 
wöchentliche Reinigungsperiode  zur  Folge  haben. 

Wenn  ich  oben  als  vierte  Station,  die  zu  einer 
rationellen  Gasreinigung  gehört,  von  einem  Filter 
sprach,  so  ist  ein  solches  zwar  nicht  unbedingt 
erforderlich,  unterstützt  .aber  nach  meinen  Er- 
fahrungen die  m.aschinclle  Reinigung  ganz 
wesentlich.  .Als  Material  wird  Schlackenwolle, 
Holzwolle  oder  SUgemehl  geliraucht.  .Auch 
Skrubber  mit  Koksfüllung  sind  von  guter  Wir- 
kung. Vielfach  wendi^t  man  als  letzte  Station 
eine  Komltination  von  Wasscrabscheider  mit 
Filter  an.  Hat  d.as  Maschineng.as  einen  Staub- 
gehalt von  0,02  g und  eine  Temperatur  von 
10  bis  20*^,  .also  nur  noch  einen  minimalen 
W.a8sergeh.alt,  so  wird  man  mit  einem  so  ge- 
reinigten Gase  im  Maschinenbetriebe  die  besten 
Erfahrungen  machen,  d.  h.  die  Gas-  und  Ein- 
laßventile werden  nur  alle  3 bis  4 Monate,  die 
Kolben  und  Z3'linderdeckel  alle  neun  Monate  ge- 
reinigt werden  müssen. 

Diese  Bestrebungen,  ein  fast  altsolut  reines 
Gas  zu  erhalten,  werden  sehr  wesentlich  durch 
einen  großen  Gasbehälter  unterstützt.  Ich 
möchte  einen  solchen  ein  unentbehrliches  und 
selbstver.st.'lndliches  Element  einer  modernen  G.as- 
maschincn.anlage  nennen.  Als  ausreichend  will 
ich  ihn  dann  l)ezeichnen,  wenn  eine  M.aschinen- 
cinheit  wenigstens  eine  Stunde  lang  bei  voller 
Belastung  aus  dem  Gasbehälter  .arbeiten  kann. 
Ein  größerer  Inhalt  ist  noch  günstiger.  Der 
Gasbehälter,  der  zwischen  Gasreinigung  und 


Maschinenanlage  eingeschaltet  werden  muß,  wirkt 
Wasser-  und  staub.abscheidend.  Die  Temperatur 
sinkt  um  (5  bis  10**,  eine  Erniedrigung,  die  sehr 
von  der  ilußeren  Lufttemperatur  abhängig  ist. 
Es  tritt  ferner  imG<asbeh.altereine  innige  Mischung 
ein,  so  daß  die  Schwankungen  im  Heizwert  des 
Gases  gemildert  werden,  was  für  den  Gang  der 
Maschinen  nur  günstig  sein  kann.  Der  G,as- 
behälter  ist  stets,  wenn  er  seinen  Zweck  er- 
füilen  soll,  gefüllt  zu  halten.  Dann  können  in 
der  Gasreinigungsanlage  unbesorgt  Umsch.altungen 
vorgenommen  werden,  ohne  daß  man  Betriebs- 
störungen zu  befürchten  lu’aucht.  Und  tritt 
eine  solche  wirklich  ein  (z.  B.  das  Durchbrennen 
einer  Sicherung  der  elektrisch  angetriebenen 
Ventilatoren  oder  Theisen-.Appar.ate),  dann  ist 
der  Gasltehälter  der  Retter  in  der  Xot.  Ein 
wichtiger  Faktor,  der  für  einen  G.'isbehälter 
si>ricl»t,  ist  auch  der  Umstand,  daß  das  Gas  mit 
stets  glcichbleibendem  Druck,  etwa  100  bis 
250  mm  Wassersäule,  den  Maschinen  zuströmt, 
der  wieder  auf  die  Gleichförmigkeit  derselben 
einen  recht  günstigen  Einfluß  «ausübt.  Denn  es 
ist  doch  ein  Unterschied,  ob  sich  die  Maschinen 
zuweilen  d.as  G.as  mit  großem  Unterdrück  heran- 
holen müssen  und  dann  gleich  darauf  mit  250  mm 
Ueberdruck  zugeführt  erhalten  oder  ob  ihnen 
das  Gas  vom  Gasbehälter  mit  stets  glcichl)ieiben- 
dem  Ueberdruck  geliefert  wird.  Die  Führung 
von  solchen  Maschinen  ist  dann  bedeutend  ein- 
facher, weil  sie,  einmal  mit  richtiger  Mischung 
eingestellt,  fa.st  gar  nicht  reguliert  zu  weialeu 
brauchen.  Dieselben  passen  sich  dann  den  im 
Netz  vorkommenden  Belastungsschwankungen 
ohne  weiteres  an. 

Jede  Großgasmaschine  muß  selbstverständ- 
lich mit  einem  elektrisch  angetriebenen  Schalt- 
werke ausgerüstet  sein,  mit  dem  man  imstande 
ist,  die  Maschine  leicht  in  die  Kurbelstellung  zu 
bringen,  in  der  sie  bequem  mit  Preßluft  an- 
gel.assen  werden  kann.  Dieses  Hilfsmittel  hat 
sich  l)isher  allgemein  bewährt.  Das  Inbetrieb- 
setzen einer  Gasmaschine  bietet  heute  also  keine 
Schwierigkeiten  mehr,  wenn  es  auch  nicht  so 
einfach  zu  bewerkstelligen  ist,  wie  das  der  Dampf- 
maschinen. .Al)er  dle.sen  gegenülier  hat  die  Gas- 
maschine den  Vorzug,  daß  sie  nicht  angewärmt 
zu  werden  braucht  und  daß  sie  ohne  weiteres 
auf  Touren  gebr.aeht  werden  kann.  Vom  .Au- 
setzen der  M.aschine  bis  zum  Par.allelschalten 
dürfen  keine  fünf  Minuten  vergehe.n.  Für  die 
Preßluftanl.ago  ist  es  wichtig,  daß  eine  .Anzahl 
Behälter  vorhanden  sind,  die  stets  gefüllt  ge- 
halten werden  sollen.  Man  muß  in  der  Lage 
sein,  jederzeit  einige  G.asm.aschinen  gleichzeitig 
anlassen  zu  können,  ohne  sofort  die  Kompre.ssoren 
iti  Betriel)  setzen  zu  müssen.  Es  wird  Preßluft 
von  10  bis  25  Atm.  verwendet. 

Eine  recht  Itedeutendc  Rolle  spielen  bei  den 
Gasma.schinen  die  Zündapi>arate,  die  selir  .sorg- 
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faltig  bedient  sein  wollen.  Früher  und  zum  Teil 
auch  noch  heute  hatte  man  allgemein  die  magnet- 
elektrischen  Zündapparate.  Wenn  man  diesen  auch 
ein  ziemlich  sicheres  Funktionieren  nachsagen 
kann,  so  haben  ihre  Funken  meistens  nur  ge- 
ringe Spannung  und  verfehlen  zuweilen  bei  ar- 
men tTasgcmischcu  ihren  Zweck.  Außerdem 
kann  man  die  vielen  an  der  Maschine  pendelnden 
Zündapparatc,  die  ihre  Bedienung  nur  noch  kom- 
plizierter machen,  nicht  gerade  schön  nennen. 
Das  fallt  alles  bei  den  elektrischen  Zündappa- 
raten, wie  sie  z.  B.  Nürnberg  anwendet,  weg. 
Hier  wird  ein  Zündstrom  von  60  bis  70  Volt 
benutzt,  der  von  außen  der  Maschine  zugeführt 
und  von  einer  Stelle  an  der  Maschine  nach  den 
einzelnen  Apparaten  verteilt  wird.  Diese  Zen- 
tralisierung hat  viele  Vorteile.  Der  Maschinist 
hat  dadurch  seine  Maschine  vollständig  in  der 
Hand,  kann  den  Gang  in  kürzester  Zeit  bequem  be- 
schleunigen, verlangsamen,  stillsetzen  usw.  Als 
Energiequelle  für  den  Zündstrom  kann  man  ent- 
weder das  vorhandene  Leitungsnetz  unter  Ein- 
schaltung von  Widerständen  oder  eine  Akku- 
mulatorenbatterie oder  einen  kleinen  Motor- 
Generator  benutzen.  Man  muß  nur  hierbei  sorg- 
fältig Vorgehen  und  unbedingt  Vorsorge  treffen, 
daß  nicht  etwa  eine  kleine  Störung  außerhalb 
der  Gasmaschinen  eine  noch  unwillkommenere 
Störung,  eventuell  einen  vollständigen  Stillstand, 
bei  diesen  herbeiführen  kann.  Um  solche  Vor- 
kommnisse zu  vermeiden,  halte  ich  auch  hier 
eine  Zentralisierung  der  Zündanlage  für  sämt- 
liche Gasmaschinen  einer  Zentrale  für  das  beste 
und  zwar  rede  ich  einem  Motor -Generator  das 
Wort,  der  vielleicht  an  das  vorhandene  Gleich- 
stromuetz angeschlossen  und  der  bei  einer  l,ei- 
stung  von  etwa  - P.  S.  einer  Akkumulatoren- 
batterie parallel  geschaltet  ist,  wobei  er  stets 
so  zu  regulieren  ist,  daß  er  keinen  Strom  der 
Batterie  entnimmt.  Muß  schließlich  aus  irgend 
einem  Grunde  die  Zündmaschine  einmal  still- 
gesetzt  werden,  dann  tritt  sofort  die  Batterie 
in  Tätigkeit,  und  der  Gasmaschineubetrieb  er- 
fährt nicht  die  geringste  Störung.  Bei  <lieser 
Zentralisierung  muß  das  liau])taugeumerk  darauf 
gerichtet  sein,  daß  die  Zündleitungen  unbedingt 
sicher  verlegt  werden.  Am  praktischsten  ist 
es,  wenn  jede  Gasmaschine  ihre  eigene  Leitung 
besitzt,  die  an  der  Vertcilungstafel  besonders 
gesichert  ist  und  die,  um  sie  vor  Beschädigungen 
zu  schützen,  in  StaliIj)anzerrohr  verlegt  werden 
muß.  Solche  Einzelleitungen  sind  deshalb  den 
(fnippenleitungen  vorzuziehen,  weil  bei  dem  et- 
waigen Durchbrennen  einer  Sicherung  immer 
nur  eine  Maschine  zum  Stillstand  kommt  und 
nicht  eine  ganze  Gruppe. 

Ebenso  wichtig  wie  die  Zündeinrichtung  ist 
für  die  Gasmaschine  das  Ivüblwasser,  das  von 
möglichst  reiner  Be.schaffenheit  sein  soll  und 
ohne  Unterbrechung  mit  gleichbleibeudem  Drucke 


zugeführt  werden  muß.  Je  reiner  das  Külil- 
wasser  von  Schmutzteilen  ist,  um  so  seltener 
ist  eine  Ausspülung  der  Kühlmäntel,  Kolben  und 
Kolbenstangen  notwendig.  Werden  die  sich  bil- 
denden Schlammansammlungen  nicht  rechtzeitig 
beseitigt,  so  verhindern  sie  schließlich  jede 
Wärmeabführung  und  können  der  Maschine  ge- 
fährlich werden.  Es  können  Wärmespannungen 
entstehen,  die  eventuell  das  Reißen  von  teuren 
Gußstücken  zur  Folge  haben.  Aus  diesem  Grunde 
sind  regelmäßig  wiederkehrende  Ausspülungen 
der  Kühlräume  zu  empfehlen.  Eine  zunehmende 
Verschmutzung  kann  man  vermuten,  wenn  die 
Temperatur  des  abfließenden  Kühlwassers,  die 
man  praktischerweise  nicht  über  50“  steigen 
lassen  soll,  recht  hoch  ist.  Durch  Säure  ver- 
unreinigtes Kühlwasser  darf  überhaupt  nicht 
verwendet  werden. 

Was  die  Wasserversorgung  betrifft,  so  trete 
ich  auch  hier  wieder  für  eine  Zentralisierung 
ein.  Bei  einer  größeren  Gasmaschineuhalle  ist 
es  nicht  praktisch,  daß  jede  Maschine  ihre 
eigene  Kühlwasser|»umpe  hat.  Richtiger  ist  es 
unter  allen  Umständen,  daß  eine  gemeinschaft- 
liche Pumpenzentrale  mit  den  nötigen  Reserven 
gcschaft’cn  wird,  und  daß  das  Wasser  von  dieser 
zu  einem  möglichst  großen  Hochbehälter,  der 
entweder  auf  besonderem  eisernen  oder  gre- 
mauerten  Unterbau  oder  in  entsi)reGhcnder  Höhe 
(20  bis  35  m)  an  einem  Schornstein  angebracht 
ist,  gepumpt  wird.  Wird  ein  solcher  Behälter, 
der  einige  Hundert  Kubikmeter  fassen  muß,  stets 
gefüllt  gehalten,  so  ist  er  als  wichtiger  Faktor 
für  die  Betriebssicherheit  der  Maschinenanlagc 
auzuschen.  Für  die  Zylinderkühlung  wäre  ja 
der  oben  angegebene  hohe  Ueberdruck  nicht  not- 
wendig. aber  die  Anlage  gewinnt  an  Einfachheit 
und  Uebersichtlichkeit,  wenn  anstatt  zwei  Wasser- 
qucllen  nur  eine  zur  Kühlung  benutzt  wird.  Ist 
Kühlwasser  nicht  in  großen  Mengen  vorhanden, 
was  vielfach  auf  Hüttenwerken  der  Fall  ist, 
dann  wird  eine  Rückkühlanlage  nicht  zu  um- 
gehen sein.  Man  kommt  dann  zu  einem  recht 
sparsamen  Wasserverltrauch,  wobei  nur  das  ver- 
dunstete Wasser  und  etwaige  Verluste  durch 
Frischwasser  zu  ersetzen  sind.  Ob  bei  einer 
solchen  Rückkühlanlage  Flur-  oder  Unterflur- 
kühler geeigneter  sind,  muß  nach  den  örtlichen 
Verhältnissen  entschitulcn  werden. 

Große  Beachtung  muß  im  Gasmaschinenbetrieb 
auch  den  Schmiervorrichtungen  geschenkt 
werden.  .Auch  hier  ist  wieder  eine  gut  durch- 
geführte Zentralisierung,  allerdings  diesmal  nur 
für  eine  Maschine,  das  beste.  Eine  solche  er- 
höht die  Betriebssicherheit,  erleichtert  die  Be- 
dienung und  spart  gleichzeitig  an  Schmiermatorial. 
.Als  Oel  ist  jeiles  gute  Maschinenöl  verwendbar, 
das  absolut  rein  ist,  keine  Rückstände  hinter- 
läßt und  einen  nicht  zu  niedrigen  Klanimi»unkt 
hat.  Das  Oel  muß  dc*n  zu  schmierenden  Flächen 
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stets  gleichmäßig  in  ausreichender  Menge  zu- 
geführt werden.  Man  wird  insgesamt  mit  0,G  bis 
1,0  g f.  d.  P.S. -Stunde  der  Nennleistung  der 
Gasmaschine  auskommen,  ein  Oelverbrauch,  den 
man  meines  Erachtens  nur  bei  guter  Zentrali- 
sierung erreichen  kann.  Für  die  Zylinder- 
schmierung ist  ein  Oelverbrauch  von  0,4  bis 
0,(5  g ausreichend.  Selbstverständlich  muß  bei 
diesem  Vorgehen  alles  wiederzugewinnendo  Oel 
aufgefangen,  filtriert  und  von  neuem  verwendet 
werden.  Reklaniemachende  Oelfirinen  wollen 
allerdings  mit  ihrem  Oel,  das  selbstverständlich 
immer  das  beste  ist  und  von  keiner  Konkurrenz 
übertroft’en  wird,  bis  zu  0,3  g f.  d.  P.  S.-Stunde 
gekommen  sein.  Aber  derartige  Zahlen  sind  nur 
als  Paradeleistungen  anzusehen  und  zu  beurteilen 
und  haben  für  die  Praxis  keinen  Wert.  Sie 
können  wohl  bei  einem  24  stUndigen  Versuch  au 
einer  gut  gehaltenen  Maschine  erreicht  werden, 
im  Dauerbetrieb  dürfte  es  aber  bei  einem  so 
geringen  Oelverbrauch  ohne  Schädigung  der  Ma- 
schine nicht  abgehen  und  dann  dürfte  der  Schaden 
größer  sein,  als  die  Oelersparnis  Vorteile  ein- 
gebracht hat. 

Hiermit  halte  ich  jedoch  die  für  eine  mo- 
derne Gasmaschinenzcntralc  notwendigen  Ein- 
richtungen noch  nicht  für  abgeschlossen.  Der 
Betriebsleiter  muß  jederzeit  imstande  sein,  das 


Kraftmittel  seiner  .\nlag(i  zu  untersuchen.  Und 
dazu  gehören  Heizwertbestimmungen  mittels  Ka- 
lorimeter oder  Orsatapjmrat,  Staulibestimmungen, 
Temperatur-  und  Wassermessungen.  Die  nötige 
Anzahl  von  Indikatoren  mit  verstärkter  Feder- 
einrichtung muß  vorhanden  sein.  Empfehlenswert 
sind  ojitische  und  akustische  Fernmelder  für  den 
Stand  des  Gasbehälters  und  den  Wasserstand 
im  Hochbehälter.  Unbedingt  notwendig  sind 
auch  Rettungsajiparate  für  eventuelle  Gasvergif- 
tungen. Empfehlenswert  ist  es,  einen  fest- 
stehenden und  einen  tragbaren,  leicht  handlichen 
Sauerstoffapparat  zu  wählen.  Desgleichen  ist 
es  gut,  wenn  Rauchschutzhelme  mit  langem 
Schlauch  und  Blasebalg,  sowie  Rettungsgiirtel 
und  Leine  zur  Verfügung  stehen.  Ferner  sollten 
die  Draegerschen  Kettungsapparate  nicht  fehlen, 
die  sich  in  Courriöres  so  vorzüglich  bewährt 
haben.  Natürlich  müssen  dann  auch  Leute  da 
sein,  die  alle  diese  Api»arate  in  sachgemäßer 
Weise  bedienen  können. 

Im  Vorstehenden  habe  ich  die  Gesichtspunkte 
zusammengestellt,  nach  denen  man  heute  eine 
moderne  Gasmaschinenzentrale  einrichten  wird. 
Wenn  ich  auch  dabei  nicht  den  Anspruch  mache, 
nur  Neues  gebracht  zu  haben,  so  glaube  ich, 
daß  meine  Ausführungen  manchem  Fachgenossen 
nicht  uninteressant  sein  werden. 


Die  Hochofenanlage  der  Ätikokan  Iron  Company,  Ltd.,  bei 

Port  Arthur  (Ontario).* 


Bedeutendes  Aufsehen  erregte  in  den  letzten 
Jahren  das  mächtige  Magneieisonstein-Vor- 
kommen  in  der  Provinz  Ontario  (Kanada),  nörd- 
lich und  westlich  von  Port  Arthur.  Für  die  Aus- 
beutung dieses  Erzlagers  wurden  verschieuene 
Pläne  ausgearboitet,  jedoch  gehörte  die  Ätikokan 
Iron  Company  von  Port  Arthur  zu  den  ersten, 
welche  mit  dom  Abbau  begann.  Die  Gesellschaft 
hatte  etwa  5 Millionen  Tonnen  Erz  als  Besitztum 
nachgewiesen.  Das  Erzvorkommen  enthielt  ver- 
schiedene Gänge  mit  schwankendem  S<diwefel- 
und  Phosphorgohalt;  einige  führten  Erz,  welches 
direkt  im  Hochofen  verhüttet  worden  konnte, 
während  dasjenige  von  anderen  Gängen,  ebenso 
wie  schweflige  Erze,  die  in  großen  Mengen  darin 
Vorkommen,  ein  vorheriges  Rösten  erforderte, 
um  im  Hochofen  weiter  verarbeitet  worden  zu 
können.  Der  Eisenstein  wird  in  einem  steilen, 
schmalen  Hügel  gewonnen,  durch  wokdien  ein 
Stollen  getrieben  wurde,  der  dtus  Erz  in  drei  be- 
sondere Gänge  teilt,  mit  einer  Mächtigkeit  von 
13,3  und  4,8  m.  Das  Erz  wird  durch  den  Tunnel, 
welcher  etwa  24  m lang  ist,  befördert,  und  zwar 
in  2-Tonnen-Karren,  und  aus  diesen  in  einen  Zor- 

• Nach  „The  Iron  Age“,  2.  Mai  PJ07  S.  13i^5. 
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kleinerer.  Es  wird  dann  mittels  Schneckentrans- 
port wieder  herauf  auf  ein  Sieb  gesohafft,  wel- 
ches das  Erz  in  Bunker  führt,  die  direkt  über 
dem  Eisenbahngoloiso  erbaut  sind.  Ein  6,4  km 
langes  Geleise  wird  von  der  Kanadischen  Nord- 
bahn nach  der  Grube  gebaut;  es  zweigt  in  der 
Nähe  von  Kaweno  ab,  das  ungefähr  220  km 
von  Port  Arthur  entfernt  liegt.  Für  die  Hoch- 
ofen- und  Koksofonanlago  der  Ätikokan  Iron  C’o. 
in  Port  Arthur  wurde  die  Wa.sserseite  westlich 
der  Great  Northern  Elevatoren  gewählt;  die 
Front  hat  eine  Länge  von  487  m,  während  die 
Tiefe  dos  Werkes  sich  314  m vom  Wasser  aus 
landeinwärts  erstreckt.  Ein  Kohlonroservoii  nehst 
Bunker  wurde  auf  der  einen  Seite  des  Geländes 
errichtet,  während  der  Hochofen,  die  Koksöfen, 
Röstöfen  usw.  so  angeordnot  wurden,  wie  .\b- 
bildung  1 und  2 zeigen.  Das  Werk  kommt  vor- 
aussichtlich im  Laufe  des  Sommers  in  Betrieh. 

Die  Röstofenanlage.  Mit  Rücksicht  auf 
die  Vorteile  des  Röstens  von  Magnotoisonstoin, 
sowohl  dos  schwofolreichen  als  auch  des  schwefel- 
armen,  schien  es  der  Ätikokan  Iron  Co.  zweck- 
mäßig, Röstöfen  in  einer  solchen  Menge  zu  er- 
bauen, daß  sämtliches  Erz  für  den  Hochofen- 
betrieb geröstet  wenlen  kann.  Die  Röstöfen 
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haben  ungerähr  die.'selbe  Bauart  wie  die  von 
Bolckow,  Vaughan  & Co.  Ltd.,  Middle-sbrough, 
und  der  Frodingliam  Iron  & Steel  Company,  Fro- 
dinghain,  England;  sie  werden  mit  dem  Uober- 
schußgas  des  Hotrhofens  betrieben.  Die  Gase 


Behültern  automatisch  in  die  Röstöfen  nach,  so- 
bald man  das  gerüstete  Erz  unten  abzieht.  An 
dem  Boden  eines  jeden  Rtistofons  sind  ebenfalls 
Behältertaschen  vorgesehen,  aus  welchen  das  Erz 
in  elektrisch  angetriebene  Wagen  stürzt,  die  es 


worden  in  einer  Verbreunungskammer  verbrannt, 
ziehen  durch  das  Er/,  in  die  Rauchkammer  und 
werden  von  dort  mittels  Ventilator  in  den  Kamin 
godrü(!kt.  Der  Exhaustor  ermöglicht,  je  nachdem 
das  Erz  schwach  o<lor  stark  geröstet  werden  soll, 


direkt  na<;h  dom  llochofonaufziig  schafTen;  je- 
doch ist  der  Boden  dos  Röstofens  auch  so  oin- 
goriclitot,  daß  er  ein  Abziehen  dos  gerösteten 
Erzes  in  gewöhnliche  Karren  zum  Weitertrans- 
port gestattet.  Die  nähere  Konstruktion  des 


eine  Acn«lorung  des  Fyiift/.uges  vorzunohmen,  in- 
dem orstores  einen  schwächeren  Zug  orlörilert, 
als  lelztore.s.  Die  Beschickung  der  Röstofen- 
anlage geschieht  in  der  Weise,  daß  das  lOrz 
tniltel.s  Elevatnrs  auf  die  Röstöfen  gos(“hafft,  von 
da  in  einen  automatischen  Schionenwagen  System 
Mead-Miirrison  un»l  darauf  in  Behälter  über  den 
Röstöfen  vorteilt  wirtl.  Das  Erz  rückt  aus  den 


Röstofens  geht  aus  Abbildung  Ö hervor.  Um  die 
.Anlage  ohne  weiteres  erweitern  zu  können,  ist 
<ler  Sehrägaufzug  für  die  Beschi<^kung  der  Röst- 
öfen von  vornherein  sehr  leistnngsfiihig  gewählt 
worden. 

Die  Koksofenanlage,  b'ür  die  Koksöfen 
hat  man  das  Bienenkorbsystem  gewählt,  da  man 
den  Koks  aus  liegenden  Oefen  für  deti  Transjiort 
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nicht  fest  genug  erachtet  — eine  An.sicht,  die 
auch  in  Doutsclilaud  vor  25  Jahren  nocli  vielfacli 
vertreten  war!  Die  .Anlage  be.steht  insgesamt  aus 
100  Oefen,  welche  in  zwei  Reihen  nebeneinander  un- 
geordnet sind.  Die  Oofon  haben  je  3,75  ni  Durch- 
messer die  Ofensohle  liegt  1 ,55  m Uber  Hlittenterrain. 
Die  zu  verkokende  Kohle  kommt  im  Schiff  an 
und  wird  in  grollen  VorraUstiuschen  aufgospeichert, 
au.s  denen  sie  durch  Trichter  in  elektrisch  be- 
triebene Kohlonfiillwagon  gola.sson  winl;  letztere 
fahren  über  die  Koksofeubatterien  und  bedienen 
beide  Ofonroiben.  — Der  Koks  wird  in  besondere 
ICisenbahnwagen  verladen,  dann  Uber  die  Koks- 
Bunker  bozw.  die  Taschen  der  Hochofenanlage 


.Abbildung  3.  Köstofen. 


eisernen  Säulen  ruhende  Stahlpanzer  des  Hoch- 
ofens zeigt  die  allgemein  in  Amerika  übliche 
Konstruktion;  die  Rast  ist  mit  Hronze-Kühlkästen 
ausgestattet.  Die  Ho(diofen-Beschickungsvorrich- 
tung  be.steht  aus  zwei  doppelten  SchrägaufzUgen, 
welche  den  Möller  auf  die  Gicht  kippen  und 
mittels  do-s  rotierenden  Robertschen  GichU 
verschlu.sses  verteilen.  Die  Vorzüge  der  Kübel- 
begichtung mit  ihrer  gleichmäßigen  Verteilung 
des  Möllers  und  S(.'honung  dos  Koks,  wie  bei 
unseren  neueren  Werken  üblich,  werden  an- 
scheinend in  Amerika  nicht  anerkannt.  Der 


Abbildung  4.  Transportwagon. 


gefahren  und  in  diese  entleert.  (Vorgl.  Abbild.  1 
und  2.)  — Der  Koks  wird  also,  bevor  er  auf  die 
Ofengicht  gefahren  wird,  dreimal  gestürzt,  und, 
wie  wir  später  sehen  werden,  insgesamt  fünfmal, 
bevor  er  in  den  Ofonscrhacht  gelangt.  Hei  neue- 
ren deutschen  Hochöfen  erfolgt  trotz  doppelten 
Gichtverschlusses  vom  Koksofen  bis  in  den  Ofen 
nur  ein  einmaliges  Stürzen,  nämli(d)  nur  beim 
Laden  des  Koks  aus  dom  Koks«>fen  in  die  Kübel- 
wagen. 

Der  Hochofen.  Der  Hochofen  und  seine 
Ausrüstung  sind  so  entworfen,  daß  durch  ver- 
hältnismäßig geringe  Mehrkosten  die  .Anlage  auf 
das  Doppelte  ihrer  jetzigen  Produktionsfähigkeit 
erhöht  werden  kann;  zurzeit  ist  der  Hochofen 
nur  für  eine  Leistung  von  hundert  Tonnen  Roh- 
eisen in  24  Stunden  zugestellt.  Der  auf  guß- 


Hochofen ist  22,80  m ho(;h,  der  Kohlensack  zur- 
zeit auf  4,27  m,  der  Herd  auf  2,62  m Durchmesser 
zugestellt;  die  Konstruktion  gestattet  jedoch  eine 
Erweiterung  des  Kohlensacks  auf  5,18  m und  des 
Herdes  auf  8,35  m Dundimossor.  Ob  dieses  Profil 
genügt,  dürfte  immerhin  noch  dahingestellt  sein ; 
selbst  bei  eisenreichem  Möller  wird  die  ange- 
gebene Produktionsziffer  nicht  so  leicht  errci<rht 
werden.  Zur  h’.rhitzung  de.s  Windes  dienen  drei 
Robortsche  Oow])or-.Ai)j)arato  von  5,41)  m Durch- 
mes.ser  und  21,34  m Höhe.  In  Deutschland  wählt 
nian  sonst  sowohl  hinsichtlich  dos  Durchmessers 
als  auch  der  Höhe  dos  Cowpers  größere  .Maße  für 
eine  Hochofenanlage  als  die  vorstehende,  da  die 
Leistung  der  Cowper  im  Vergleich  zu  den  ge- 
ringen Kosten  bei  der  Vergrößerung  wosentli(*h 
steigt.  Die  Kesselanlage  umfaßt  vier  W'asser- 
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röl>renko.ssel  von  jo  200  P.  S.  Dio  ( iobläsoimusciiino 
i.st  eine  au-skiipplungsfaljigo  liegonile  Kreuz- 
Coinpoiind  - Maacliine  mit  Kondensation;  ihre 
Konstruktion  ist  derart,  daß  dio  Hoci»-  oder  Nieder- 
dnioksoito  Jeweilig  als  unabhängige  Mitschine 
betrieben  werden  kann;  die  Luft  wird  von  der 


Abbildang  5.  Transportwegen. 


Außenseite  des  Maschinenbause-s  der  Gebläse- 
mas(diine  zugoflihrt.  Der  Kondensator  vermag 
sowold  das  Ablaufwasser  des  Hochofens  und  der 
Winderhitzer  als  auch  Seewasser  zu  verarbeiten. 
Die  Pumpen  für  dio  Wa.sserzirkulation  sowie  für 
das  SiJeisewasser  der  Kessel  sind  zur  Reserve 
doppelt  vorhanden. 


Vo  r r a ts b u n k e r.  Die  V orratsbunker-Einrich- 
tungbesteht  aus  einomgroßon  Koksvorratsbehülter, 
aus  dom  sofort  in  die  Hochofen-Bogichtungskip])- 
wagon  abgezogen  wird,  sowie  aius  fünf  Bunkern, 
die  in  elektrisch  betriebene  Schiobotransport  wagen 
entleeren,  welche  das  .Material  zum  Kippgofäß 
dos  Hochofonaufzugs  fahren  und  in  diese  ent- 
leeren. Dieser  Schiebetransportwagen  befördert 
auch  die  gerösteten  Erze  von  den  Röstdfon  zum 
Schrägaufzug;  .seine  Konstruktion  ist  in  Abbil- 
dung 4 und  ö dargostollt.  Seitdem  Erzbunker 
am  Fuße  der  Röstöfen  aufgcstellt  sind,  ist  es 
nicht  nötig,  eine  größere  Anzahl  Erzbunker  im 
Bunkergebäude  unterzubringen.  Aus  diesem 
Grunde  ist  beabsichtigt,  nur  zwei  Bunker  für 
Erze  zu  verwenden,  da  dies  als  genügend  er- 
scheint, um  gegen  eventuelle  Betriebsunter- 
brechungen der  Röstöfen  gesichert  zu  sein.  Das 
Fassungsvermögen  der  Vorratebunker  wird  sich 
etwa  stellen:  Koks  2T)Ü  t,  Erze  500  t,  Kalkstein 
175  t. 

Die  Auslauft  rieh tor  hezw.  Schnauzen  der 
Bunker  sind  mit  Zapfondrehschiober  versehen, 
welche  durch  Hebel,  die  am  Schiebetransport- 
wagen angebracdit  sind,  geöffnet  werden.  Hier- 
durch werden  die  Kosten  und  komplizierte  An- 
bringung je  eines  besonderen  Hebels  für  jede 
Trichteröffnung  vermieden.  Der  Schrägaufzug 
des  Hochofens  sowohl  als  auch  der  der  Röstöfen 
werden  durch  Dampfmaschinen  angetrieben. 

Oskar  Simmersbach. 


Gießerei-M 

Anordnung  einer  Modelltischlerei  auf  beschränktem 
Raum.* 

Der  zur  VerfOgung  stehende  Raum  für  die  An- 
lage einer  Modolltischloroi  lag  in  einer  Ecke  einer 
Maschinenfabrik.  Die  Breite  von  7,30  m durfte  nicht 
öhorschritton  werden,  während  man  in  der  Längen- 
ausdobnung  frei  vcrfQgcn  konnte,  um  genügend  Raum 


für  .\rbeitsplätzc  von  3 bis  G Mann  und  für  die  Ar- 
beitrtinaHchinon,  niitniicli  eine  Itaiidsrigo,  zwei  llobol- 
niaschincn  (Langhobel-  und  Keblinaschinc),  eine  Kreis- 
säge, eine  große  und  eine  kleine  Drehbank,  zu  er- 
halten. Anderseits  mußte  man  damit  rechnen,  daß 
die  Transmission  durch  das  ganze  Gebäude  entlang 

• Nach  „Tbc  fron  Trade  Review“  1907,  20.  Juni, 
S.  995. 
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ging.  Daher  mußten  entweder  neue  Transmissionen 
angebracht  oder  die  Maschinen  quer  in  dom  Raum 
aufgcstellt  werden.  Ferner  war  zu  berücksichtigen, 
daß  auf  der  Kreissäge  und  der  Langhobelmaschine 
öfters  Hölzer  bis  zu  annähernd  5 m Länge  zu  be- 
arbeiten sind. 


Rcistohoiidc  Abbildung  1 zeigt  nun  die  Lösung 
dieser  Aufgabe.  Dio  Tischlerei  nimmt  einen  Flächen- 
raum  von  7,30  X 13,30  m ein.  Der  auf  dem  Grundriß 
bczoicliucto  .\iifzug  begrenzte  dio  Breite  der  Tischlerei, 
während  eine  Iteilie  von  4,G  m untereinander  und  5,5  m 
von  der  Außenwaml  entfernten  Säulen  die  Aufstellung 
der  Arbeitsmaschinen  vornnlaßte.  Die  Transmission 
läuft  innerhalb  der  Werkstättc  an  der  Zwischenwand 
entlang,  etwa  oberhalb  der  kleinen  Drehbank. 
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Um  lange  Bretter  auch  in  der  Qucrrichtuiig  der 
Workstättc  auf  den  großen  Maschinen  bearbeiten  zu 
können,  wurden  Oeifnungcn  an  entsprechender  Stelle 
und  Höhe  der  Innenwand  angebracht,  wie  die  go- 
striohelten  Linien  auf  der  Abbildung  1 zeigen.  Diese 
45  cm  hohen  Oeffnungen  lassen  sich  durch  herunter* 
klappbaro  TQren  vorscblioßcn.  Nabe  dem  Aufzug  be- 
ßudet  sich  eine  Flageitilre  für  die  Heroin*  und  Hinaus* 
beförderung  der  Modelle.  An  der  ganzen  Außenwand 
entlang  zieht  sich  eine  .^rbeitshank,  die  .\rbeits|>iat/.e 
mit  den  nötigen  Schubladen  und  Fächern  fär  fünf  Afodell- 
niachcr  gewährt.  In  der  Nähe  dos  Platzes  für  den 
Meister  ist  ein  Tisch  1,20X2,40  m,  ein  großer  Ar* 
boitstisch  dagegen  von  l,20X-li20  m ist  nahe  der 
Kreissäge  und  der  LanghobelmaBchino  aufgestellt; 
letzterer  ist  nur  so  hoch,  daß  lange  Bretter,  die  auf 
den  Maschinen  bearbeitet  worden,  über  ihn  hinweg 
gehen.  Daran  schließt  sich  ein  freier  Raum  von 
3,9.5  X 4,C0  m für  die  Herstellung  großer  Modelle.  Oe* 
stelle  für  kleinere  Modelle,  die  in  großer  Anzahl  an* 
gefertigt  und  häufiger  zur  Abänderung  oder  Reparatur 
gebracht  werden,  stehen  an  der  Querwand.  Daneben 
werden  die  fertigen  Stücke  angestricben  und  lackiert. 
In  der  Ecke  befindet  sich  ein  Oesteil  von  1,8  in  Höhe 
und  der  gleichen  Breite  zur  Aufbewahrung  der  Bretter. 
Letztere  sind,  wie  beifolgende  Abbildung  2 zeigt,  in 
fünf  Reihen  übereinander  hochkant  aufgcstellt,  derart, 
daß  die  stärksten  Bretter  zu  unterst  liegen  und  nach 
oben  immer  schwächere  kommen.  Zwischen  den  ein* 
zolnen  Brettern  sind  senkrechte  einhalbzüllige  Rund* 
eiuenstäbe  in  entsprechenden  Zwischenräumen,  oben 
enger,  in  den  unteren  Lagen  weiter  angebracht. 

Ein  Rekuperativ*Kupolofen. 

Ueber  den  Wert  der  Vorwärmung  des  Gebläse- 
windes für  Kupolöfen  sind  bekanntlich  die  Ansichten 
sehr  geteilt.  Während  Ledebur  eine  starke  Er- 
hitzung desselben  von  vornherein  für  nutzlos  erklärte, 
weil  dadurch  die  Bildung  von  Kohleno.vyd  befördert 
werde,  haben  an  einigen  Orten  mit  mäßig  warmem 
Winde  vorgenommene  Versuchsschmelzen  günstige 
Ergebnisse  gehabt. 

Um  nun  bei  möglichst  geringen  Kosten  eine 
solche  Vorwärmung  berbeiführen  zu  können,  sind 
schon  seit  vielen  Jahren  die  verschiedensten  Vor- 
schläge gemacht  worden.  Der  Engländer  A.  Eadio 
z.  B.  kleidet  den  oberen  Teil  dos  Kupolofenschachtos 
mit  gußeisernen  hohlen  Formstücken  aus,  durch  die 
er  nach  dem  Oegenstromprinzip  die  Luft  vor  dem 
Eintritt  in  die  Düsen  streichen  läßt.*  Koch  und 
Kassebaum  in  Hannover  verwenden  die  Abhitze 
dos  Ofens  derart,  daß  sie  oben  im  Oichtmantel,  dicht 
unter  der  Gicht,  Rohrstutzen  oinlagern,  welche  die 
Abgase  in  die  Windkammern  führen.** **•  Ein  ähn- 
liches Prinzip  weist  der  in  der  Zeitschrift  „Le  Gönie 
Givil*****  beschriebene  Rekuperativ-Knpolofen  System 
\.  Baillot  auf,  der  bereits  in  mehreren  Gießereien 
zur  vollen  Zufriedenheit  arbeiten  soll. 

Beifolgende  Abbildungen  1 bis  3 lassen  die  Einzel- 
heiten desselben  erkennen.  Unterhalb  der  Gichtbühne 
ist  das  Mauerwerk  des  Ofens  durch  einen  Hing  aus 
gußeisernen  Formstücken  R von  der  aus  Abbildung  3 
hervorgehendon  Gestalt  ersetzt.  Durch  die  Oeff- 
nungou  h tritt  ein  Teil  der  Abgase  aus  dem  Ofen, 
während  gleichzeitig  durch  d Luft  in  die  ForiiistOcke 
eintritt,  die  sich  beim  .\ufsteigen  an  den  Wänden 
erwärmt.  Durch  diese  Einrichtung  sollen  die  Druck* 
Verhältnisse  im  Ofen  seihst  nicht  beeinflußt  werden. 

* „Foundry“  1903,  Januarheft.  Vorgl.  auch 
„Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen*'  IV.  Bd.  S.  270. 

•*  D.  R.  P.  125  335;  vergl.  „Metallarbeiter*  1902 
Nr.  5. 

**•  1907,  1.5.  Juni,  S.  113. 


Die  Zwischenwand  k bezweckt  eine  gleichmäßige 
Mischung  von  Luft  und  Gas  sowie  eine  gleichblei* 
bende  Lufttemperatur.  Das  warme  Gemenge  von 
Gas  und  Luft  wird  nun  durch  die  Leitung  A (Abbil- 
dung 1)  nach  dem  Ventilator  V angesau^,  wo 


Abbildung  1.  KckaptoAilT-Kupolofeo. 


Abbildung  2.  AbbllduDg  3. 

wiederum  durch  den  Schlitz  r eine  bestimmte  geringe 
Menge  Luft  eintritt.  Der  Wind  gelangt  durch  diu 
Leitung  C in  die  Windkammer  D und  zu  der  doppelten 
Düeenreihe  b. 

Die  Untersuchung  des  Gasgemisches  in  der  Lei- 
tung A ergab  im  Mittel  Kohlensäure,  11,5  "/b 
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SauerstofT  und  2,5  o/o  Kohlenoxyd.  Wie  der  Erfinder 
Baillot  ausfQhrt,  genügt  allein  die  Verbrennung  dieser 
Kohlono.xydinengon,  unabhängig  von  der  Wärme, 
welche  durch  die  Uase  an  sich  in  den  Ofen  gebracht 
wird,  um  12  "/o  des  Brennstoffes  in  einem  Kupolofen 
von  1100  kg  stündlicher  Schmolzleistung  zu  ersparen. 
Wie  hoch  der  Erfinder  den  Koksverbrauch  überhaupt 
annimmt,  ist  nicht  angegeben.  Da  ja  die  Bildung  von 
Kohlenoxyd  in  den  unmittelbar  über  der  Schmelzzono 
liegenden  heißen  Ofenteilen  sich  nicht  umgehen  läßt, 
hat  Baillot  ebenfalls  versucht,  eine  möglichst  große 


Menge  desselben  zu  verbrennen,  indem  er  in  einer 
Höhenlage,  in  der  der  überliegende  Koks  durch  eine 
Verbrennung  der  Oase  nicht  mehr  zum  Glühen  gebracht 
werden  kann,  zwei  Reihen  schachbrettförmig  angeord- 
neter  Hilfsdüsen  c und  c'  verwendet.  Mit  diesen 
Düsen  soll  indessen  nur  geblasen  werden,  wenn  die 
Ofenhitze  sich  zu  sehr  in  die  Höhe  zieht.  Am  fühl- 
barsten machen  sich  die  beiden  Hilfsdüsonreihen 
durch  den  geringen  Verbrauch  an  Füllkoks  beim  An- 
wärmen dos  Ofens,  wenn  bedeutende  Mengen  Kohlen- 
oxyd gebildet  werden.  C.  G. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

8.  Juli  1907.  Kl.  I2e,  C 13.')03.  Verfabren  zum 
Anreichern  von  Wassergas  oder  (vichtgas.  Felix 
Capron,  Barcelona;  Vertr. : F.  C.  Glaser,  L.  Glaser, 
0.  Hering  u.  E.  Poitz,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  12e,  K .32  990.  Vorrichtung  zur  gegenseitigen 
unmittelbaren  Beeinflussung  von  Flüssigkeiten  und 
Gasen  oder  Dämpfen.  Heinrich  Ko]>pers,  Essen,  Ruhr. 

Kl.  18  c,  B 4.5  249.  Fahrbare  Deckel verschiebe- 
vorrichtung  für  Tieföfcndockel.  Benrather  Maschinen- 
fabrik Akt.-Ges.,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  21h,  H 37  745.  Elektrischer  Schmelzofen  mit 
zwischen  verschiebbaren  Wandungstcilcn  cingeführton, 
verstellbaren  Elektroden.  Hermaii  Lewis  Hartenstein, 
Constantine,  Mich.,  V. St.  A. ; Vertr.:  Ernst  von  Nießen, 
Pat.-Anw.,  Berlin  W.  50. 

Kl.  24 e,  S 24  179.  Gaserzeuger.  Friedrich  Sater- 
dag,  .4lsdorf  b.  Aachen. 

Kl.  49  b,  M 31  7G6.  Vorrichtung  an  Metallscheren 
zum  Schneiden  von  Gehrungen  unter  verschiedenen 
Winkeln.  Maschinenfabrik  Weingarten  vorm.  lieh. 
Schatz  A.-O.,  Weingarten,  Württ. 

11.  Juli  1907.  Kl.  7 a,  B 40  420.  Vorfahren  und 
Vorrichtung  zum  absatzweisen  Auswalzen  von  Hohl- 
körpern auf  Dornen.  Otto  Briede,  Benrath  bei 
Düsseldorf. 

Kl.  7 a,  M 29  888.  Ausbalancierter  fahrbarer 
Hebetisch  für  Walzwerke.  Märkische  Maschinenbau- 
anstalt Ludwig  Stuckenholz,  A.-G.,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  7 b,  J 8784.  Drahtziehtrommol  mit  segment- 
förmigen,  als  Drahtträgcr  dienenden  Schuhen.  Iro- 
quois  Machine  Co.,  New  York;  Vertreter:  M.  Mossig, 
J’atont-Anwalt,  Berlin  SW.  29. 

Kl.  10  n,  K 31  839.  Stampfvorrichtung,  ins- 
l>esondcro  für  Kohlen,  bei  der  die  Stampfer  mittels 
eines  über  Scheiben  geführten  Bandes  angetrieben 
werden.  Julius  Korotvicka,  Witkowitz,  Mähren;  Ver- 
treter: A.  Loli  und  A.  Vogt.  Pat.-Anwälte,  Berlin  W.  8. 

Kl.  10  a,  M 30  738.  Fahrbare  .Vbsiebe-  und  Vor- 
indevorrichtung  für  Koks,  bei  welcher  der  gelöschte 
Koks  durch  eine  Fördervorrichtung  zu  der  Absiebe- 
vorrichtung geschafft  wird.  Franz  M^'gnin  & Co., 
Akt.-Ges.,  .Maschinenfabrik,  Dillingen,  Saar. 

Gebrauchsmustcreintragungen. 

15.  Juli  1907.  Kl.  24e,  Nr.  311505.  Generator- 
wand mit  Fülirungskanälen  für  die  Schwelgase.  Hugo 
Rohmann,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Hückertstraße  23. 

Kl.  24e,  Nr.  311545.  Als  Kransäule  ausgebildetes 
Gusabziigsrohr  für  Gaserzeuger.  J.  .M.  Schmidt,  Nürn- 
berg, Allersbergerstralle  108. 

Kl.  24e,  Nr.  311551.  Gasgenerator  mit  Wärme- 
schutzmuntel.  Kriegstechnik,  G.  m.b.  ll.,(yharlottenburg. 


Kl.  24  f,  Nr.  311571.  Kottenrost  mit  durch  Bogen- 
Hchieber  bewirktem  Kohlenzuschub.  Fa.  C.  H.  Weck, 
Dölau  bei  Greiz. 

Kl.  24  f,  Nr.  311572.  Kottenrost  mit  Handfeuer- 
türen in  Anwendung  von  mechanischer  Beschickung 
von  oben.  Fa.  C.  H.  Weck,  Dölau  bei  Greiz. 

Kl.  24  h,  Nr.  311990.  Fülltrichterdoppelverscbluß 
für  Gasgeneratoren.  Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Köln- 
Deutz. 

Kl.  24  h,  Nr.  312  095.  Fülltrichter,  hei  welchem 
Teile  seiner  Wände  beweglich  gelagert  sind.  Otto 
Stichel,  Regia  bei  Leipzig. 

Kl.  49  e,  Nr.  312  067.  Vorrichtung  zum  seitlichen 
Verstellen  der  Ständer  an  Friktions  - Fallhämmcrn. 
Aerzener  Maschinenfabrik,  G.  m.  b.  II.,  Aerzon. 

22.  Juli  1907.  Kl.  1 b,  Nr.  312682.  Magnetischer 
Rechen  zum  Ausscheiden  von  Eisenstücken  aus  flüssigen 
oder  geschütteten  Massen.  Siemens  - Schuckertwerke, 
G.  m.  I).  II.,  Berlin. 

Kl.  7 b,  Nr.  312  190.  Einrichtung  zum  Auf- 
Bchwcißen  von  Verstärkungsmaterial  für  die  Muffen 
an  Muffetirobrcn.  Düsseldorfer  Röhrenindustrie  Akt.- 
Ges.,  Düsseldorf. 

Kl.  24  f,  Nr.  312  651.  Luftabsperrvorrichtung  an 
Wandorrosten.  Wilhelm  Kremser,  Berlin,  Bevernstr.  5. 

Kl.  24  f,  Nr.  312  652.  Rostreiniger  an  Wander- 
rosten.  Wilhelm  Kremser,  Berlin,  Bevernstraße  5. 

Kl.  24  h,  Nr.  312  674.  Einstellklappe  für  mecha- 
nische Rostbeschickungsaj>parate.  Moritz  Jahr,  0.  m. 
b.  II. , Gera,  Reuß. 

Kl.  31a,  Nr.  812  491.  Ticgelschmelzofen  mit  einer 
in  die  doppelten  Wandungen  desselben  eingebauten 
kleinen  \\'indkammer  für  Kanäle.  Georg  Müller, 
Köln-Sulz,  Sülzburgstraße  207. 


Deutsche  Reichspatente. 

KI,  81  Nr.  178810,  vom  11.  November  190.5, 
Zusatz  zu  Nr.  176  650  (vorgl.  Seite  1204).  August 
Koch  in  Hannover-List.  Schmelzofen  mit  OcU 
feuerung  und  zwei  abwechselnd  al.s  Schmelz-  oder 
Vorwärmeraum  dienenden  Kammern. 

Mit  den  beiden  Herden  a und  b,  die  abwechselnd 
als  Schmelz-  oder  Vorwärmherd  hetriebon  worden, 

ist  ein  Sammelherd  c 
für  das  geschmolzene 
Metall  verbunden,  der 
von  den  gesamten  Heiz- 
gasen des  gerade  be- 
heizten Herdes  durch- 
strichen wird,  HO  daß 
ein  Einfrieren  des  in 
dom  Vorherde  e sich 
ansanimcinden  .Motal- 
les  sicher  verhütet  wird.  Vorteilhaft  wird  der  Herd  c 
durch  eine  Zwischenwand  d geteilt,  wodurch  jeder 
der  beiden  Schmelzherde  a und  b für  sich  arbeiten 
kann,  also  auf  verschiedene  Metallsorten  hetrieben 
werden  kann.  Die  übrige  Ofeneinrichtung  ist  die  des 
Hauptpatentes. 
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Kl.  81b«  Nr.  178884,  vom  5.  Dezember  1905. 
Henrv  Edwin  Hodgaon  in  (Mockheaton, 
Oraftch.  York,  und  James  Uartley  in  Man* 
ehester,  England.  Tigerung  für  den  auf  einem 
Wagen  drehbaren  Formtisch  einer  Formmaschine. 

Die  Formmaschine  gehört  zu  derjenigen  Gattung, 
hei  welcher  der  auf  einem  umkehrbaren  Formtisch  a 


gelagerte  Formkasten  b zum  Festpressen  dos  ein- 
gefüllten  Sandes  durch  einen  unteren  Kolben  c gegen 
ein  oberes  PreBhaupt  d gedrückt  wird. 

Neu  an  einer  solchen  Formmaschiiie  ist  die  Aufhän- 
gung des  Tisches  a an  Qelenkarmen  e,  die  durch  an  dem 
SVagen /■  scheinbar  befestigte  Hülsen  hindurchgehen 
und  sich  in  ihnen  vorschicbon  können.  Diese  somit 
stets  mit  dem  Tisch  in  Verbindung  bleibenden  Arme  e 
sollen  die  bisherigen  offenen  Lager  ersetzen,  aus 
denen  der  Tisch  bei  jedem  Pressen  herausgehoben 
wurde,  und  die  leicht  durch  Sand  beschmutzt  wurden. 


Kl,  7 b,  fir.  177888,  Tom  19.  August  1904. 
Anton  Schöpf  in  St.  Johann,  Saar.  Haspel  für 
Bandeisen  und  dergl. 

Das  atifzuwickelnde  Bandeisen  wird  nicht  wie 
bisher  auf  dom  Haspel  o mit  seinem  Ende  befestigt, 

sondern  darauf  magne- 
tisch festgehalten.  Der 
Haspel  besitzt  auf  seiner 
Welle  b eine  Drabtwick- 
lung  c,  die  toi»  Gleich- 
strom durchflossen  wird 
und  die  einzelnen  Arme 
des  Haspels  abwoc.hsoltid 
zu  Nord-  und  Südpolon 
macht.  Das  Bandeisen 
wird  dom  Haspel  in  üb- 
licher Weise  durch  Wal- 
zen d und  e,  von  denen 
die  obere  vom  Haspel 
aus  angotricben  wird, 
und  durch  die  Leit- 
rinne f zugeführt,  g ist 
die  stetig  umlaufende 
Antriebscheibe,  h eine  Kuppelung,  durch  welche  die 
Haspelwello  b mit  der  Antriebwelle  i gekuppelt  werden 
kann,  k ist  eine  Bremsscheibo;  I eine  Abstreifvorrich- 
tung für  das  aufgewickcite  Baudoison,  die  von  dum 
Handrad  m aus  bewegt  wird. 


Kl.  21h,  Nr.  177774,  vom  14.  Sejdcmber  1905. 
Vladimir  Mitkevitch  in  8t.  Petersburg. 
Verfahren  zur  elektrothermischen  Metallbearbeitung 
m ittels  W echseist roml ichtbogens. 

Da  der  Wechselstroinlichtbogen  im  allgemeinen 
wenig  beständig  ist  und  sehr  leicht  erlischt,  wenn  die 
eine  oder  beide  Elektroden  aus  Metall  bestehen,  so 
soll  dieser  Uebelstand  dadurch  i>ehol>en  werden,  daB 
während  der  ganzen  Dauer  des  Arbeitsvorganges  eine 
oder  beide  Elektroden  künstlich  erwärmt  und  zwar 
entweder  mittels  einer  Sauerstoff  - WasHerstoH  flammo 
(Knailgasgebläse)  oder  mittels  eines  Ililfslichtbogcns. 


Kl.  12e,  Nr.  177 808,  vom  17.  Mai  1904.  Ernst 
WeiBe  in  DUdelingon  und  C.  KieBelbach  in 
Rath  bei  Düsseldorf.  Hochofengasreiniger. 

In  dem  zylindrischen  Behälter  a sind  zwei  massive 
Böden  b und  c befestigt,  die  einer  groBen  Zahl  von 

Rohren  d mit  durchloch- 
ten  Wänden  zum  Lager 
dienen.  In  jedes  Rohr  d 
ist  eine  Schnecke  e ein- 
gesetzt, die  zu  ihrer  und 
der  Rohre  besseren  Rei- 
nigung ausgehoben  wer- 
den kann.  Durch  Rohr  f 
wird  Wasser  in  den  Be- 
hälter a eingeführt,  wel- 
ches sich  durch  kleine 
Oeffuungen  g auf  die  ein- 
zelnen Bohre  d verteilt. 

Das  unreine  Gas  tritt 
bei  h ein,  durchzieht  die 
Rohre  d und  wird  durch 
deren  Schnecken  e in  Wir- 
belung versetzt  und  gegen 
die  nassen  Kohrwände  ge- 
trieben. Hier  setzt  sich  der  Staub  ab  und  flioBt  mit 
dem  Wasser,  welches  innen  und  außen  an  den  Kohren  d 
herabrieselt,  nach  unten  ab. 

Kl.  24e,  Nr.  177888,  vom  5.  Mai  1905.  Aktien- 

GesellschaftGörlitzer  Maschinenbau  - An- 
stalt und  Eisengießerei  in  Görlitz.  Rast- 
loser Gaserzeuger  y besonders  für 
bituminöse  Brennstoffe,  mit  in  der 
Mittelachse  des  Vergasungsschachtes 
in  der  heißesten  Zone  oder  unter 
dieser  liegendetn  Gasabzug. 

Zum  Schutze  des  Rohres  f gegen 
Durchbrennon  und  zur  Kückgewin- 
nungdor  den  ab/iehenden  Gasen  inne- 
wohnenden Wärme  ist  die  Haube  a 
dos  in  der  heißesten  Zone  angeord- 
neton  Gasabzugsrohres  b doppel- 
wandig ausgebildet  und  wird  durch 
Wasser,  das  durch  Kohr  c zugoführt 
wird,  gekühlt.  Rohrrf  ist  ein  Ueher- 
lauf  für  das  überflüssige  Wasser.  Der 
erzeugte  Wassordanipf  tritt  durch 
die  Oeffnuugon  e in  den  Brenn- 
stoff aus. 

Soll  Luft  zur  Kühlung  benutzt 
werden,  so  wird  diese  durch  Rohr  f 
von  unten  in  die  Haube  a ein- 
geführt; Kohr  f ist  in  dom  Gas- 
abzugsrohr b angeordnet.  Die  Kühl- 
luft durchzieht  die  Haube  a und 
wird  dann  in  erhitztem  Zustande  durch  ein  Steigrohr  g 
in  den  oberen  Teil  des  Gaserzoogerschachtes  geführt. 

Kl.  21h,  Nr.  177778,  vom  5.  Dezember  1905. 
Uustavo  Gin  in  Paris.  Elektrischer  Ofen  mit 
mehreren,  durch  Zicischenelcktroden  dauernd  hinter- 
einander geschalteten 
Schmelzstelle.n. 

Von  bereits  bekann- 
ten elektrischen  Oefen 
mit  inehroron  Schmelz- 
steilen  unterscheidet 
sic-h  der  vorliegende 
dadurch,  daü  der  Um- 
fang der  einzelnen  Sclimolzstelleii  geregelt  werden 
kann.  Dies  wird  dadurch  erreicht,  daß  außer  den  in 
üblicher  Weise  verstcllbarcu  Zu-  und  Ableitiings- 
elektroden  a und  b auch  die  Zwisehcnelektroden  c 
und  d entweder  alle  oder  einige  von  ihnen  vcrstelll>ar 
eingerichtet  sind.  Die  !:?chmelzHtcl!cn  liegen  bei  e, 
f und  g. 
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KI.  12ey  Nr.  175581,  vom  23.  Dezember  1305. 
Gottfried  Zscbocko  in  Kaiserslautern. 

Kntstäubungavorrichtung  für  Luft  und  Gase. 

Der  Behälter  o,  der  durch  trichterförmige  Zwischen- 
wände z in  eine  Anzahl  von  Kammern  geteilt  ist,  die 
durch  angenietete  Stutzen  b 
miteinander  verbunden  sind, 
enthält  eine  große  Zahl  von 
pendelnd  aufgehängten  Stoß- 
Hächen  c,  die  durch  FlQgol  f 
in  Schwingungen  versetzt  wer- 
den können.  Die  Flügel  f 
sind  auf  einer  senkrechten 
Spindel  e befestigt,  die  durch 
das  Schncckonradgotriebe  n o 
in  Drehung  versetzt  wird. 

Das  zu  entstäubende  Gas 
tritt  bei  j)  ein  und  bei  f/  aus; 
es  triflft  währenddessen  auf  die 
Stoßflachen  c und  gibt  an  sie 
seinen  Staub  ab,  der  durch  die 
Erschütterungen  durch  die  Flügel  f herabfällt  und  in 
die  Taschen  g rutscht.  Diese  sind  durch  anhebbare 
Schilder  h verschlossen,  die  durch  die  Drehung  der 
Welle  e zeitweilig  augehoben  werden,  wobei  der  an- 
gesammeltc  Staub  in  das  mittlere  Kohr  d rutscht 

und  sich  in  dessen  unterem  Endo  ansammelt. 


Kl.  Sla,  Nr.  176650,  vom  28.  Juni  1905. 
August  Koch  in  Hannover-List.  Schmelzofen 
mit  Oelfeuerung  und  zwei  oder  mehr  abwechselnd  als 
Schmelz-  odet'  Vorwärmraum  dienendefi  Kammern. 

Der  Schmelzofen  be- 
sitztzwei  durch  eine  Oeff- 
nung  a miteinander  ver- 
bundene Schmelzherdc  b 
und  c,  die  so  befeuert 
werden  können,  daß  ab- 
wechselnd immer  nur 
einer  von  ihnen,  und  zwar 
der,  auf  welchem  gerade 
geschmolzen  wird,  durch 
seinen  Brenner  direkt, 
der  andere,  auf  dem 
dann  das  Schmelzgut 
vorgewärmt  wird,  hin- 
gegen durch  die  Abhitze 
des  erstoren  beheizt  wird. 
Die  Abhitze  wird  dann 
durch  Anheben  des  zu- 
gehörigen Schiebers  e 
mit  einem  Raum  f ver- 
bunden, in  dem  sich  die 
Zuleitung  g für  den  flüs- 
sigen Brennstoff,  der  so 
durch  die  Abhitze  bis 
zur  Vergasung  erhitzt 
wird,  befindet.  An  den 
Kaum  f schließt  sieh  ein 
Kaum  h mit  der  Zulei- 
tung i für  die  Ycrbronnungsluft  an;  aus  diesem  zieht 
die  Abhitze  zum  Kamin. 

Brennstoff  und  Vorhronnungsluft  sollen  so  stark 
vorgewärmt  werden,  daß  sich  sehr  hohe  Temperaturen 
in  dem  (Ifeu,  der  auch  zum  Schmelzen  von  Stahl 
dieneif  soll,  erreichen  und  auch  die  schwersten  Oele 
und  Uückstäudo  verwenden  lassen. 


Kl.  18a,  Nr.  176  62^  vom  20.  Mai  1905. 
August  Kaysser  in  l’oti  bei  Batum,  Südrußl. 
Verfahren  zur  Herstellung  ton  Xiegeln  aus  Gichtstaub. 

Iter  Hochofengichtstaub  wird  mit  den  eiseno.xyd- 
haltigun  Rückständen  der  Anilinfabrikation  innig  ver- 
mengt und  eventuell  unter  Zusatz  von  Wasser  zu 
Briketts  verformt.  Diese  werden  nach  dem  Trocknen 
geglüht. 


Die  erhaltenen  Ziegel  sind  so  porös,  daß  sie  von 
Gasen  leicht  durchdrungen  werden,  zugleich  aber  auch 
so  fest,  daß  sie  den  Transport  aushalten.  Durch  den 
hohen  Gehalt  an  Eisenoxyd  sind  sie  einem  hoch- 
wertigen Eisenerz  gleichzuachten. 

KI.  24c,  Nr.  176644,  vom  20.  Juni  190.5. 
Ernst  Schild  inMonterey,  Mexiko.  Umschalt- 
ventil für  Luft  und  Gas. 

a und  b sind  zwei  gleichgebaute  Ventile  für  Gas 
und  Luft  für  Regcnerativöfon.  c ist  eine  um  den 
Zapfen  d drehbare  Scheibe,  welche  Oeffnungen  für 
die  zum  Ofen  und  zum  Kamin  führenden  Kanäle  be- 


sitzt. Die  eine  Oeffnung  steht  durch  eine  drehbare 
Röhre  « mit  dor  Gaskammer  f,  deren  Achse  mit  der 
Drehachse  dor  Platte  c zusammonfällt,  hezw.  beim 
andern  Ventil  mit  der  Luft  in  Verbindung.  Die 
beiden  anderen  Oeffnungen  jeder  Platte  sind  von 
einer  gemeinsamen  Haube  g überdeckt.  Die  Platten  c 
sind  mit  entsprechenden  Flanschen  versehen,  die  das 
zur  Kühlung  und  zum  Abschluß  der  Röhre  e und  dor 
Haube  g dienende  Wasser  zusammonbalten. 

Die  Steuerung  beider  Ventile  erfolgt  gemeinsam 
durch  eine  doppelte  Zahnstange  von  den  beiden  Zy- 
lindern h und  I aus. 


Kl.  81c,  Nr.  176246,  vom  19.  April  190.5. 
Ed  w i 11  W i n ck  1 e r i n D re  sde  ii  - A.  Aus  eisernem 
Bing  mit  eingesetzten  eisernen  Zahnformbläeken  be- 
stehende Ilartgußform  für 
Zahnräder. 

Die  die  Zähne  bildenden 
Formblöcke  b sind  in  der 
Form  a auswechselbar  und 
unter  Zwischenschaltung 
einer  dünnen  Schicht  As- 
bestpappe c,  die  eine  ungehinderte  Ausdehnung  der 
Blöcke  beim  Guß  gestattet,  angoordnot.  Um  den 
Blöcken  b in  der  Form  einen  sicheren  Halt  zu  geben, 
ruhen  sie  auf  dieser  nur  mit  ihren  Kanten  auf. 


Kl.  31c,  Nr.  176088,  vom  27.  September  1905. 
Vereinigte  Schmirgel-  und  Maschinen- 
Fabriken,  Actiengesellschaft,  vormals 
8.  Oppenheim  & Co.  und  Schlesinger  & Co. 
in  Hannover-Hainhoiz.  Sandstrahl-Gußputz- 

maschine  mit  festste- 


henden Düsen  %n  um- 
laufender Trommel. 

Die  zu  roinigondeu 
Gußstücke  worden  durch 
die  Drehung  dor  Trom- 
mel a unter  Vermittlung 
von  P'üliriiiigsleiHteii  b, 
die  entweder  durchlau- 
fend oder  unterbrochen 
sein  können,  unter  den 
festgtohoiidcu 

vorbeigeführt.  Je  nach  dor  Steigung  der 
sowie  der  Drehungsgoscliwindigkeit  der 
bleiben  so  die  Gußstücke  der  Wirkung 
strahlen  eine  beabsichtigte  Zeit  nusgesetzt. 


Düsen  c 
Leisten  b 
Trommel 
der  Sand- 


14.  1907. 
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Statistisches. 


Die  Kohlenprodnktion  der  Yereinigteu  Staaten 
im  Jahre  lOOd. 

Nach  Mitteilungen  der  New  Yorker  UandelH/eituiig 
etellte  sich  die  Kohlenförderung  in  den  Vereinigten 
Staaten  auf  419  039  581  (i.  V.  392  919  314)  t im  Worte 
voll  512  610  744  (i.  V.  476  756  963)  f,  so  daß  für  1906 
eine  Zunahme  um  28  120  240  t oder  5,4  °/o  im  Gewichte 
und  von  7,5  “/o  im  Werte  zu  verzeichnen  ist.  Von  dieser 
Förderung  hat  Fennsylvanien  allein  48,4  */o  geliefert. 
Wtlhrend  des  letzten  Jahres  hat  Westvirginia  den 
Staat  Jllinois  in  der  Kohlonproduktion  überholt  und 
ist  damit  an  die  zweite  Stolle  gerückt. 


Frankreich!»  Hochofenwerke  am  1.  Juli  1U07. 

Dem  „Echo  dos  Mines  et  de  la  Mötallurgio''  zu- 
folge standen  an  Hochöfen  im  Feuer: 


Bezirk 

1.  Juli 
11*07 

1.  JAnunr 
19t>7 

1.  JuH 
11*0« 

Osten 

74 

76 

71 

Norden  

Mittel-,  Süd-  und  West- 

14 

14 

14 

Frankreich  .... 

33 

32 

30 

Zusammen 

121 

122 

115 

Es  waren  also  am  1.  Juli  d.  J.  6 Hochöfen  mehr 
im  Betrieb  als  vor  Jahresfrist.  Nach  Art  des  er- 
zeugten Eisens  verteilen  sie  sich  auf  die  Bezirke 
wie  folgt: 

PuddoU  QIrDcreU  Thooia«* 
<*Ucn  eUvo 


JrtD. 

Juli 

J«D. 

Juli 

Jan, 

Juli 

Osten 

12 

11 

20 

22 

41 

41 

Norden  

6 

7 

1 

1 

6 

6 

Mittel-,  Süd-  und 
West-Frankreich  . 

17 

18 

11 

11 

3 

3 

Im  Osten  haben  die  Acieries  de  Longwy  einen  Ofen 
niedergeblasen,  während  die  Firmen  Marc-Katy  & Oo. 
und  de  Saintignon  je  einen  Ofen  in  Betrieb  gesetzt 
haben.  Im  nördlichen  Bezirk  werden  die  Acieries  de 
Paris  et  d'Outrcau  einen  dritten  Ofen  hauen,  weit 
sie  mit  zwei  Oefen  dom  steigenden  Bedarf  an  Hämatit 
und  Ferromangaii  nicht  genügen  konnte.  Denain 


Anzin  stellt  nach  Inbetriebsetzung  zweier  neuer  Oefen 
zwei  ältere  neu  zu.  Auch  die  übrigen  Bezirke  bieten 
ein  Bild  angespannter  Tätigkeit,  um  dem  Bedarf  nacb- 
zukoinmen. 

im  ganzen  stellt  sich  die  Gesamttagesorzeugung 
am  Ende  des  1.  Halbjahres  1907  auf  11000  t Roh- 
eisen, sie  ist  also  dieselbe  geblieben  wie  am  Schlüsse 
des  Jahres  1906.  Die  fünf  Gesellschafton,  die  die 
stärkste  Roheisenerzeugung  aiifzuweison  haben,  sind : 

I f.  d.  Tug 


Acieries  de  la  Marine 1100 

M.  M.  de  Wendel 780 

Aci4ries  de  Longwy 700 

, „ .Micheville 700 

„ , Neuves-Maisons 650 


Wir  versagen  es  uns,  eine  ausführliche  Liste  aller 
französischen  llochofenwcrke  zu  bringen  mit  Angabe 
der  Anzahl  der  Oefen  und  deren  Leistungsfähigkeit, 
da  sich  diese  Zahlen*  gegen  das  Vorjahr  nur  un- 
wesentlich geändert  haben. 

Einige  Zahlen  der  Gesamtrohoisenerzeugung  der 
letzten  Jahre  erläutern  am  besten  die  stetige  Ent- 
wicklung dieser  Industrie,  bei  welcher  die  Produktion 
des  Bezirkes  Muurtbe-ot-Moselle  als  wichtigster  Faktor 
auftritt;  die  Ruhoisonerzeugung  dieses  Bezirkes  stieg 
von  1900  bis  1906  um  37  */o. 


OeftumtcntcuKUDir 

Hcurtbe-<*uMo«elle 

KcRen  das 

grtfcn  das 

Vorjuhr 

VorjÄhr 

t 

±1«  % 

t 

±ia  % 

1900 

2 714  298 

1 669  894 

1901 

2 388  823 

— 12 

1 446  416 

- 14 

1902 

2 404  974 

+ 0,7 

1 501  480 

h 8 

190.3 

2 840  517 

; 18 

1 887  446 

1-  21 

1904 

2 974  042 

+ D,5 

2 001  149 

h e 

1905 

3 076  712 

2 108  757 

- 5 

1906 

3 319  032 

+ 8 

2 291  631 

- 9 

Die  Oesamtorzeugung  des  Jahres  1906  übersteigt 
also  die  des  Jahres  1900  um  rund  22  */o. 


* „8tahl  und  Eisen^“  1906  Nr.  16  S.  1022. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Vor  einiger  Zeit  sind  auf 
den  bayrischen  Staatscisenbabnen  mit  einer  von  der 
Firma  .Maffei  in  München  gebauten  ^gekuppelten 
.Schnellzuglokomotivo  auf  der  Linie  München — Augs- 
burg 8chnellfabrten  mit  sehr  günstigem  Ergebnis  ver- 
anstaltet worden.  Die  Lokomotive  beförderte  einen 
Wagonzug  von  150  t Gewicht  mit  einer  durchschnitt- 
lichen Geschwindigkeit  von  130  km  in  der  Stunde. 
Längere  Zeit  hindurch  erreichte  sie  eine 

Geschwindigkeit  von  164,5  kin  In  der  Stunde, 

4,5  km  mehr,  als  die  Firma  Matfei  garantiert  hatte.  Es 
dürfte  dies  wohl  die  größte  Geschwindigkeit  sein,  die 
jemals  in  Europa  mit  einer  Dumpflokumutivu  gefahren 
wurde.  Der  Gang  der  .Maschine  war,  wie  die  „Zeitschrift 
des  Vereines  deutsch.  Eisenbahn-Verwaltungen“  weiter 
mitteilt,  bei  dieser  Fahrt  bemerkenswert  ruhig  und  die 
Dampferzeugung  trotz  der  hohen,  rund  2000  P.  S.  be- 
tragenden .Vrbeitsleistung  so  reichlich,  daß  die  Fahrt 
mit  gleicher  Geschwindigkeit  noch  längere  Zeit  hätte 


fortgesetzt  werden  können.  Die  Geleise  und  der 
Bahnoberbau,  die  nach  den  Schnellfnhrten  sofort  ein- 
gehend untersucht  wurden,  haben  sich  den  hoben  Be- 
anspruchungen durchaus  gewachsen  gezeigt.  Zu  be- 
merken ist,  daß  der  Betriebsdruck  14  Atm.  erreichte 
und  daß  der  Tender  26  cbm  Wasser  und  8 t Kohlen 
faßt.  Das  Diciistgewicht  der  Lokomotive  allein  be- 
trägt 81,5  t,  dos  des  Tenders  und  der  Lokomotive 
133,7  t. 

Großbritannien.  Bei  der  stetig  wachsenden 
Verwendung  von  Aluminium  in  der  Stahlindustrie  und 
seiner  großen  Bedeutung  für  verwandte  Betriebs- 
zweige worden  einige  Angaben  Uber 

die  Alamlniam-Indnstrio  der  Welt  Ini  Jahre  11)07* 

von  allgemeinem  Interesse  sein. 

Das  vergangene  Jahr  war  bedeutsam  durch  das 
Erlöschen  von  fünf  amerikanischen  Patenten,  die  Hall 
im  Jahre  1889  auf  Herstellungsverfahren  für  Alu- 

* „The  Engineer“,  17.  Mai  1907  3.  492;  siehe 
auch  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  21  S.  747. 
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27.  Jfthrg.  Nr.  83. 


tninium  erteilt  worden  waren.  Die  H^roult-Pa- 
tente  sind  in  Europa  seit  1902  erloschen  und  die 
Herstellung  von  Aluminium  auf  elektrolytischem  Wege 
ist  daher  jetzt  in  Europa  freigegeben.  In  den  Ver- 
einigten Staaten  ist  die  technische  Gewinnung  Ton  Alu- 
minium durch  die  Bradloy-Pateiito,  die  erst  im 
Jahre  1909  erloschen,  so  ziemlich  noch  ein  Monopol 
der  Pittsburg  Keduction  Company.  Nachfolgend  sind 
die  Werke  zusammengestellt,  die  zurzeit  Aluminium 
erzeugen,  unter  Angabe  der  den  einzelnen  Werken 
zur  VerfQgung  stehenden  Kraft; 

British  Aluminium  Company: 


P.  8. 

1 . Foyers,  N.  B 5 000 

2.  Sarpsfos,  Norwegen 10  000 

Erweiterungen  und  Ncuanlagen  im  Bau : 

Loch  Leven  K.  B.,  Conway  Valley, 

Nord  - Wales  und  Osiorcs  (Schweiz) 
zusammen  mit 60  000 

Sociöt6  Electron) ötallurgiquo  Franca ise: 

3.  La  Praz  (Frankreich) 7 500 

4.  Gardanneu  (Frankreich) 7 500 

Compagnie  des  ]>roduits  chimiques  d'Alais: 

5.  (!alypso,  Frankreich  lOOüü 

6.  St.  Felix,  Frankreich 2 500 

Alu miniun) - Industrie  .Aktien - Gesellschaft; 

7.  Neuhausen,  Schweiz 5 000 

8.  liheinfelden,  Deutschland 5 000 

9.  Lend-Gastein,  Üosterreich 15  000 

Erweiterungen  und  Nouanlagen  im 


Bau:  An  der  Rhone  und  Navigence 
(Schweiz)  mit  zusammen  . . 50  000  — 75  000 

Pittshurg  Reduction  Company: 

10.  und  11.  Niagara  Falls  (2  Werke)  . , 10  000 

12.  Sl)awinegan  Falls,  Kanada 5 000 

13.  Massona,  Vereinigte  Staaten  ....  12000 

Eine  italienische  Gesellschaft: 

14.  Pescara,  Norditalien 3 000 

Dio  Goaamtkraft,  die  hoi  diesen  sechs  Gesell- 
schaften mit  14  Werken  zur  Verfügung  steht,  stellt 
sich  also  auf  94  500  P.  S.  Unter  der  Annahme,  daß 
4 P.S.  nötig  sind,  um  1 t Aluminium  hcrzustollen,  so 
reichte  diese  Kraft  aus,  um  24  000  t im  Jahre  zu  er- 
zeugen. Diese  Zahl  ist  jedoch  aus  zwei  Gründen  bisher 
noch  nicht  erreicht  worden.  Einmal  entsprechen  bei  man- 
chen Werken  dio  Einrichtungen  zur  Reduktion  dos 
Metallos  durchaus  nicht  der  zur  Verfügung  stehenden 
Kraft,  da  bis  zu  dem  plötzlich  stark  ansteigenden 
Bedarf  an  Aluminium  im  letzten  Jahre  ein  woitcr- 
gehender  Ausbau  der  Werke  in  dieser  Richtung  nicht 
gerechtfertigt  erschien.  Zweitens  können  der  Natur 
der  Sache  nach  dio  Aluminiumworko  die  zur  Ver- 
fügung stehenden  Wasserkräfte  nur  während  der 
Winter-  und  Frühjahrsmonatc  voll  ausnutzen,  während 
des  übrigen  Teiles  des  Jahres  stellt  sich  die  Zahl  der 
nutzbar  zu  ntachenden  Pferdestärken  erheblich  nie- 
driger als  in  obiger  Liste  angegeben.  Unter  Berück- 
sichtigung dieser  Gründe  dürfte  sich  die  tatsächliche 
Erzeugung  an  Aluminium  im  Jahre  1906  trotz  des 
großen  Bedarfes  und  des  erhöhten  Preises  auf  nur 
ungefähr  I2  00U  t stellen  oder  etwa  die  Hälfte  der 
nach  obiger  Aufstellung  möglichen  .Maximalproduktion. 
Dio  Nachfrage  hat  also  in  dem  genannten  Zeitraum 
dos  .Angebot  bedeutend  überstiegen,  und  dio  Werke 
sind  in  neuerer  Zeit  erheblich  erweitert  worden,  utn 
dem  Bedarf  begegnen  zu  können  und  von  den  ge- 
stiegenen Preisen  noch  Nutzen  zu  ziehen.  Nach- 
folgende Tabelle  gibt  die  Zahlen  für  die  Erzeugung 
in  den  Jahren  1896  bis  1906  sowie  die  erzielten 
Preise  an: 


Jahr 

KrxeuKuog 

t 

Prell  r.  d. 
Tonne  In 

.4 

Jahr 

Krzeutcung 

■ 

Preis  t.  d. 
Tonne  in 

1896 

1780 

j 3166 
j 

1902 

7870 

1 1 

1897 

3380 

1903 

8230 

\ 2452 

1898 

4020 

1904 

8680 

I 

1899 

5550 

1 3024 

j 

1905 

9140 

3064 

1900 

1901 

7310 

7540 

1906 

12190 

4086 

Seit  dem  Jahre  1902  haben  es  dio  beteiligten  Werke 
abgolohnt,  ofßziolle  Zahlen  zu  Teröffontlichcn,  und  es 
sind  die  Zahlen  für  die  Erzeugungen  nur  geschätzte. 
Dio  genannten  Preise  sind  dio  von  der  British  Alu- 
minum  Company  für  98, '99  Blockmatorial  an- 

gegebenen. 

Eine  einer  andern  (Quelle* **  entnommene  Aufstel- 
lung kommt  auf  etwas  abweichende  Zahlen  für  die 
Erzeugung  der  Welt  und  beziffert  die  Anteile  der 
einzelnen  Länder  wie  folgt: 


1906 

19U.’> 

1904 

1903 

( 

t 

t 

t 

Vereinigte  Staaten 

6000 

4500 

8900 

8400 

Deutschland  . . . 

3500 

3000 

3000 

2500 

Frankreich  .... 

4000 

3000 

1700 

1600 

England 

1000 

1000 

700 

700 

Welterzeugniig 

14500 

11500 

9300 

8200 

Nordamerika. 

Nach 

einer 

Mitteilung 

**  hat 

dio  Anwendung  des 

Gajleyschen  Wlndtrocknungsrerfahreiis 

an  den  Isabella-Oefen  der  Carnegiewerke  im  Monat 
Mai  dieses  Jahres  ausgezeichnete  Betricbsrcsultatc  ge- 
zeitigt. Einen  Vergleich  der  Leistungen  des  Ofens 
Nr.  1 , der  mit  getrockneter  Gebläseluft  arbeitet, 
gegenüber  denen  des  Ofens  Nr.  2,  der  mit  gewöhnlicher 
Luft  betrieben  wird,  während  beide  Oefen  das  gleiche 
Material  verarbeiten,  bietet  folgende  Aufstellung: 
TSi;llchr  Erzeugung  Kok«Tcrbrauch 

Nr.  1 466  t 921  kg 

Nr.  2 357  t 1077  kg 

Die  Zahlen  zeigen,  daß  dio  durchschnittliche  täg- 
liche Leistung  des  nach  dem  Gayloyschen  Verfahren 
betriebenen  Ofens  um  109  t oder  rund  30,5  ®/o  höher  war 
als  die  des  mit  gewöhnlicher  Gebläseluft  arbeitenden 
Ofens,  und  daß  der  Koksverbrauch  f.  d.  t 166  kg  oder 
rund  14,5  ®/o  niedriger  war. 

Es  muß  dabei  bemerkt  werden,  daß  Ofen  1,  der 
bis  dahin  in  einer  HUttonreisc  621  466  t Eisen  cr- 
blascii  hat,  einer  Neuzustollung  bedarf,  während  in  Ofen 
Nr.  2,  der  erst  im  Jahre  1906  angeblascn  worden  ist, 
bis  jetzt  nur  rund  138  900  t hergestcllt  worden  sind. 
W.  R.  Miller  in  Pittsburg  gibt  eine 

Neuerang  an  Gaserzengernt 

an,  die  auf  eine  gute  und  gleichmäßige  Verteilung 
des  eingeblasenen  Luftdampfgemisches  über  die  ganze 
Oberfläche  des  Brennstoff<|ueraeliuittcs  hinziolt.  Zu 
gleicher  Zeit  soll  sie  eine  freie  Abwärtsbewegung  der 
.Asche  in  den  Aschenfall  erleichtern.  Die  boistchende 
Abbildung  zeigt  den  unteren  Teil  eines  Forter-Miller- 
Guserzeugers,  der  in  der  bekannten  Weise  mit  einem 
Wasserabschluß  versehen  ist.  Die  Neuerung  eicht 
einen  VVindkasten  vor,  aus  einem  hohlen  Ring  be- 
stehend, der  konzentrisch  in  dem  Gaserzeuger  ge- 
lagert ist.  Dio  nach  innen  und  außen  abfallenden 
Flächen  a und  b des  in  diesem  Teile  dreieckigen 


* „American  Association  of  Commerce  and  Trade“, 
Berlin,  Nr.  4 S.  5. 

**  ,Iron  Age“,  6.  Juni  1907,  S.  738. 
t „Iron  Age“,  4.  Juli  1907  8.  14. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Querschnittes  des  Windkastens  sind  so  angeordiiet, 
daß  die  Schlacken  leicht  nach  innen  und  außen  dar- 
über hinwogrutschon  können.  Der  Windkasten  be- 
steht aus  einer  Reibe  Ton  KreiHsegmontou,  die  durch 
Flanschen  miteinander  versebraubt  werden  können, 
und  die  schiefen  Wände  a und  b besitzen  eine  be- 
sondere Stoßanordnung,  so  daß  die  einzelnen  Teile 


des  Windkastens  starr  miteinander  verbunden  werden 
können.  Durch  die  OeiTnungen  c und  d tritt  die  Ver- 
brennungsluft ein.  Der  Windkasten  ruht  auf  hohlen 
Säulen  c,  das  Kohr  f stellt  die  Verbindung  mit  dom 
Gebläse  her.  Hei  Gaserzeugern  von  größerem  Durch- 
messer können  auch  mehrere  dieser  ringförmig  kon- 
zentrisch angeordneton  Windkasten  verwendet  werden. 

Aegypten.  Im  Anschluß  an  das  Nilatauwerk 
bei  Assuan  ist  kürzlich  ein 

Bewässernngskanal  ans  Stahlblech* 

durch  die  Firma  Thomas  Pigott  & Oo.  in  Birmingham 
ausgefUhrt  worden.  Der  Kanal  bat  eine  Länge  von 
rund  1600  m,  besitzt  ein  halbkreisförmiges  Profil  von 
3 m Radius  und  ist  als  offene,  aus  6 mm  dickem 
Stahlblech  zusammengenietoto  Rinne  ausgebildet.  Ver- 
stärkt wird  diese  Rinne  durch  spantenartige  Kippen 
aus  ][- Eisen,  diu  in  Abständen  von  etwa  7Ö  cm  an 
der  Außenseite  angebracht  sind,  sowie  durch  einen 
kreuzförmigen  Horizoutalverband,  der  die  beiden 
oberen  Ränder  der  Kinne  zusammenhält.  Zudem  ist 
der  in  einem  ungefähr  1,5  m tiefen  und  mit  Sand 
ausgefOllteu  Längsgrabou  ruhende  Kanal  zu  beiden 
Seiten  mit  einer  Erdaufschüttung  versehen,  die  zur 
Aufnahme  eines  Teiles  des  seitlichen  Wasserdruckes 
bestimmt  ist  und  gleichzeitig  die  Blechwandungen 
vor  den  schädlichen  TempcratureinflQssen  dos  dortigen 
Wüstenklimas  schützt.  Während  der  Montage  der 
eisernen  Kinne,  die  mittels  eines  auf  Schienen  lau- 
fenden hölzernen  Portalkrans  bewerkstelligt  wurde, 
machten  sich  allerdings  diese  Tumpcratureinflüsso, 
besondere  bei  einseitiger  Sonnenbestrahlung,  in  stören- 
der W eise  geltend.  Zur  Ermöglichung  der  Ausdehnungs- 
bowoguiig  in  der  Längsrichtung  mußte  der  Kanal  in 
100  in  langen  Teilstiicken  hergcstellt  worden,  die 
jeweils  durch  kurze  gemauerte  Zwischenstücke  mit- 
einander verbunden  sind.  In  diesen  Mauerwerks- 
körporn  ist  die  verstärkte  eiserne  Rinne  in  jiassender 
Weise  gelagert  und  mit  einer  nachstellbaren  ilanf- 
dichtung  versehen.  Mach  Füllung  des  Kanals  erwies 
sich  die  inwendige  Isolierung  durch  das  fließende 
Wasser  als  vollkommen  hinreichend  zur  Vermeidung 
störender  TcmperaturoinflOsso.  Die  Mietarbeit  geschah 
von  Hand,  während  für  das  Verstemmen  der  Nähte 
Preßluft  in  Anwendung  kam ; die  gesamte  Bauzeit 
dauerte  bei  ununterbrochener  ,\rheit  ungefähr  fünf 
Monate.  Gespeist  wird  der  Kanal  aus  einer  von 
Gebr.  Sulzer  in  Winterthur  gelieferten  Zcntrifugal- 


* „Schweizerische  Bauzoitung“,  13.  Juli  1907,  S.  26. 


pumpenanlage.  Die  DurebHaßmengo  beträgt  bei  dem 
KanalgefäUo  von  durchschnittlich  0,1  ".'oo  rd.  12  cbm/Sek., 
was  eine  Wasscrgoschwindigkcit  von  0,85  m/Sek.  ergibt. 

0.  P. 

Die  Erreichnng  hoher  Temperatnren  bei 
Laboratorinmarersnehen. 

Versucht  man  zum  Studium  gewisser  Reaktionen 
Temperaturen  zu  erhalten,  die  z.  B.  höher  liegen  als 
der  Schmelzpunkt  dos  Platins  (1780“  C.),  so  stößt 
man  auf  Schwierigkeiten,  wenn  man  sich  nicht  eines 
elektrischen  Ofens  bedienen  kann.  Die  Gasofen- 
konstrnktionen  lassen  im  allgemeinen  keine  Tem- 
peraturen, die  Ober  1700  bis  18UÜ“  C.  liegen,  erreichen. 
M.  0.  Cbabrie  berichtete*  der  französischen  Aka- 
demie Ober  seine  Versuche,  die  Erfahrungen  der  Alu- 
minothermie  auch  in  dieser  Hinsicht  nutzbar  zu 
machen.  Er  stellte  zunächst  den  zu  erwärmenden 
Tiegel  in  einen  andern  geräumigeren  Tiegel  und 
füllte  den  zwischen  denselben  verbleibenden  Zwischen- 
raum mit  pulverförmigem  Aluminium  aus.  Nach  voran- 
gegangoner  Erwärmung  bis  auf  Rotglut  leitete  er 
einen  Strom  von  trockenem  Sauerstoff  auf  das  Alu- 
minium. Das  Heizmedium  wurde  stark  weißglOhend 
unter  lebhafter  Wärmeentwicklung,  aber  die  Hitze 
verbreitete  sich  nicht  in  der  metallischen  Masse,  und 
die  Temperatur  des  kleinen  Tiegels  stieg  so  unerheb- 
lich, daß  die  in  demselben  enthaltenen  Eisenfeilspäne 
nicht  scbmol/en.  Ein  negatives  Resultat  wurde  auch 
erhalten  bei  dem  Ausgießen  von  Aluminiumpulver  in 
geschmolzenes  Zinn  hei  dem  gleichzeitigen  Einiciten 
eines  Sauerstoffstromos  in  die  Masse.  Boi  der  Ver- 
wendung eines  Gemisches  von  5 bis  10  */o  Magnesium 
mit  Aluminium  nahm  der  Ticgclinbalt  auch  keine 
sehr  hohe  Temperatur  an.  Versuche  mit  Mischungen 
von  Manganoxyd  und  Magnesium  oder  von  Magnesium 
mit  Obromoxyd  im  Sauerstoffstrom  ergaben  auch  keine 
brauchbaren  Resultate.  Am  besten  fiel  noch  eine 
Verbrennung  aus  von  Ohromoxyd  mit  Aluminium,  das 
bis  zur  Hälfte  seines  Gewichtes  mit  Magnesium  ge- 
mischt war;  aber  die  erzeugte  Temperatur  genügte 
doch  nicht,  Platin  in  dom  kleinen  Tiegel  zum  Schmelzen 
zu  bringen. 

Erst  durch  die  Nutzanwondung  des  Gold- 
schmidtschen  Verfahrens,  bei  dom  als  Sauerstoff- 
träger ein  Motalloxyd  benutzt  wird,  erzielte  Chabri(i 
den  gewünschten  Erfolg.  Am  geeignetsten  erwies  sich 
die  Behandlung  von  Eisenoxyd  mit  Aluminium.  Wendet 
man  Aluminiumpulvor  an,  das  zur  Hälfte  mit  Mag- 
nesium gemengt  ist,  so  hat  man  den  Vorteil,  Materialien 
benutzen  zu  können,  die  stets  im  Handel  erhältlich 
sind  und  deren  Entzündung  leicht  mit  Hilfe  eines 
Magnesiumfadons  gelingt.  Verwendet  man  grob- 
körniges Aluminium,  das  speziell  für  das  Goldschmidt- 
Verfahren  hergostollt  ist,  so  bedient  man  sich  zur 
Einleitung  der  Verbrennung  dos  Baryumoxydes  und 
eines  Magnosiumfadens.  Will  man  also  einen  be- 
liebigen Körper  schnell  auf  eine  Temperatur  erhitzen, 
die  höher  liegt  als  der  Schmelzpunkt  des  Platins,  so 
bringt  man  den  in  einen  Magnesittiegel  oingeschlos- 
senen  Körper  in  einem  größeren  Tontiogel  unter  und 
füllt  den  Zwischenraum  zwischen  beiden  Tiegeln  mit 
einer  Mischung  von  Eisenoxyd  und  Aluminium  aus, 
die  man  auf  eine  der  bekannten  Weisen  zur  Entzün- 
dung bringt.  — 

Diese  Anwendung  der  Aluminothermie  (Thermit- 
reaktion) zur  Erwärmung  von  Körpern  ist  übrigens 
unseres  Wissens  für  bestimmte  Laboratoriumsversuche 
schon  mehrfach  geschehen,  wo  es  galt,  hohe  Tem- 
peraturen auf  einfache  Weise  zu  erzeugen,  ohne  daß 
darauf  Wert  gelegt  zu  worden  braucht,  daß  die  Er- 
hitzung eine  andauernde  sei.  Der  erste,  der  eine 
praktische  Anwendung  aus  der  Thermitreaktion  in 

• „Comptos  Rendus“,  16.  Juli  1907,  S.  188. 
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Bücherschau. 


27.  Jehrg.  Nr.  33. 


dieHcr  Richtung  zog,  iet,  soviel  uns  bekannt,  Kahl- 
bau in  in  Basel  gewesen  für  seine  Untersuchungen 
der  Destillation  von  .Metallen  im  Vakuum.  Auch 
Muthmann  benutzte  .Meialloxyd-Aluminiumgemisehc 
um  kleine  Magnesiatiegel  von  außen  zu  erhitzen,  in 
denen  er  metallisches  Vanadin,  Niob  und  Tantal  her- 
stellte mit  Hilfe  der  Metalle  der  seltenen  Erden,  der 
sogenannten  Ceritmelallo.*  O.  P. 

° Bericht  Aber  die  Tätigkeit  des  Kuratoriums 
und  des  Vorstandes  der  Jubiläumestiftung  der  Deut- 
schen Industrie  1906  S.  21. 


Verband  deutscher  Elektrotechniker. 

Der  Verband  teilt  mit,  daß  auf  der  diesjährigen 
Jahresversammlung  ein  neuer  Wortlaut  der  „An- 
leitung zur  ersten  Hilfeleistung  bei  Unfällen 
im  elektrischen  Betriebe“,  der  unter  Mitwirkung 
des  Keichsgesundheitsamtes  aufgestellt  worden  ist, 
angenommen  wurde.  Diese  Anleitungen  erscheinen  bei 
der  Verlagsbuchhandlung  Julius  Springer,  Berlin  N.  24, 
in  Taschenformat  zum  l’rciso  von  60  d für  10  Stück 
bezw.  5 Jt  für  100  Stuck,  in  IMakatform  zum  Preise 
von  3 .4  für  10  Stück  bezw.  6 .4  für  25  Stück. 


Bücherschau. 


Jo  bann  es  Penzler:  liisimirck  und  die  „Ham- 
burger Xachrichten“ . Die  vom  Ersten  Ueiclis- 
kanzler  beeintliißten  Artikel  in  den  „Hamburger 
Nacliricbtcn“  aus  den  .Tabren  1890  bis  1898. 
I.  Bd.  Berlin,  Ed.  Trewendt,  1907.  (XIII.  Bd. 
aus  der  „Gesebiebte  des  Fürsten  Bismarck“ 
in  Einzeldarstellungen.)  Brosch.  3,7.'> 
geb.  ,’) 

Daß  dem  Fürsten  Bismarck  nach  seiner  Ent- 
lassung BO  gut  wie  jedem  andern  preußischen  Staats- 
bürger das  Recht  zustand,  seine  .Meinung  in  Wort  und 
Schrift  frei  zu  äußern,  wurde  damals  nur  seitens  der 
Blätter  vom  Schlage  der  „Freisinnigen  Zeitung“  be- 
zweifelt. Vernünftige  Leute  waren  nicht  der  Ansicht, 
daß  ein  Staatsmann,  der  dreißig  Jahre  lang  die  hervor- 
ragendste Stellung  im  öffentlichen  Leben  eingenommen 
und  dies  wie  kein  anderer  maßgebend  beherrscht 
hatte,  mit  seinen  .\emtern  zugleich  seine  politische 
Kraft,  seine  Vaterlandsliebe  und  das  Bedürfnis  ver- 
loren habe,  mit  der  öffentlichen  Meinung  in  Fühlung 
zu  bleiben  und  sie  nach  seiner  Ueberzeugung  zu  be- 
einflussen. Ja,  sie  glaubten  sogar,  daß  das  deutsche 
Volk  ein  Recht  darauf  habe,  über  die  .\uffassung  des 
Fürsten  Bismarck  in  allen  wichtigen  Fragen  jederzeit 
unterrichtet  zu  bleiben.  Und  sie  täuschten  sich  nicht 
in  dieser  Auffassung,  die  Fürst  Bismarck  vollkommen 
teilte,  der  das  Angebot  der  „Hamburger  Nachrichten“, 
sein  Dolmetsch  zu  werden,  gern  annahm,  nicht  etwa, 
um  eich  mit  seinem  Nachfolger  zu  messen,  sondern 
um  zum  Wohle  des  Vaterlandes  da  mitzuhelfen,  wo 
seine  Stimme  und  sein  Rat  nicht  ersetzbar  waren. 
Was  übrigens  um  so  nötiger  war,  als  jene  Kreise  der 
„Freisinnigen  Zeitung“  das  Gerücht  kolportierten, 
Fürst  Bismarck  sei  der  Morphiumsucht  verfallen  und 
zwar  in  so  hohem  Grade,  daß  er  den  Zusammenhang 
seiner  Gedanken  verloren  habe,  ein  Gerücht,  das  be- 
teiligte Kreise  auch  dem  Monarchen  in  einer  Form 
zuzuraunen  wußten,  daß  er  es  für  notwendig  hielt, 
sich  durch  Anhörung  des  Arztes  des  Fürsten,  des 
Prof.  Schweninger,  von  der  gänzlichen  Grundlosigkeit 
der  Sache  zu  überzeugen,  ln  welcher  Weise  über- 
haupt gegen  dun  Gründer  des  Reichs  agitiert  wurde 
in  der  Zeit,  da  (’aprivi  den  Uriasliriof  an  den  Wiener 
Hof  richtete  und  ängstliche  Geheimratsseelen  das  Bild 
des  Fürsten  Bismarck  entweder  vom  Nagel  nahmen 
oder  wenigsten.s  verhüllten,  um  nicht  in  den  Verdacht 
der  Bismarckfreundlichkeit  zu  geraten,  das  ist  noch  in 
frischer  Erinnerung  und  brennt  als  Schandmal  unmänn- 
licher .Streberei  gewisser  Kreise  gegenüber  dem  auf- 
gehenden  Gestirn  so  in  der  deutschen  Volksseele  weiter, 
daß  es  nimmer  vergessen  werden  wird.  In  diese  Zeit 
fällt  die  Verteidigung  Bismarcks  in  den  „Hamburger 
Nachrichten“,  die  dadurch  dem  Vaterlande  einen 
großen  Dienst  leisteten.  Nur  sehr  Wenige  werden 
diese  .\rtikcl  damals  gesammelt  und  aufbewahrt  haben, 
obwohl  sie  wichtigste  Dokumente  unserer  Zeitgeschichte 


sind,  BO  daß  auch  Fürst  Herhert  v.  Bismarck  wieder- 
holt den  Wunsch  aussprach,  sie  möchten  in  Buchform 
vereinigt  und  weiteren  Kreisen  unseres  Volkes  zu- 
gänglich gemacht  werden.  Das  ist  nun  in  dom  vor- 
liegenden Buche  geschehen,  das  eine  wichtige  Er- 
gänzung der  „Gedanken  und  Erinnerungen“  des  Fürsten 
Bismarck  bildet;  denn  es  enthält  nicht  nur  zahlreiche 
Erläuterungen  seines  Wirkens  im  .Vmte,  sondern  auch 
eine  fortlaufende  Kritik  der  amtlichen  Tätigkeit  seiner 
beiden  ersten  Nachfolger.  Und  so  stellt  es  sich  als 
ein  unschätzbares  Nachschlagewerk  betreffs  der  Ereig- 
nisse und  Stimmungen  jener  Zeit  dar,  die  wir  ja 
staunend  und  bekümmert  zugleich  über  so  viel  Un- 
verstand noch  mitoricbt  haben,  und  die  so  viel  Ueber- 
raschungen,  Schwankungen,  Fehlschritte,  Unbegreif- 
lichkeiten zutage  förderte,  daß  cs  ein  Gefühl  unend- 
lichen Behagens  auslöst,  während  all  dieser  Unruhe 
den  Alten  im  Sachscnwalde  als  den  ruhenden  Pol  in 
der  Erscheinungen  Flucht  zu  erblicken,  mag  es  sich 
nun  um  die  Besorgnisse  ('aftrivis  handeln,  durch  den 
Besuch  Bismarcks  am  Wiener  Hofe  könne  das  An- 
sehen Deutschlands  leiden,  mag  es  die  Versuche  einer 
Rechtfertigung  der  Taten  dos  sozialen  Hcilkünstlcrs 
V.  Berlepsch  auf  der  internationalen  Arlieiterkonfercnz 
in  Berlin  betreffen,  mag  es  die  Handelsverträge,  die 
auswärtige  Politik  — namentlich  unser  Verhältnis  zu 
Rußland  — , das  Volksscluilgesetz,  die  Polonfrage  oder 
irgend  eine  andere  Schwankung  oder  Schwenkung  des 
neuen  Kurses  angehen,  überall  finden  wir  Bismarck 
auf  dem  Posten  zur  Verteidigung  nicht  allein  früherer 
Maßnahmen,  sondern  zur  Abwehr  böser  Folgen  für 
das  von  ihm  geschaffene  Werk.  Und  dies  Material 
ist  um  so  wertvoller,  als  wir  schon  jetzt  sehen,  daß 
Fürst  Bismarck  in  allem  Wesentlichon  rocht  behalten 
hat  und  daß  man  manche  Entgleisungen  vermieden 
haben  würde,  wenn  man  von  vornherein  auf  seinen 
Rai  gehört  hätte.  Meminisse  iuvabit!  Es  ist  eine 
Lust,  in  diesem  Buche  zu  lesen,  das  deshalb  an- 
gesichts seines  billigen  Preises  weitesten  Kreisen 
unseres  Volkes  aufs  wärmste  empfohlen  sei. 

Dr.  W.  Beumer. 

Dr,  Augr.  Zöllner:  Eistnindustrie  und  Stahl- 
icerk-.'<  - Verband.  Eine  wirtscli.'iftspolitische 
Studie  zur  K-irtellfrage,.  Leij»zig.  .\.  Dcicliert 
Nnc.hf.  1907. 

Mit  Recht  weist  der  Verfasser  in  dem  Vorwort 
darauf  hin,  daß  die  Kartelle  allmählich  alt  genug  ge- 
worden seien,  um  auch  die  Praxis  mitredcu  zu  lassen 
und  an  ihrer  Hand,  soweit  es  not  tut,  die  Theorie  zu 
korrigieren.  Das  tut  in  der  Tat  in  sehr  weitem  Maße 
not;  denn  wem  wie  uns  schon  seit  Jahrzehnten  die 
amtliche  Pflicht  obliegt,  die  gesamte  Kartelliteratur 
aufmerksam  zu  verfolgen,  der  weiß  aus  eigener 
grauenhafter  Erfahrung,  welchen  theoretischen  Ballast 
auf  diesem  Gebiete  im  Laufe  der  Zeit  die  volkswirt- 
schaftlichen Bchriftsteller  anhäuften,  von  denen  ja 
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mehrere  auch  in  der  Kartellen(|ueto  den  Schatz  ihres 
Wiaaona  in  auagiebigstem  Maße  auazubreiten,  Ge- 
legenheit gefunden  und  genommen  haben.  Um  ao 
frischer  berQhrt  daa  Torstobonde  Buch,  das  aua  der 
Kenntnis  der  praktischen  Verhültniaso  heraus  ge- 
schrieben wurden  ist  und  einen  um  so  wertvolleren 
Beitrag  zur  Kartelliteratur  bildet,  als  es  in  voll- 
kommenster Unabhängigkeit  von  dem  Stalilwerks- 
Verbande  oder  irgendwelchem  Träger  seiner  oder 
anderweitiger  Interessen  verfaßt  wurde.  Einen  Mangel 
an  Objektivität  worden  deshalb  dem  Verfasser  auch 
diejenigen  Kreise  nicht  vorwerfen  kännen,  die  der 
Kartellbewegung  ablehnend  oder  feindlich  gegenUbor- 
stehen.  Es  hat  dem  Buche  nicht  geschadet,  daß  der 
Verfasser  zunächst  etwas  weiter  ausholt  und  die  Ent- 
wicklung der  deutschen  Eisenindustrie  auf  dom  Wege 
zum  Kartell  sowie  ihre  volkswirtschaftliche  Bedeutung 
darlegt  und  zugleich  einen  Ueborblick  Ober  Geschichte 
und  Bedeutung  der  Herstellungsverfahren  des  Eisen- 
gewerbcs  gibt,  um  dann  die  Konzentration  der  Plisen- 
industrie  — reine  und  gemischte  Werke  — sowie  die 
Lage  und  Bedeutung  der  einzelnen  Industriezentren 
zu  besprechen ; denn  dadurch  hat  er  Gelegenheit  ge- 
funden, zu  zeigen,  daß  ihm  fachmännisches  Wissen 
innewohnt,  das  zur  Beurteilung  der  ganzen  Kartell- 
frage durchaus  unentbehrlich  ist.  Den  zweiten  Teil 
des  Buches  bildet  dann  die  Darlegung  der  Verhält- 
nisse des  Stahlwerks-Verbandes,  wobei  wir  insbeson- 
dere auch  auf  das  Kapitel  verweisen  möchten,  in  dem 
die  Bedeutung  dieses  Verbandes  fQr  die  Arbeiter  be- 
sprochen wird.  Hier  ist  übrigens  dem  Verfasser  (auf 
Seite  164)  ein  kleines  Versehen  passiert,  dos  er  in 
einer  etwaigen  zweiten  Auflage  des  Buches  berich- 
tigen könnte.  Nicht  der  „Verein  deutscher  Arbeit- 
geberverbände", sondern  die  „Hauptstelle  deut- 
scher Arbeitgeberverbände"  ist  in  Anlehnung  an  den 
„Zontralvorband  Deutscher  Industrieller"  geschaffen 
worden.  Die  erstgenannte  Organisation  stellt  eine 
anderwoite  Schöpfung  dar,  die  allerdings  zu  der  ge- 
nannten „Hauptstelle“  in  einem  Kartellverhältnis 
steht.  — Sohr  beachtenswert  sind  endlich  die  Aus- 
führungen des  Verfassers  über  die  Kartelle  und  die 
staatliche  Wirtschaftspolitik,  indem  er  mit  Hecht 
gegenüber  dem  Huf  nach  gesetzgeberischem  Eingreifen 
darlegt,  daß  heute  ein  gesetzgeberischer  Versuch  nur 
ein  Tappen  im  Dunklen  wäre,  und  daß  die  den  Staat 
anrufonden  Kreise  nur  zu  leicht  vergessen,  wie  sie 
dabei  ein  gut  Teil  ihrer  Selbständigkeit  aus  den 
Händen  geben  und  mithin  ein  Stück  von  ihrer  eigenen 
Kraft  und  Stärke  cinbOßen,  ganz  zu  schweigen  von 
dom  allzu  oft  nur  problematischen  Worte  einer  staat- 
lichen Einmischung  in  mehr  oder  weniger  interne 
Angelegenheiten  einzelner  Erwerbsgruppen. 

Dr.  W.  Beutner. 

Paul  Steller:  Nationale  BankpolHik.  Ein 

Beitrag  zur  Bankfrago  in  Deutschland. 
Berlin  SW.,  Hugo  Spanier.  Preis  0,7.’>  c//K. 

Wir  stimmen  mit  dom  Verfasser  nicht  in  allen 
Punkten  überein,  namentlich  nicht  in  den  Ausfüh- 
rungen, die  sich  auf  die  Möglichkeit  einer  Verstaat- 
lichung der  Heichsbank  beziehen.  Er  führt  zwar  in 
objektiver  Weise  die  gegen  die  Verstaatlichung 
sprechenden  Gründe  an,  erachtet  aber  mehrere  der- 
selben für  nicht  so  durchschlagend,  wie  sie  unserer 
Meinung  nach  sind.  Er  überschätzt  auf  der  einen 
Seite  ilio  vermeintlichen  Vorteile  der  Verstaatlichung 
und  erwähnt  anderseits  nicht  einmal  das  unserer 
.Meinung  nach  erheblichste  Bedenken,  das  gegen  eine 
Verstaatlichung  spricht:  das  ist  die  Möglichkeit  einer 
bureaukratischen  Gestaltung  der  Gescliäftsfübrung, 
durch  die  Handel  und  Wandel  aus  dem  Hegen  in  diu 
Traufe  kommen  würden.  Das  hindert  uns  aber  nicht, 
anzuerkennen,  daß  die  Schrift  sehr  wertvolles  .Material 


zur  Beurteilung  unserer  gegenwärtigen,  außerordentlich 
schwierigen  Geldvorhältnissc  boibringt,  und  wir  em- 
pfohlen sie  darum  der  Beachtung  aller  Kreise,  die 
an  einer  angemessenen  Regelung  dieser  Verhältnisse 
ein  Interesse  haben.  Beutner. 

Das  Gesetz  über  Kleinbahnen  and  Pricatanschhiß- 
buhnen  vom  28.  .Fuli  1892,  erläutert  von 
W.  Gleim,  vortr.  Rat  im  Ministerium  der 
öffentlichen  Arbeiten  z.  D.  IV.  neu  boarb.  und 
verm.  .Aull.  Berlin  1907,  Verlag  von  Franz 
Vablen.  Preis  gcb.  10  r.^. 

Bei  der  fortwährenden  Fluktuation  des  Verkehrs- 
wesens und  bei  der  dadurch  bedingten  Fortentwick- 
lung seiner  rechtlichen  Grundlagen  war  es  geboten, 
den  aus  seinen  früheren  Auflagen  bestens  bekannten 
Gleimschen  Kommentar  zum  Gesetze  über  Klein- 
bahnen und  Privatanschlaßbahnon  in  neuer  Bearbei- 
tung orschoinon  zu  lassen.  Zwischen  der  vorigen  und 
der  neuen  Auflage  liegt  eine  achtjährige  Periode 
reich  an  ministeriellen  Anordnungen  und  an  Entschei- 
dungen höchstinstanzlicher  Gerichte.  Die  Neubearbei- 
tung hat  diesen  Anordnungen  und  Entscheidungen 
Rechnung  getragen  und  wird  infolgedessen  von  allen 
Interessenten  willkommen  geheißen  werden.  

Gewerbe  - Unfallrersicherutujsgesetz.  Te.xtausgabe 
mit  Anmerkungen  und  Sachregister  von  weil. 
Dr.  E.  von  Woedtke,  IX.  Aufl.,  von F. Caspar, 
und  Preußisches  Stempelsteuergesetz,  heraus- 
gegeben von  Reg.-Rat  P.  Loeck,  VI.  Aufl. 
Beide:  Berlin  1907,  Guttentagsche  Verlags- 
buchhandlung. Preis  2,50  bezw.  6 

Von  dem  erstgenannten  Werkchon,  Nr.  28  der 
bestens  bekannten  Guttentagschen  Sammlung  deut- 
scher Heichsgesotze,  ist  von  (,'aspar,  Direktor  im 
Reichsamte  des  Innern,  bearbeitet,  jetzt  die  IX.  Auf- 
lage erschienen,  in  der  überall  die  durch  die  Recht- 
sprechung des  Reichsversicherungsanites  und  durch 
die  sonstige  Weiterentwicklung  der  Unfallversiche- 
rung angezeigten  Aenderungen  und  Ergänzungen  vor- 
genommen worden  sind. 

Auch  das  an  zweiter  Stelle  genannte  Werk, 
Nr.  18  der  Guttentagschen  Sammlung  prenßischer  Ge- 
setze, dessen  voraufgegangeno  Auflage  vor  sechs 
Jahren  erschien,  berücksichtigt  natürlich  die  während 
dieser  Zeit  zahlreich  ergangenen  Entscheidungen  der 
Gerichte  und  Erlasse  der  Verwaltungsbehörden.  Beider 
Erscheinen  wird  infolgedessen  von  interessierten  Kreisen 
gerne  gesehen  worden. 

Die  Steinkohlenzechen  des  niederrheinisch-west- 
fälisrhen  Industriebezirks,  des  Aachener  Be- 
zirks und  des  Saargebiets,  der  Pfalz  und  von 
Pilsaß- Lothringen,  sowie  die  Braunkohlengruben 
des  rheinischen  Braunkohlengebiets.  Nach  zu- 
verlässigen (Quellen  bearbeitet  und  heraus- 
gegeben von  Heinrich  Lemberg.  Äus- 
gabe  1907.  Dreizehnte  .Auflage.  Dortmund, 
C.  L.  Krüger,  G.  m.  b.  H.  3 rJb. 

Das  von  uns  an  diesur  Stelle  wiederholt*  an- 
erkennend erwähnte  .Adreß-  und  Nachschlagebüchlein 
hat  in  der  vorliegenden  Ausgabe  dadurch  eine  wesent- 
liche Erweiterung  erfahren,  daß,  wie  auch  aus  dem 
'l'itel  schon  bervorgeht,  die  Steinkohlenzechen  an  der 
Saar,  in  der  Pfalz  und  in  Elsaß-Lothringen,  sowie  die 
rheinischen  Braunkuhlengruben  neu  aufgenummen 
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worden  sind.  In  dieeer  Qoatalt  wird  eich  das  kleine 
Werk  im  geschäftlichen  Verkehr  ohne  Zweifel  weitere 
Freunde  erwerben. 

Dnbbel,  Heinrich,  Itifrenieur:  Entwerfen  und 
Berechnen  der  Dampfmaschinen.  Ein  Lehr- 
iiml  Handbuch  für  Studierende  und  angeliende 
Konstrukteure.  Zweite,  verbesserte  Auflage. 
Mit  427  Textfiguren.  Berlin  IIH)?,  .Julius 
Springer.  Geb.  1 0 

Das  gQnatigu  Urteil,  das  wir  seinerzeit  Uber  das 
vorliegende  Buch  abgegeben  haben,*  wird  u.  a.  auch 
dadurch  bestätigt,  dalS  schon  jetzt  nach  kaum  zwei 
Jahren  der  ersten  .\uflage  eine  zweite  hat  folgen 
können.  Wesentliche  Aenderungen  bat  sie  nicht  er- 
fahren. Ergänzt  oder  umgoarboitot  sind  die  Kapitol 
„Steuerungen“,  „Kondensation“  (insbesondere  der  Ab- 
schnitt „ItäckkUhlung“),  „Regulierung“  und  „Dampf- 
turbinen“. AulSerdem  ist  die  Anzahl  der  Abbildungen 
nicht  unerheblich  vermehrt  worden. 

Kontinuierliche  Balkenbrücken  aus  Eisenbeton  in 
Theorie  uud  Au.tführung.  Von  Dipl. -Tug. 
S.  Zipkes,  Chefingenieur  der  Firma  Luipold 
& Schneider,  Zürich.  Mit  80  Textabbildungen 
und  zwei  Tafeln.  Zürich-Berlin  1907,  Arnold 
Bopp.  4 t/tK. 

Der  Verfasser  wcndetsich  in  seinem  Werke  gogen 
die  Bedenken,  welche  im  allgemeinen  gegen  die  An- 
wendung von  kontinuierlichen  Balkenbrücken  erhoben 
worden,  nämlich  gegen  die  Annahme,  daß  die  Ilöhen- 
lago  der  StQtzpunkio  zu  erheblich  schwanke  und  daß 
schädliche  EintlQsse  durch  Temporaturveränderungen 
sowie  dadurch  hervorgerufen  würden,  daß  bei  langen 
Brücken  nicht  die  erforderliche  Uleichmäßigkoit  des 
Materials  zu  erzielen  sei.  Diese  Kachtoilo  werden 
zwar  nicht  ganz  in  Abrede  gestellt,  jedoch  worden 
die  Bedenken  durch  Berechnungen  und  theoretische 
Betrachtungen  sowie  durch  Besprechung  der  Belastungs- 
ergebnisso  von  ausgofübrton  Brücken  zerstreut. 
E.  Turlet/. 

* „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  1 S.  57. 


Meyers  Kleines  Konversations- Lexikon.  Siebente, 
gänzlich  neubearbeitete  und  vermehrte  Auf- 
lage in  sechs  Bänden.  Mit  etwa  .’)20  Bilder- 
tafeln. Karten  und  Plänen,  sowie  etwa  100 
Textbeilagen.  Zweiter  Band:  (.’ambridge  bis 
Galizien.  Leipzig  und  Wien  1907,  Biblio- 
graphisches Institut.  In  Haibieder  geb.  1 2 t 
Auch  in  diesem  Bande  nehmen  ähnlich  wie  im 
ersten  Naturwissenschaften  nnd  Technik  einen  breiten 
Raum  ein.  Das  tritt  um  so  mehr  zutage,  als  gerade 
unter  den  Buchstaben  0 bis  F außerordentlich  viel 
Stichworto  sich  finden,  die  den  bezoichneton  Gebieten 
angehören.  Die  Loser  von  „Stahl  und  Eisen“  werden 
insbesondere  au  den  Artikeln  über  Dampfkessel, 
Dampfmaschinen,  Eisen,  Eisenbahnen  und  Eisenbau 
prüfen  können,  wie  es  die  Herausgeber  verstanden 
haben,  selbst  in  gedrängtester  Kürze  durchweg  eine 
Darstellung  dos  Gogonstandos  zu  geben,  die  zwar  nur 
alles  Wichtige  bringt,  dabei  aber  doch  den  inneren  Zu- 
sammenhang nicht  vermissen  läßt.  Aus  dem  sonstigen 
technischen  Inhalte  des  Bandes  nennen  wir  noch  die 
Abschnitte  Uber  Elektrische  Plisenbahnen,  Maschinen 
und  Beleuchtung,  sowie  über  P'ornsprochtochnik.  Sehr 
ausführlich  sind  auch  die  geographischen  Stichworts 
behandelt,  so  namentlich  China,  Deutschland,  Europa 
und  P'rankreich.  Ueber  den  bildlichen  Schmuck  des 
Textes  und  die  Ausstattung  des  Werkes  mit  Karten, 
Plänen,  farbigen  und  schwarzen  Kunstbeilagcn,  sta- 
tistischen Tabellen  usw.  haben  wir  uns  schon  früher* 
eingehend  geäußert.  Wir  brauchen  daher  hier  nur 
hervorzuhoben,  daß  in  allen  diesen  Punkten  der  vor- 
liegende Band  seinem  Vorgänger  durchaus  eben- 
bürtig ist. 


Ferner  ist  uns  zugogangen : 

Jabs,  Asm  US,  Ingenieur  in  Zürich:  Ueber  7'orf- 

deatillation  und  Torf  Verwertung.  Berlin  1907, 

Polytechnische  Buchhandlung  (A.  .Soydel).  1 Jt. 
Krull,  Fritz.  Zivil-Ingenieur:  Ueber  Riemen  und 

Riemenbetriebe.  Berlin  W.  85,  F'.  A.  Günthers 
Zeitungsverlag  („Deutsche  Gerber-Zeitung“).  1 Jt. 

* „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  19  S.  679. 
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Die  Lage  des  Boheisengeschäftes.  — Deutsch- 
land. Noch  fortgesetzt  geben  Aufträge  zur  Lieferung 
bis  Endo  dieses  Jahres  ein.  Inzwischen  ist,  wie  schon 
gemeldet,*  der  Eintritt  des  Hochofen  Werkes 
Lübeck  in  das  Syndikat  erfolgt.  Dagegen  hat  das 
Eisenwerk  Kraft  seinen  Eintritt  in  das  Syndikat 
abgelohnt  und  einseitig  die  Verkanfstätigkeit  für  das 
Jahr  1908  aufgenommen;  dadurch  ist  der  frühere 
Kampfzustaud  wiederhcrgostellt  worden. 

Großbritannien.  Trotz  der  sommerlichen 
Gcschäftsstille  sind  die  Roheisenpreise  fester.  Die 
Statistik  des  llandelsamtes  ist  für  Juli  außerordent- 
lich günstig,  besonders  in  der  Eisonausfuhr.  Die 
Verschiffungen  sind  nur  wenig  gegen  den  vorigen 
Monat  zurückgeblieben,  und  da  die  Hütten  schon  seit 
längerer  Zeit  den  Ansprüchen  nicht  nachzukommen 
vermögen,  nchinon  die  Warrantlager  stark  ab,  obwohl 
die  Abladungen  für  .Amerika  geringer  geworden  sind. 
Dieser  .\usfnll  wird  nach  anderen  Richtungen  aus- 
geglichen. Für  Herbst  halten  die  Käufer  noch  zurück. 
Gießeroieisen  Nr.  1 ist  fast  gar  nicht  erhältlich ; 
Nr.  3 stellt  sich  auf  sh  58/ — bis  sh  bfijG  d ab  Werk 
mit  orhcblichoin  Zuschläge  für  bestimmte  Marken. 
Hämatit  ist  ebenfalls  schwer  käuflich  zum  unvor- 

• „8tabl  und  Eisen“  1907  Nr.  30  8.  1115. 


änderten  Preise  von  sh  81/6  d.  Hiesige  Warrants 
Nr.  3 notieren  sh  57/6  d Kasse  Käufer.  In  Connals 
Lagern  befinden  sich  207  128  tone,  davon  sind 
197  747  tons  Nr.  3 und  9397  tons  Standard-Qualitäten. 
Abnahme  in  diesem  .Monat  12  756  tons. 

Znm  Streik  im  Mosaba  - F.rzbezirk.  * — Das 
ganze  Interesse  der  Erzbozirke  am  t)bcrn  See  kon- 
zentriert sich  natürlich  auf  die  streikenden  Erzvorlader 
im  .Mesababezirk,  denen  jetzt  auch  diu  Bergleute  der 
zugehörigen  Gruben  gefolgt  sind.  Es  wird  kein  Erz 
mehr  an  den  Verladestellen  von  Superior,  Duluth  und 
Two  Harbors  abgeladen,  von  denen  bis  jetzt  täglich 
etwa  225  000  t Erz  abgefertigt  wurden.  Die  Schiffe 
werden  zum  Kohlciitrans|iort  benutzt,  größtenteils  aber 
haben  sie  mangels  1' rächt  festmacheii  müssen.  Die 
beteiligten  Eisenbahnen  usw.  machen  gar  keine  An- 
strengung, ihre  Leute  zur  Arbeit  zurückzubringeu,  und 
nehmen  eine  durchaus  abwartende  Stellung  ein.  Von 
anderer  Seite  unternommene  Vergleichsversuche  sind 
fehlgeschlageii.  Die  Arbeitgeber  haben  berechtigten 
Grund,  über  das  Vorgehen  der  Arbeiter  Klage 
zu  führen,  ila  erst  kurz  vorher  gegenseitige  Ab- 

* „Iron  Agc“,  25.  Juli  1907.  „Stahl  und  Eisen“ 
1907  Nr.  31  S.  1147. 
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machuDgon  getroffen  waren,  nach  denen  die  Arbeiter 
sich  yerptlichtet  hatten,  unter  beBtimmten  LolinverhAlt- 
nisBon  bis  zum  1.  November  d.  J.  zu  arbeiten.  Die 
Arbeiter  glaubten  natürlich  im  Vorteil  zu  eein,  weil  die 
Hochöfen  bald  Erz  benötigen  würden,  aber  eie  vergeBHon 
dabei,  daß  die  Erzlager  der  Hütten  zu  Beginn  der  Lade- 
periode erhebliche  BeBt&ndc  vorrAtig  hatten  und  daß 
Bchon  erhebliche  Mengen  Erz  in  dieaer  Saison  ver- 
laden worden  sind.  Die  Arbeiter  fordern  eine  acht- 
stündige Arbeitszeit  und  einen  Minimallobn  für  Tage- 
löhner von  2,öü  f für  den  Tag,  steigend  bis  zu  ö / 
für  Maschinisten;  es  sollen  ferner  alle  Abmachungen 
nur  mit  den  Beauftragten  der  Organisation  und  nicht 
mit  einzelnen  Personen  getroffen  werden. 

Man  glaubt  annebmen  zu  können,  daß  eine  Yer- 
stBndigung  in  absehbarer  Zeit  zustande  kommen  wird 
und  daß  ernstore  Störungen  nicht  zu  befürchten  sind. 
Mittlerweile  gehen  22  000  Mann  in  dom  genannten 
Bezirk  müßig,  ungerechnet  die  jetzt  auch  beschAf- 
tigungslesen  Leute  in  den  östlichen  Häfen. 

Der  Verladoausfall  an  Erzen  wird  bis  jetzt  (25.  Juli) 
auf  etwa  l'/i  Millionen  t geschätzt.  Jede  Woche,  die 
der  Streik  länger  andauert,  wird  den  Ausfall  um  etwa 
eine  Million  Tonnen  Erz  vergrößern. 

Zar  Frage  der  Versorgung  der  Stahlindnstrie 
mit  stahlhärtenden  .Metallen.  — Der  gestiigerto 
Bedarf  an  den  Metallen,  die  in  der  Spezialstahl- 
fabrikation  Verwendung  finden,  hat  zu  mannigfachen 
Schürfungen  auf  entsprechende  Erzvorkommen  in  den 
Vereinigten  Staaten  Anlaß  gegeben.  Um  den  viel- 
fachen Nachfragen  in  dieser  Richtung  genügen  zu 
können,  hat  sich  die  Geologische  Landcsanstalt  der 
Vereinigten  Staaten  veranlaßt  gesehen,  eine  besondere 
Untersuchung  der  einschlägigen  Verhältnisse  anzu- 
ordnen, und  hat  Frank  J.  Hess  mit  der  Durch- 
führung derselben  betraut,  der  zu  diesem  Zweck  im 
Laufe  dieses  Sommers  und  Herbstes  die  Staaten  Süd- 
Dakota,  Idaho,  Colorado,  Montana,  Washington,  Oregon, 
Kalifornien,  Nevada,  Utah  und  Arizona  bereisen  wird. 
Die  Ergebnisse  dieser  Untersuchungen  sollen  in  einem  r 
besonderen  Bericht  über  stahlhärtende  Metalle  mit 
Ausnahme  von  Mangan  niedergelegt  werden. 

Nach  der  Wichtigkeit  der  Gewinnung  und  Ver- 
wendung geordnet  erstrecken  sich  die  Untersuchungen 
auf  Nickel,  Chrom,  Mangan,  Wolfram,  Molybdän, 
Vanadium,  Titan,  Kobalt  und  Uran.  Iin  Jahre  1906 
belief  sich  der  Wert  dieser  .Metalle,  soweit  sie  in  den 
Vereinigten  Staaten  gewonnen  worden  sind,  auf  rund 
1 925000  ,4>,  wovon  auf  Wolfram  allein  rund  1 653000,.^ 
entfallen.  Der  Preis  von  Wolfram,  der  in  den  letzten 
Jahren  immer  gestiegen  ist,  stellte  sich  im  Jahre 
1905  auf  etwa  20  bis  25  .4!  f.  d.  Einheit  (1  oJq  in  der 
Tonne)  und  auf  50  >4!  im  Frühjahre  dieses  Jahres. 

Annfahr  von  Elsen*  und  Manganerz  Uber 
Nlkolajew  Im  Jahre  1006.*  — Ueber  Nikolajew 
wurden  im  Jahre  1906  an  Eisenerz  16  486  580  Pud 
und  an  Manganerz  4 457  972  Pud  e.xportiert  (1  Pud 
= 16,4  kg).  Dieser  Export  hat  im  Jahre  1902  be- 
gonnen und  ist  mit  .\usnuhmo  dos  Jahres  1904  stetig 
gestiegen.  Eine  weitere  Vermehrung  steht  einstweilen 
auch  für  dieses  Jahr  noch  bevor.  Es  sind  mehrere 
Abschlüsse  in  hochprozentigen  (65  bis  68'*/o)  Eisen- 
erzen auf  Jahre  hinaus  gemacht  worden,  wovon  wohl 
der  größte  Teil  über  Nikolajew  zur  Ausfuhr  kommen 
dürfte.  Im  Laufe  der  Jahre  sind  auch  die  Preise 
nicht  unerheblich  in  die  Höhe  gegangen,  so  daß  man 
jetzt  mit  7 Kop.  f.  d.  Pud  franko  Waggon  Grube  bei 
62  OjQ  garantiertem  .Metallgehalt  wohl  kaum  mehr  an- 
komnien  kann,  während  vor  einigen  Jahren  4 bis  5 Kop. 
für  gleiche  Sorten  gezahlt  wurden  (l  Kop.  = 2,2  J). 

* Nach  einem  Bericht  des  Kaiscrl.  Vizekonsuls 
in  Nikolajew;  siehe  auch  .Stahl  und  Eisen"  1907 
Nr.  1 8.  34. 


Aus  Furcht,  es  könnte  zu  viel  von  diesem  Erz  in 
das  Ausland  befördert  werden,  sind  in  den  Kreisen 
der  Industriellen  Stimmen  laut  geworden,  die  eine 
Einschränkung  des  Erzexportos  als  wünschenswert 
empfehlen  ließen.  Dies  mag  auch  die  Veranlassung 
zu  der  Idee  gegeben  haben,  ein  Syndikat  aus  den 
Erzgrubenbesitzern  zu  bilden,  das  den  ganzen  Allein- 
verkauf in  die  Hand  nehmen  und  gleichzeitig  durch 
Erhöhung  des  Preises  für  den  inländischen  Konsum 
auf  eine  Einschränkung  des  Erzexportes  hinarboiten 
soll.  Da  neben  England  auch  Deutschland  ein  großer 
Abnehmer  dieser  russischen  Eisenerze  ist,  so  dürfte 
diese  Maßnahme,  wenn  sie  verwirklicht  werden  sollte, 
nicht  ohne  Eliniluß  auf  den  deutschen  Markt  bleiben. 
Der  Ex|)ort  wird  aber  wahrscheinlich  von  selbst  zu- 
rückgehen, wenn  einmal  die  inländischen  Hütten- 
werke ihre  Tätigkeit  wieder  aufgenoinmen  haben  und 
als  Käufer  auftroton;  sie  werden  leicht  solche  Preise 
bieten  können,  die  das  Ausland  nicht  zu  bewilligen 
imstande  sein  wird;  außerdem  werden  die  Gruben  sich 
Mühe  geben  müssen,  wenn  sie  den  ganzen  Bedarf  der 
russischen  Werke  decken  wollen. 

In  geringerem  Maße  als  der  Eiseiierzoxport  bat 
der  Export  des  Manganerzes  zugenommen.  Infolge  der 
ungünstigen  Verhältnisse,  unter  denen  der  Bezug  der 
kaukasischen  Manganerze  in  den  letzten  Jahren  zu 
leiden  hatte,  ist  die  Aufmerksamkeit  mehr  auf  die 
Manganlager  am  Dnjepr  gelenkt  worden,  die  aller- 
dings ein  minderwertigeres  Erz  als  das  kaukasische 
enthalten,  dafür  wohl  aber  unter  weniger  schweren 
Bedingungen  ihre  Ausbeute  auf  den  Weltmarkt  schaffen 
können.  Mehrere  E'elder  sind  bereits  von  großen  russi- 
schen und  auslAndischcn  Hüttenwerken  übernommen 
worden,  die  eine  Bearbeitung  in  großem  Stile  be- 
absichtigen. 

Die  durch  die  Notlage  infolge  Stockung  des  kau- 
kasischen Manganerzes  erzwungene  Verbindung  nord- 
amerikanischer  Konsumenten  mit  den  russischen, 
Ferroiiiangan  produzierenden  Hüttenwerken  hat  den 
Bezug  dieses  Erzeugnisses  weiter  befestigt.  E'ür 
Nikolajew  kommt  dieser  Artikel  fast  nur  im  Winter 
in  E'rage,  zu  der  Zeit,  wo  das  Asowsche  Meer  durch 
Eis  geschlossen  ist.  Es  wurden  etwa  255 100  Pud 
über  diesen  Platz  ausgeführt,  meist  nach  Amerika. 

Aosfnhr  von  Manganerz  über  Kio  de  Janeiro. 
Nachdem  die  Manganorzausfuhr  des  Jahres  1906 
gegen  das  Vorjahr  bereits  um  etwa  50  Prozent  zurOck- 
gegangen  war,  weisen  die  ersten  drei  Monate  d.  Js. 
gegen  dieselben  Monate  im  Jahre  1906  eine  weitere 
Abnahme  auf.  Es  wurden  über  Rio  de  Janeiro  aus- 
gefübrt: 


1907 

im 

t 

t 

im 

Januar  , . . , 

, . . . öß-öi 

19  000 

im 

Februar  . . , 

. . . . 4 639 

4 300 

im 

Mürz 

. . . . 665 

4 400 

10  955 

27  700 

Die  Ursache  des  Rückganges  der  Manganer/.aus- 
fuhr  ist  noch  immer  in  dem  Mangel  an  Wagen  der 
Zentralbahn  zu  suchen.  Um  diesem  Uebelstande  ab- 
zuhelfen, hat  die  .Socidte  Anonyme  de  Lafayotte" 
bereits  10  eigene  Wagen  eingestellt,  und  auch  die 
Zentralbahn  hat  kürzlich  100  Wagon  für  den  Trans- 
port von  Erzen  in  Auftrag  gegeben.  In  den  Mangan- 
gruben  wird  fleißig  weiter  gearbeitet,  so  daß  sich 
große  Vorräte  ansammeln.  Die  Societe  Anonyme  soll 
etwa  18  000  Tonnen,  die  Usina  Esperanija  bei  Miguel 
Buruier  über  30  000  Tonnen  Erz  versandbereit  haben. 
Boi  Cordisburgo  ist  neuerdings  ein  weiteres  Mangan- 
erzlagcr  gefunden  worden.  Die  Societe  Anonyme  soll 
bereits  wogen  seines  Ankaufs  in  Unterhandlung  stehen. 
(Bericht  dos  Handelssachverständigen  bei  dem  Kais. 
Generalkonsulat  in  Rio  de  Janeiro.) 
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Vereins  - Nachrichten. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Hermann  Rudolph 


Am  19.  Juni  d.  J.  starb  unser  Mitglied  Ingenieur 
Rudolph  zu  Donawitz  an  den  Folgen  eines 
schweren  Betriebsunfalles  im  Donawitzer  Stahlwerk. 
Beim  Abgießen  einer  Charge  sollte  eben  die  Stopfen- 
stange der  am  Kran  über  den  Kokillen  hängenden 
Oießpfanne  gehoben  werden, 
als  eine  durch  unerklärte  Ur- 
sache erfolgte  Reaktion  in 
der  Gießpfanne  ein  Uober- 
schäumen  der  Schlacke  her- 
vorriof,  welche  sich  auf  den 
in  der  Nähe  stehenden  In- 
genieur Rudolph  sowie  einen 
Vorarbeiter  ergoß.  An  den 
hierbei  erlittenen  starken 
Brandwunden  starben  beide; 

Rudolph  noch  an  dem,  dem 
Unfall  folgenden  Morgen. 

Hermann  Rudolph,  ein  Sohn 
dos  in  Töplitz  in  Böhmen  an- 
sässigen Architekten  und 
Grubenbesitzers  Hermann 
Rudolph,  wurde  dort  am  2.  De- 
zember 1877  geboren  und 
bezog  nach  Absolvierung  der 
Realschule  im  Jahre  1895  die 
Bergakademie  in  Leoben,  wo 
er  sich  dem  Studium  der  Berg- 
und  Hüttenkunde  widmete. 

Während  seiner  Studienzeit 
diente  er  sein  Einjährig- Frei- 
willigonjahr  bei  den  Jägern 
ab  und  begab  sich  nach  Be- 
endigung seines  Leobener 
Aufenthaltes  im  Jahre  1900 

an  die  Technische  Hochschule  in  Chnrlottenburg,  um 
dort  Elektrotechnik  zu  hören. 

Am  15.  Oktober  1901  trat  er  bei  dem,  der 
Oesterreichisch-Alpinen  Montangosellschaft  gehörenden 
Werke  Donawitz  als  Ingenieur  ein,  war  zunächst 
einige  Zeit  im  Konstruktionshureau  tätig  und  wurde 

Ehre  seinem 


bald  infolge  seiner  großen  praktischen  Befähigung  dem 
Martinhüttonbetrieb  zunächst  als  Assistent,  später  als 
Betriebsingenieur  zugeteilt. 

Durch  außerordentlichen  Fleiß  und  Zähigkeit 
sowie  rasche  Aneignung  umfassender  Kenntnisse  ver- 
stand es  Rudolph,  in  kurzer 
Zeit  den  Betrieb  unter  Anlei- 
tung seines  Betriobschefs  bis 
in  daskleinste  Detail  zu  durch- 
dringon,  und  fand  seine  er- 
sprießliche Tätigkeit  sowie 
der  Ernst  und  die  Gewissen- 
haftigkeit, mit  der  er  seinem 
Beruf  ergeben  war,  fanden 
überall  die  größte  Anerken- 
nung und  Würdigung. 

Der  Ausbau  des  Donawitzer 
Stahlwerkes  und  die  Erweite- 
rung der  dazugehörigen  An- 
lagen gaben  ihm  wiederholt 
Gelegenheit  zu  zeigen,  daß 
er  den  Anforderungen,  die 
hierbei  auch  an  den  Betriebs- 
ingeiiieur  gestellt  wurden, 
vollkommen  gewachsen  war; 
leider  viel  zu  früh  fand  ein 
hoffnungsvolles,  aussichtsrei- 
ches Leben  mit  dom  traurigen 
Ereignis  seinen  Abschluß. 

Rudolph  war  ein  großer 
Freund  der  Berge  der  grünen 
Steiermark,  und  seine  freie 
Zeit  benutzte  er  stets,  um  in 
der  Natur  seinen  Geist  und 
Seine  Kräfte  zu  stählen.  Ale 
Gesellschafter  war  er  stete  bereit,  wenn  es  galt,  Ge- 
selligkeit und  Frohsinn  zu  pflegen  und  zu  fördern; 
überall  war  er  gern  gesehen,  und  seine  vielen  Freunde 
trauern  um  den  zu  früh  Verstorbenen  ebenso  wie  seine 
betagten  Eltern,  die  mit  seiner  J ugendkraft  ihre  schönste 
Hoffnung  zu  Grabe  getragen  haben. 

Andenken! 


Anszeichnang. 

Unserm  Ehrenmitgliede  Hrn.  Geheimen  Borgrat 
Dr.  Wedding  in  Berlin  ist  bei  dem  Ausscheiden 
aus  dem  Amte  als  nichtständiges  Mitglied  dos  Kaiser- 
lichen Patentamtes  der  Rote  Adlerorden  zweiter  Klasse 
mit  Eichenlaub  verlieben  worden. 

Wir  freuen  uns,  auch  an  dieser  Stelle  unserm 
hochgeschätzten  Ehrenmitgliede  herzlichsten  GlOck- 
wunstdi  zu  dieser  so  verdienten  Auszeichnung  aus- 
sprechen  zu  können.  Ist  doch  Hr.  Geheimrat  Wedding 
seit  dem  Jahre  1864  ununterbrochen  als  Mitglied  der 
Technischen  Deputation  für  Gewerbe  für  das  Preußische 
Patentamt  bozw.  seit  dem  Jahre  1877  für  das  Kaiser- 
liche Patentamt  tätig  gewesen.  Wenn  er  jetzt  na<;h 
dreißigjähriger  Tätigkeit  eine  Berufung,  auf  weitere 
fünf  Jahre  sich  für  dieses  .Amt  zu  verpHichton,  ab- 
lehnte, so  geschah  das  mit  der  Begründung,  daß  er 
den  Rest  seines  Lebens  gerne  seinen  llauptämteni, 
der  Technisclion  Deputation  für  Gewerl)o  und  vor 
allem  den  Vorlesuiigs-  und  literarischen  Arbeiten 
im  Eiscnhüttenfnclic  widmen  wolle.  I'.s  wird  dieser 
Entschluß  bei  den  deutsciien  Eisenliüttenleuten  lel>- 
haften  Widerhall  finden,  und  sie  werden  mit  uns  in 


dum  Wunsche  einig  sein,  daß  es  Hrn.  Gchoimrat 

Wedding  beschieden  sein  möge,  noch  lange  Jahre  in 

dieser  Richtung  tätig  zu  seinl 

Aenderongen  ln  der  Mitgliederliste. 

Benninqhoff,  M.,  Ingenieur  der  Fa.  Thyssen  & Co., 
Abteilung  Maschinenfabrik,  Mülheim -Ruhr-Styrum, 
Holicstraßo  9. 

Egoruff,  Paul,  Direktor,  Jena,  Forstweg  14. 

Goome,  Dr.  Friedr.,  Chemiker  und  Ingenieur,  Spezial- 
burcau  für  Feuerungs-  und  Dampfl)etriebc,  Rath 
bei  Düsseldorf,  Rathausplatz  5. 

Heppe,  L.,  Direktor  der  Wunnerschen  Bitumwerke, 
G.  m.  1).  H.,  Unna-Königsborn,  Kaiserstr.  43. 

Neue  Mitglieder. 

Maier,  Leopold,  Ingenieur,  Betriebsleiter  des  Gußwerks 
Aachen,  G.  m.  b.  H.,  .Aachen. 

Saenge.r,  Burcauchef,  Differdingen,  Luxemburg. 

Trnntit,  Wilhelm,  Ingenieur,  Betriebsassistent  im 
Stahlwerk  des  Baroper  AValzwerks,  Barop  i.  W., 
Bahnbofstraße  4. 

Turr,  Carl,  Ingenieur,  Crefeld,  Oberstr.  14. 
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Der  Düsseldorfer  Kongreß  für  gewerblichen  Rechtsschutz. 


I |er  vom  3.  bis  8.  September  d.  J.  in 
Düsseldorf  stattfindende  Kon^rreß  für  ge- 
werblichen Rechtsschutz  schließt  sich  eng  an  die 
ebenfalls  von  dem  Deutschen  Verein  für  den 
Schutz  des  gewerblichen  Eigentums  in  den  Jahren 
1ÜÜO/1‘J02  zu  Frankfurt  a.  M.,  Köln  und  Ham- 
burg abgehaltenen  Kongresse  an.  Es  kommt  ihm 
jedoch  noch  eine  wesentlich  größere  Bedeutung 
insofern  zu,  als  jetzt  die  auf  den  damaligen 
Kongressen  gefaßten  Beschlüsse  auf  Grund  in- 
zwischen von  der  Patent-  und  Warenzeichen- 
Kommission  des  Deutschen  Vereines  abgehaltoner 
mehrjähriger  mündliclier  und  schriftlicher  Be- 
ratungen einer  zweiten  Lesung  unterzogen 
werden,  um  so  die  Meinung  der  deutschen  In- 
dustrie über  die  Reform  des  Patoutgesetzes  und 
des  Warenzeichengesetzes  definitiv  zum  Aus- 
druck zu  l)ringen.  Die  große  Bedeutung  des 
Düsseldorfer  Kongresses  bat  auch  die  Reichs- 
regierung bereits  dadurch  anerkannt,  daß  sie 
mit  ihren  eigenen  Vorarbeiten  zur  Revision  der 
genannten  Gesetze  zunächst  eine  abwartende 
Stellung  einnohmen  will,  bis  die  Ergebnisse  der 
Düsseldorfer  Tagung  vorliegen.  Das  gesamte 
Material  der  von  den  Kommissionen  des  Deut- 
schen Vereines  geleisteten  Vorarl)eiten  liegt  jetzt 
in  einer  an  alle  Interessenten  zur  Verteilung 
gelangten  Denkschrift  vor,  der  als  II.  Teil  ein 
umfangreicher  Band  beigegeben  ist,  der  die  Gut- 
achten der  einzelnen  Berichterstatter  der  Kom- 
missionen enthält.  Es  ist  natürlich  unmöglich, 
hier  eine  nur  einigermaßen  erschöpfende  Dar- 
stellung all  dieser  wichtigen  Fragen  zu  geben. 
Es  sollen  jedoch  ganz  kurz  die  Hauptpunkte 
für  die  Leser  dieser  Zeitschrift  hervorgehoben 
werden,  um  zur  Beteiligung  an  den  Arbeiten 
des  Kongresses  anzuregen. 

Patentrecht.  Zunächst  liegt  eine  Reihe 
von  Anträgen  vor,  die  auf  eine  Vereinfachung 
und  Verbesserung  des  Erteilungsverfahrens  hin- 
ziclen.  Mit  Rücksicht  auf  die  wohl  nicht  zu 
bestreitende  Ueberlastung  des  Patentamtes  hat 
die  Kommission  eine  Reibe  von  Anträgen  ge- 
prüft, die  auf  eine  Vereinfachung  des  Ver- 
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fahrens  abzielten.  Dabei  wurde  speziell  als  eine 
unnötige  Belastung  des  .\mtes  hervorgehoben, 
daß  heute  sich  mit  jeder  Anmeldung  das  Plenum 
der  Abteilung  auch  dann  befassen  muß,  wenn 
der  Vorprüfer  keine  Bedenken  gegen  die  An- 
meldung bat.  Es  wird  deshalb  vorgeschlagen, 
daß  die  Prüfung  der  Erfindung  durch  ein  tech- 
nisches Mitglied  des  Patentamtes  erfolgen  und 
daß  lediglich  dann  ein  Verfahren  vor  der  An- 
meldeabteilung eintreten  soll,  wenn  der  Prüfer 
das  Patent  versagen  zu  müssen  glaubt.  Dieses 
Vorfahren  soll  auf  Antrag  des  Anmelders  ein 
kontradiktori.sches  sein,  .so  daß  der  Anmelder 
Gelegenheit  findet,  die  Einwendungen  des  Prü- 
fers gegen  die  Patentfähigkeit  in  mündlicher 
Verhandlung  vor  der  Abteilung  widerlegen  zu 
können.  Die  notwendige  Konsequenz  dieses  Vor- 
schlages hat  die  Kommission  ebenfalls  gezogen, 
indem  sie  beantragt,  daß  dann  die  prüfenden  Mit- 
glieder de.s  Patentes  nicht  Mitglieder  der  beschluß- 
fa.ssendcn  Anmoldeabtcilungen  sein  dürfen. 

Aufrecht  erhalten  hat  die  Kommission  dann 
auch  den  schon  früher  mehrfach  ausgesprochenen 
Wunsch,  im  Erteilungsverfahren  gegen  die  Ent- 
scheidung der  Beschwerdeabteilung  ein  weiteres 
Rechtsmittel  zu  eröffnen.  Die  Kommission  be- 
trachtet es  weiter  als  ein  brauchbares  Mittel 
zur  Entlastung  des  Patentamtes,  wenn  die  An- 
meldeabteilungen weniger  als  heute  mit  for- 
mellen Fragen,  wie  sie  in  der  patentamtlichen 
Pr.axis  .sehr  häufig  verkommen,  befaßt  werden, 
und  spricht  daher  den  Wunsch  aus,  daß  die 
Verw.iltung  der  Patente  und  der  Patcntrollc 
sowie  die  Prüfung  der  allgemeinen  itrozessualen 
Formalien  einer  aus  rechtskundigen  Mitgliedern 
zusammengesetzten  Abteilung  unterstellt  wird, 
gegen  deren  Entscheidung  noch  eine  Beschwerde 
an  eine  ebenfalls  aus  rechtskundigen  Mitgliedern 
bestehende  Beschwerdeabteilung  zulässig  sein 
soll.  Weiter  wird  erneut  der  Wunsch  aus- 
gesprochen, dem  .Anmelder  bereits  in  der  ersten 
Verfügung  möglichst  alles  entgegenstebende 
Literaturniaterial  mitzuteilen,  um  den  .Schrift- 
wechsel tunlichst  zu  vereinfachen. 
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Die  Kommission  hat  dann  ferner  noch  eine 
Reihe  von  Vorschlägen  ausgearheitet,  die  sicli 
auf  die  Vorbildung  und  Weiterbildung  der  Be- 
amten des  Patentamtes  beziehen.  Hervorgehoben 
sei  aus  diesen  mehr  technischen  Anregungen 
nur  ein  sehr  wichtiger  Wunsch,  welcher 
dahin  geht,  daß  mit  der  Prüfung  der  .\nmel- 
dungen  nach  Möglichkeit  nur  wirkliche  Mit- 
glieder der  Behörtle  befaßt  w«;rden  sollen ; 
Hilfsarbeiter  nur  insoweit,  als  es  zu  deren  Aus- 
bildung erforderlich  ist.  Endlich  werden  noch 
einige  praktisch  wichtige  Wünsche  zum  Er- 
teilungsverfahren geäußert,  aus  denen  be.sonders 
der  Antrag  hervorgehoben  sei,  im  Falle  der 
Kollision  zweier  .A.umeldungen  diese  Tatsache 
nicht  mehr,  wie  heute,  nur  dem  späteren,  son- 
dern den  beiden  Anmeldern  mitzuteilen  und, 
wenn  nötig,  ein  kontradiktorisches  Verfahren 
einzuleiten. 

Neben  dem  Erteilungsverfahren  ist  weiter 
auch  die.  Frage  der  Keformbedürftigkeit  der 
inateriellrechtlichen  Vorschriften  des  Patent- 
gesetzes eingehend  geprüft  worden.  Dabei  hat 
es  sich  als  erwünscht  herausgestellt,  eine  ge- 
wisse Abänderung  des  § 4 des  Gesetzes  vor- 
zunchineu,  welcher  bekanntlich  von  den  Befug- 
nissen des  Patentinhabers  handelt.  Es  wurde 
als  eine  Lücke  emj)funden,  daß  dieser  Paragraph 
dem  Patentinhaber  nicht  auch  ausdrücklich  das 
alleinige  Recht  auf  das  Feilbieten  und  die  Ge- 
währung der  Erlaubnis  zum  Gebrauch  der  Er- 
findung sichert.  .\uf  Grund  der  stattgefundenen 
Beratungen  wird  vorgeschlagen,  »im  derartige 
Falle  mit  zu  decken,  dem  § 4 eine  General- 
klau.sel  beizufügen,  so  daß  derselbe  daun  lauten 
würde:  „Das  Patent  hat  die  AVirkung,  daß 

der  Patentinhaber  ausschließlich  befugt  ist.  die 
Erfindung  gewerbsmäßig  zu  nutzen, 
insbesondere  den  Gegenstand  der  Erfindung  ge- 
werbsmäßig hcrzustellen,  in  Verkehr  zu  bringen, 
feilzuhalten  oder  zu  gel»rauchen.“ 

Zu  sehr  ausführlichen  Erörterungen  hat 
dann  die  Frage  geführt,  ob  dem  Patentamt  die 
Berechtigung  zuge.sprocben  werden  soll,  im  Er- 
teilungsverfahron  sich  auch  ülier  die  Frage  zu 
äußern,  ob  eine  zum  Patent  angemcldete  Erfin- 
dung von  einer  älteren  patentierten  insofern 
abhängig  ist,  als  sie  den  technischen  Ge- 
danken, wie  er  in  tlem  älteren  Patent  unter 
Scliutz  gestellt  ist,  mit  benutzt.  Bekanntlich 
hat  das  Patentamt  während  einer  langen  Reihe 
von  .fahren  bei  der  Erteilung  auch  regelmäßig 
die  Abhängigkeitsfrage  gejirüft,  bis  dann  diese 
Praxis  aufgegeben  wurde,  weil  das  Reichs- 
gericht festgestellt  hatte,  daß  das  heutige 
Patentgesefz,  trotz  einer  dahin  zielenden  .\b- 
■sicht  seiner  Verfasser,  tatsächlich  dem  Patent- 
amt diese  Befugnis  nicht  gegeben  hat.  Die 
wichtige  Frage,  ob  diese  Befugnis  jetzt  bei 
einer  Heforrn  des  Gesetzes  in  unanfechtlmrer 


Form  in  dasselbe  aufgenonimen  werden  soll,  hat 
bereits  den  Hamburger  Kongreß  auf  das  ein- 
gehendste beschäftigt.  Sie  ist  bei  der  .Abstim- 
mung damals  mit  einer  Majorität  von  nur  31 
gegen  28  Stimmen  verneint  worden.  Inzwischen 
ist  sie  df.nn  weiter  bearbeitet  worden,  und  es 
haben  sich  bei  der  von  dem  Deutschen  Verein 
veranstalteten  Rundfrage  die  überwiegende  Mehr- 
zahl der  um  ihre  Ansicht  befragten  technischen 
Verbände  in  bejahendem  Sinne  geäußert,  ins- 
besondere auch  eine  Anzahl  Bezirksvereine  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure.  Bei  der  nun- 
mehr folgenden  Beratung  der  Kommission  hat 
dieselbe  sich  mit  (>  gegen  3 Stimmen  ent- 
schlossen, dem  Kongreß  die  Annahme  eines 
.Antrages  vorzuschlagen,  der  sich  seinem  sach- 
lichen Inhalte  nach  mit  dem  in  Hamburg  ab- 
gelehnten Anträge  deckt.  Es  soll  danach  unter 
der  Voraussetzung,  daß  eine  spätere  Nachjirü- 
fung  im  Prozeßwege  zulässig  ist,  das  Patent- 
amt ermächtigt  sein,  zwar  nicht  von  .Amts 
wegen,  wchl  aber  auf  .Antrag  eines  Einsi)rechen- 
den  im  Erteilungsverfahren  eine  Abhängigkeits- 
erklärung auszusprechen.  Diese  .Stellungnahme 
der  Kommission  entspricht  durchaus  dem  grund- 
sätzlichen .Streben  des  Vereines,  die  Entschei- 
dung patentrechtlicher  .Streitigkeiten  nicht  mehr, 
wie  heute,  von  rein  juristischen  Sitruchbehörden 
entschieden  zu  sehen,  sondern  dieselben  Be- 
hörden zu  überweisen,  die,  wie  das  Patentamt, 
mit  juristischen  und  technischen  Mitgliedern 
bc.setzt  sind.  Die  Kommission  hat  daher  auch 
für  den  Fall,  daß  sich  auf  dem  Kongreß  eine 
Mehrheit  tur  den  eben  erwähnten  .Antrag  nicht 
ergeben  sollte,  weiter  noch  den  Eventualantrag 
gestellt,  daß  die  .Abhängigkeitserklärung  dann 
wenigstens  in  einem  dem  Nichtigkeitsverfahren 
analog  zu  gestaltenden  Verfahren  ausgesprochen 
werden  soll. 

Einen  weiteren  wichtigen  Beratungsgegen- 
stand auf  diesem  Gebiet  bildet  die  Frage,  ob 
die  Bestimmungen  des  Patentgesetzes  über  die 
Nichtigkeit  eines  Patentes  einer  .Abänderung 
bedürfen.  Heute  sind  die  Gründe,  welche  die 
Vernichtung  eines  P.atentes  zur  Folge  haben 
können,  im  ij  10  des  Gesetzes  ganz  genau  einzeln 
angeführt.  Es  ist  nicht  zu  leugnen,  daß  dadurch 
für  den  Patentinhaber  eine  viel  größere  Rechts- 
sicherheit gegeben  ist,  indem  nicht  die  Gefahr 
besteht,  daß  etwa  die  Rechtswissenschaft  nach 
Erteilung  seines  Patentes  noch  einen  früher 
nicht  bekannten  Nichtigkeitsgrund  konstruiert 
und  das  Patent  dadurch  womöglich  zu  Fall 
gebracht  werden  kann.  Trotzdem  hat  sich  die 
Patentkommission  daliin  ausgesprochen,  daß  nach 
Analogie  z.  B.  des  englischen  Rechtes  für  die 
rechtliche  Feststellung  der  Nichtigkeitsgründe 
dem  Gericht  ein  weiterer  .Spielraum  gegeben 
werden  müsse,  und  daher  vorgeschlagen,  der 
betreft'enden  Bestimmung  des  I'atentgesetzes  jetzt 
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folgende  Fassung  zu  geben:  ,Die  Nichtigkeit 
«les  Patentes  liegt  stets  vor,  wenn  die  Erfindung 
ini  Sinne  des  P.  G.  nicht  patentfähig  ist,  oder 
wenn  das  Patent  den  Vorschriften  des  P.  G. 
zuwider  erteilt  wird.“ 

Ob  dieser  Vorschlag  wirklich  einen  Fort- 
schritt für  die  Industrie  bedeutet,  muß  nach 
dem  eben  Gesagten  zweifelhaft  erscheinen.  Von 
den  sonstigen  auf  die  Nichtigkeit  sich  beziehenden 
Be.schlüssen  der  Kommission  sei  dann  hier  noch 
einer  erwflhnt,  gemäß  dem  die  heute  bestehende 
Verjährungsfrist  für  Nichtigkeitsklagen  wegen 
mangelnder  Patentfähigkeit  aufgehoben  werden 
soll.  Bekanntlich  ist  in  das  Gesetz  von  1891 
auf  den  dringenden  Wunsch  der  Industrie  hin 
eine  Bestimmung  aufgenommen  worden,  gemnß 
der  nach  Ablauf  von  fünf  .Jahren  nach  Erteilung 
des  Patentes  eine  Nichtigkeitsklage  wegen 
mangelnder  Patentfilliigkeit  nicht  mehr  zulässig 
sein  soll.  Man  wollte  damit  sehr  berechtigter 
Weise  dem  Patentinhaber,  der  auf  die  wirt- 
schaftliche Verwertung  der  patentierten  Erfin- 
dung erhebliche  Aufwendungen  gemacht  hat, 
nach  einer  gewissen  Frist  auch  die  Sicherheit 
geben,  daß  nicht  ein  Konkurrent  auf  Grund 
irgend  einer  abgelegenen  nachträglich  aus- 
gegrabenen Publikation  sein  Patent  noch  zu  Fall 
bringen  könnte.  Die  Frage,  ob  man  diese  Be- 
stimmung wieder  abschaffen  solle,  ist  bereits  auf 
den  Kongressen  zu  Frankfurt  und  Köln  ein- 
gehend erörtert  und  dann  verneint  worden. 
.Neuerdings  ist  dann  von  einem  Kommissions- 
mitgliede  der  Antrag  auf  Beseitigung  dieser 
Bestimmung  wieder  aufgenommen  und  mit  4 
gegen  3 Stimmen  von  der  Kommission  genehmigt 
worden.  Es  muß  betont  werden,  daß  gegen 
diesen  Antrag  doch  erhebliche  Bedenken  sprechen, 
die  auch  in  einem  soeben  noch  in  der  Zeitschrift 
des  Deutschen  Vereins  erschienenen  Aufsatz 
eines  Vertreters  der  mechanischen  Industrie  ein- 
gehend begründet  worden  sind. 

Allgemeiner  Zustimmung  dürften  dagegen  sicher 
sein  die  übrigens  auch  einstimmig  angenommenen 
Vorschläge  der  Kommission  über  die  Frage  des 
.Ausübungszwanges.  Bekanntlich  herrscht  bei 
uns  in  Deutschland  auf  Grund  der  reichsgericht- 
lichen Rechtsprechung,  wie  sie  sich  im  .Anschluß 
an  den  5?  1 1 des  Patentgesetzes  entwickelt  hat, 
wenigstens  in  der  Theorie  ein  sehr  strenger 
.Ausübungszwang.  Die  Kommission  hat  sich  nun, 
in  üebereinstimmung  mit  den  langjährigen  Be- 
strebungen der  Internationalen  Wireinigung  für 
gewerblichen  Rechtsschutz  (die  wflhrend  des 
Düsseldorfer  Kongresses  ebenfalls  hier  tagen 
wird»,  dahinausgesprochen,  daß  der  .Ausübungs- 
zwang in  der  strengen  Form,  wie  er  heute 
besteht.  Insbesondere  die  A^orschrift,  daß  ein 
nicht  ausgeübtes  Patent  zurückgenommen  werden 
soll,  zu  beseitigen  ist,  und  daß  die  Interessen 
der  heimischen  Industrie  vollkommen  gewahrt 


sind,  wenn  nur  eventuell  die  Möglichkeit  der 
Erlangung  einer  Zwangslizenz  besteht.  Die  Kom- 
mission beantragt  daher,  den  § 1 1 des  Gesetzes 
wie  folgt  zu  fassen:  „Erscheint  nach  .Ablauf 
von  3 .Jahren  von  dem  Tage  der  über  die  Er- 
teilung des  Patentes  erfolgten  Bekanntmachung 
an  im  öft'entlichen  Interesse  die  Benutzung  der 
Erfindung  durch  einen  Anderen  geboten,  so  hat 
der  .Andere  gegen  den  Patentinhaber  den  .An- 
spruch auf  Gewährung  einer  Lizenz  gegen  an- 
gemessene Entschfldigung  und  genügende  Sicher- 
stellung.“ 

Zu  den  ausführlichsten  Erörterungen  hat  in 
der  Kommission  noch  die  Frage  der  Reform 
unseres  Patentgebührensystems  geführt.  Be- 
kanntlich muß  heute  der  Patentinhaber  für  das 
erste  .Jahr  der  Patentdauer  30  ,/J!,  für  das 
zweite  .50  für  das  dritte  100  J(>  und  dann 
weiter  für  jedes  .Jahr  eine  um  .‘iO  ^ jährlich 
steigende  Gebühr  bezahlen.  Gegen  dieses 
Gebührensystem  ist  neuerdings  sehr  lebhaft 
Widerspruch  erhoben  und  die  sehr  populäre, 
aber  w'ohl  kaum  praktisch  durchführbare  For- 
derung aufgestellt  worden,  daß  die  Patent- 
gebühren überhaupt  ganz  abgeschafft  werden 
sollen.  Der  Kommission  lagen  nchließlich  zwei 
Anträge  vor,  deren  einer  dahin  ging,  eine  ge- 
wisse Ermäßigung  der  derzeitigen  Sätze,  aber 
unter  Beibehaltung  des  Systems  der  steigenden^ 
Jahresgebühreu,  eintreten  zu  lassen;  nach  dem 
andern  .Anträge  soll  nur  eine  Einheit.sgcbühr 
erhoben  werden  im  Gesamtbeträge  von  150 
die  in  drei  Teilbeträgen  von  je  50  bei  der 
Anmeldung,  bei  der  Bekanntmachung  und  bei 
der  Erteilung  des  Patentes  bezahlt  werden  sollen. 
Letzterer  .Antrag  gelangte  zur  Annahme.  Seiner 
l»raktischen  Durchführung  dürften  wohl  erheb- 
liche Bedenken  entgegenstehen.  Ganz  abgesehen 
davon,  daß  bei  Durchführung  desselben  die 
patentamtlichen  Kosten  keine  Deckung  mehr 
finden  würden,  wird  ja  dadurch  auch  gerade  der 
kleine  Erfinder,  in  dessen  Interesse  die  ganze 
Bewegung  eingeleitet  worden  ist,  gegenüber  dem 
jetzigen  Zustande  erheblich  mehr  belastet.  Denn 
während  dieser  heute  bis  zur  Erteilung  seines 
Patentes  nur  50  jß  zu  zahlen  hat  (.Anmelde- 
gebühr 20  tß  und  30  ,ß  erste  Jahresgebühr), 
muß  er  in  Zukunft  im  gleichen  Zeiträume,  in 
dem  er  ohnedies  für  .Anwaltshonorar,  Modell- 
kosten usw.  erhebliche  Auslagen  hat,  den  drei- 
fachen Betrag  bezahlen. 

Ganz  kurz  seien  dann  noch  eine  Reihe  wei- 
terer Vorschläge  in  bezug  auf  das  Patentwesen 
erwähnt,  die  sich  auf  die  Zulässigkeit  einer  dem 
englischen  „di.sclaimer“  entsprechenden  ein- 
schränkenden Abänderung  des  Patentes  durch 
den  Patentinhaber,  die  Frage  des  Schaden- 
ersatzes und  die  Wiedereinsetzung  in  den 
vorigen  Stand  und  die  Wiederaufnahme  des  Ver- 
fahrens beziehen. 
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\V  a r e n z e i c h e n r e c h t.  Auch  die  sich  auf 
dieses  Reclitsgebiet  bezielienden  Vorschläge  des 
Vereins  dürften  für  die  Leser  dieser  Zeitschrift 
von  erheblichem  Interesse  sein.  Ein  wichtiger 
Vorscldag  betriflt  zunächst  die  Einführung  eines 
Warenklassensystems.  Bekanntlich  ist  heute  die 
Sachlage  die,  daß  jeder,  der  ein  Warenzeichen 
anmeldet,  die  Waren  einzeln  angeben  muß,  für 
die  er  das  geschützte  Zeichen  verwenden  will. 
Dies  hat  zur  Folge,  daß  auf  die  Dauer  die 
Prüfung,  ob  eine  solche  Anmeldung  mit  einem 
frülieren  Warenzeichen  kollidiert,  außerordent- 
lich erschwert  wird.  Es  besteht  dalier  schon 
lauge  der  AVunsch,  ähnlich  wie  dies  z.  B.  in 
England  «ler  Fall  ist,  ein  Warenklassensystem 
zu  schaffen.  Der  Anmelder  eines  Warenzeichens 
hat  dann  anzugeben,  in  welcher  bezw.  in  welchen 
Klassen  er  Schutz  genießen  will.  Der  be- 
treffende Prüfungsbeamte  braucht  sich  dann  nur 
zu  überzeugen,  ob  in  der  betreffenden  Klasse 
schon  ein  ähnliches  Warenzeichen  geschützt  ist. 
Er  hat  nicht  mehr  nötig,  wie  heute,  sümtliche 
ähnliche  Warenzeichen  daraufhin  durchzusehen, 
ob  nicht  eine  der  Waren,  für  die  dieselben  ein- 
getragen sind,  mit  der  Ware  identisch  ist,  für 
die  der  .Anmelder  sein  Zeichen  geschützt  haben 
w'ill.  Auch  für  die  Interessenten  selbst  dürfte 
ein  solches  System  eine  wesentliche  Erleichte- 
rung bedeuten.  Die  Warenzeichenkommission 
em])tiehlt  deshalb  dem  Kongreß  die  Einführung 
eines  Warenkla.ssensystems  an  Stelle  des  heutigen 
Systems.  Auch  hat  sie  noch  einige  sich  aus 
diesem  Prinzii)  ergebende  Unteranträge  ge.stellt. 

Weiterhin  hat  sich  die  Kommission  mit  der 
wichtigen  Frage  beschäftigt,  welche  .Arten  von 
Zeichen  schutzfähig  sein  sollen.  Bekanntlich 
waren  nach  unserem  früheren  Markenschutz- 
gesetz  nur  Bildzeichen  .schutzfähig,  Wortzeichen 
hingegen  nicht.  Erst  das  Gesetz  von  1894  hat 
dieSchutzfähigkeitauch  von  Wortzeichen  gebracht, 
enthält  jedoch  im  i;  4 immer  noch  die  Vor.schrift, 
daß  i)loße  Zahlen  und  Buchstaben  nicht  schutz- 
fähig sind.  Die  Kommission  hat  beschlossen, 
diese  Bestimmung  ebenfalls  aus  dem  Gesetz  zu 
streichen  und  es  also  in  Zukunft  dem  Patentamt 
zu  überlassen,  ob  es  bestimmten  Zahlen-  oder 
Biichstabengruppierungen  noch  genügende  üutcr- 
scheidungskraft  beimessen  kann,  um  für  die- 
sell)en  Warenzcichenschutz  zu  gewähren.  Ein 
weiterer  -Antrag  der  Kommission  bezweckt  daun 
noch  eine  Milderung  der  patentamtlichen  Praxis 
in  bezug  auf  die  Prüfung  der  AVortzeichen  auf 
ihre  Unterscheidiingskraft. 

AA’esentlich  eiusclineidendor  als  die  eben  er- 
wälinten  .Anträge  sind  diejenigen,  die  .sich  auf 
die  Einführung  eines  A’orl)enutzung.srechtes  be- 
ziehen. Nach  dem  heutigen  Gesetz  hat  ein  An- 
recht auf  den  Gebrauch  eines  geschützten  AA'aron- 
zeicltens  mir  derjenige,  der  dasselbe  zum  Sclmtz 
angcmeldet  hat.  AA'enn  also  beisidelsw'eise  ein 


Fabrikant  von  AA'erkzeugmaschinen  jahrelang 
ein  bestimmtes  Etikett  für  seine  Ware  ver- 
wendet hat,  ohne  es  zum  Schutz  anzumelden, 
und  ein  Konkurrent  dann  plötzlich  für  dasselbe 
Etikett  AVarcnzeichcnschutz  nachgesucht  hat, 
verliert  der  erste  Benutzer  alle  Anrechto  an 
dem  AVarenzeichen  und  kann  ohne  weiteres  von 
dem  Konkurrenten  auf  Grund  der  scharfen  Be- 
stimmungen des  Gesetzes  gezwungen  werden, 
sein  gut  eingeführtes  Zeichen  nicht  mehr  weiter 
zu  benutzen.  Dieses  System  bedeutet  zweifellos 
eine  gewisse  Härte,  die  wahrscheinlich  noch 
fühlbarer  werden  würde,  wenn  die  eben  gekenn- 
zeichneten Vorschläge  der  Kommission  über  die 
Erweiterung  der  Eintragungsfähigkeit  Gesetz 
werden.  Es  ist  also  zustimmend  zu  begrüßen, 
wenn  die  Kommission  in  Uebereinstimmung  mit 
den  Beschlüssen  des  Kölner  Kongresses  einem 
solchen  gutgläubigen  A'orbenutzer  das  Recht  zur 
AVeiterbenutzung  sichern  will.  Die  Kommission 
schlägt  daher  die  .Annahme  folgender  Bestimmung 
vor:  „Die  AA'irkung  der  Eintragung  eines  Zeichens 
tritt  gegenüber  demjenigen  nicht  ein,  der  das 
Zeichen  für  gleiche  oder  gleichartige  Waren  in 
den  beteiligten  Verkehrskreisen  im  Inlande  oder 
vom  Auslande  aus  zur  Zeit  der  ersten  .An- 
meldung als  das  seinige  bereits  bekannt  gemacht 
hat,  oder  der  dasselbe  Zeichen  bis  zur  .Anmeldung 
für  gleiche  oder  gleichartige  AVaren  in  seinem 
Geschäftsbetrieb  fortdauernd  benutzt  hat.“ 

Im  Interesse  der  Rechtssicherheit  dürfte  es 
sich  allerdings  empfehlen,  dem  Vorbenutzer  für 
die  Geltendmachung  seiner  Rechte  dem  Inhalier 
des  eingetragenen  AVarenzcichens  gegenüber 
keine  unbeschränkte  Frist  zu  geben.  Denn  auch 
dieser  wird  vielfach  das  AA'arenzeichen  ganz 
gutgläubig  und  ohne  Kenntnis  der  früheren 
Benutzung  angemeldet  haben  und  es  mit  Recht 
sehr  störend  emiitinden,  wenn  etwa  erst  nach 
.lahren,  xvenn  er  zur  Bekanntmachung  seines 
AA\arenzeichens  große  .Aufwendungen  gemacht 
hat,  irgend  ein  Dritter  plötzlich  mit  einem  A’or- 
benutzuugsrecht  noch  nachträglich  hervortreten 
will.  In  .Anerkennung  dieses  Ge.sichtsjiunktes 
hatte  auch  der  Kölner  Kongreß  noch  folgenden 
Beschluß  gefaßt:  „Der  A’orbenutzer  ist  ver- 
pflichtet, das  AA’arcn Zeichen  innerhalb  eines 
.Jahres  seit  der  ersten  Eintragung  für  sich  selbst 
anzumelden,  andernfalls  geht  er  seines  Rechts 
an  der  Eintragung  verlustig.“  Diesen  Beschluß 
hat  die  Kommission  jetzt  leider  fallen  lassen. 

A'on  den  sonstigen  .Anträgen  zum  AA\aren- 
zeichengesetz  seien  dann  als  besonders  wichtig 
noch  diejenigen  hervorgehoben,  die  auf  eine 
grunilsätzliche  .Abänderung  unseres  derzeitigen 
Priifungssystems  abzielcn.  Heute  vollzieht  sich 
das  Prüfungsverfahren  in  der  AA'eise,  daß  das 
.Amt  zunächst  feststellt,  ob  das  Zeichen  überhaupt 
schutzfähig  im  Sinne  des  schon  oben  erwähnten 
5}  4 des  AA'arenzeichengesetzes  ist,  und  daun 
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weiter  prüft,  ob  es  etwa  mit  einem  schon  früher 
für  die  gleichen  Waren  eingetragenen  Zeichen 
kollidiert.  Kommt  das  Patentamt  zu  dem  Er- 
gebnis, daß  ein  solches  kollidierendes  Waren- 
zeichen besteht,  so  macht  es  den  Inhaber  dieses 
Zeichens  darauf  aufmerksam.  Erhebt  dieser 
nunmehr  innerhalb  einer  ihm  gestellten  Frist 
gegen  die  Eintragung  Widerspruch,  so  wird  die 
Eintragung  versagt,  andernfalls  wird  das  Zeichen 
eingetragen.  Im  Gegensatz  zu  dem  Einspruchs- 
verfahren, wie  wir  es  im  Patentrecht  kennen, 
hat  also  der  Besitzer  eines  alteren  Warenzeichens 
kein  selbständiges  Recht,  die  Nichteintragung 
zu  beantragen.  Es  findet  auch  kein  Aufgebot 
statt.  Der  Hamburger  Kongreß  hatte  deshalb 
die  sehr  berechtigte  Ergänzung  vorgeschlagen, 
daß  der  Inhaber  eines  früheren  kollidierenden 
Zeichens  auch  ohne  die  erw.ähnte  patentamtliche 
Mitteilung  berechtigt  sein  soll,  Widerspruch  zu 
erheben.  Ueber  diesen  Vorschlag  geht  nun  der 
jetzt  dem  Kongreß  vorliegende  .Antrag  der 
Warenzeichenkommission  wesentlich  hinaus. 
Nach  diesem  Vorschläge  soll  das  Patentamt 
überhaujtt  nur  noch  die  Schutzfähigkeit  nach 
§ 4 prüfen.  Wenn  es  dieselbe  bejaht,  soll  das 
Zeichen  bekanntgemacht  werden,  und  es  soll 
dann  innerhalb  zwei  Monaten  jedermann  Ein- 
spruch erheben  können:  1.  weil  das  Zeichen 
gemäß  § 4 nicht  schutzfähig  ist;  2.  weil  es 
mit  einem  früheren  Zeichen  des  Einsprechers 
kollidiert.  Es  ist  wohl  kaum  zu  leugnen,  daß 
diesem  sehr  weitgehenden  Vorschläge  erhebliche 
Bedenken  entgegenstehen.  Dadurch  wird  dem 
einzelnen  Gewerbetreibenden  eine  für  ihn  schwer 
zu  erfüllende  Aufgabe  zugewiesen,  die  jetzt  das 
Patentamt  sehr  gut  bewältigen  und  nach  den 


im  Amt  bestehenden  Einrichtungen  auch  sehr 
gut  erfüllen  kann.  Außerdem  aber  besteht  die 
nicht  zu  unterschätzende  Gefahr,  daß  das  Ein- 
s]>ruchsrecht  zu  schikanösen  Einsprüchen  benutzt 
wird,  die  lediglich  zu  dem  Zweck  erhoben  werden, 
um  den  Anmelder  zu  veranlassen,  daß  er  sich 
von  dem  Einspruch  durch  Zahlung  einer  Ab- 
standssumme loskauft.  Die  Prüfung  der  bekannt- 
gemachten Anmeldungen  wird  ja  für  den  Ge- 
werbetreibenden erleichtert  werden,  wenn  das 
gleichzeitig  beantragte  Warenklassensj'Stem  zur 
Einführung  gelangt.  Immerhin  ist  aber  zu  be- 
rücksichtigen, daß  dann  auch  die  Prüfuugs- 
aufgabe  des  Amtes  ganz  wesentlich  erleichtert 
werden  würde  und  daß  hierdurch  also  der 
wesentlichste  Grund,  der  für  die  Einführung 
des  Aufgebotsverfahreus  geltend  gemacht  wird 
(die  Uebcrlastung  des  Patentamtes),  weggeräumt 
sein  würde. 

Ohne  Einschränkung  als  Fortschritt  zu  be- 
grüßen sind  dagegen  die  Vorschläge  des  Vereins 
betrefl'end  die  Abänderung  der  heute  recht  kom- 
plizierten Vorschriften  über  das  Löschungsver- 
fahren, auf  die  näher  einzugehen  au  dieser  Stelle 
jedoch  nicht  möglich  ist 

Alles  in  allem  bieten  die  vorstehend  kurz 
skizzierten  .Anträge  der  beiden  Kommissionen 
sehr  wertvolles  Material,  und  es  ist  dringend 
zu  hoffen  und  zu  wünschen,  daß  die  beteiligten 
Kreise  von  der  ihnen  in  Düsseldorf  nochmals 
gebotenen  Gelegenheit,  ihre  Stimme  bei  den 
wichtigen  Reformfragen  mit  in  die  Wagschale 
zu  werfen,  auch  Gebrauch  machen  werden,  so 
daß  das  so  sorgsam  vorbereitete  Reformwerk 
in  allen  Punkten  zum  Segen  der  Beteiligten 
ausfällt.  Dr.  jur.  et  phil.  E.  Kloeppel. 


Zur  Frage  der  Schienenbrüche  in  Amerika. 


I |ie  Besprechung  der  stänilig  sich  ntehrenden 
Eisenbahnunfälle  auf  nordamerikanischen 
Bahnen,  die  von  der  öffentlichen  Meinung  zum 
großen  Teil  Schienenbrüchen*  zur  Last  ge- 
legt werden,  will  nicht  mehr  zum  Schweigen 
kommen.  Die  großen  Verlustziffern  an  Ver- 
unglückten und  die  schweren  materiellen  Schäden 
lassen  es  auch  gerechtfertigt  erscheinen , daß 
alle  beteiligten  Kreise  an  der  l.ö.sung  und  Klärung 
der  sich  an  diese  Vorgänge  knüpfenden  Fragen 
mitwirkeu  und  nicht  eher  ruhen . als  bis  Licht 
in  die  .Angelegenheit  gebracht  ist. 

Die  Eisenbahugesellschaflen  suchen  den  Grund 
allen  l'ebels  in  der  Qualität  des  Schienen- 
matcrials,  **  in  der  mehr  oder  weniger  nachlässigen 
Fabrikation  desselben,  die  ihrerseits  wieder  durch 
das  Bestreben  des  Stahltrustes,  in  seinen  Werken 

• Siehe  auch  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  25  S.  894. 

**  „Iron  and  Steel  Trades  Review“,  8.  Juni  1907, 
S.  542. 


Höchst- Erzeugungszift'ern  zu  erzielen,  erklärt 
werden  soll.  Die  Walzwerke  wieder  werfen  den 
Eisenbahnen  vor,  daß  die  jetzt  gewalzten  Pro- 
file nicht  schwer  genug  seien,  um  den  enorm 
gesteigerten  .Anforderungen  des  modernen  Ver- 
kehrs und  den  immer  steigenden  Geschwindig- 
keiten der  Züge  genügen  zu  können.  .Andere 
wieder  glauben  alles  Heil  in  ganz  geänderten 
Schienenprofilen,  in  modifizierter  Behandlung  des 
Schienenmaterials  während  der  Fabrikation , in 
der  Ersetzung  des  jetzt  noch  überwiegend  ver- 
wendeten Bessemcrmaterials  durch  Martinstahl 
usw.  suchen  zu  müssen.  Kurz , eine  Flut  von 
Vorschlägen  ergießt  sich  durch  die  amerikanische 
Tagespresse  und  Fachliteratur.  Bei  der  Bedeutung 
der  Vorkommnisse  für  die  gesamte  Eisenindustrie 
dürfte  es  sich  lohnen , im  kurzen  auf  die  von 
amerikanischer  Seite  gemachten  X’orschlüge  etwas 
näher  einzugehen,  ohne  damit  den  teilweise 
gänzlich  kritiklosen  .Ansichten  beitrcttüi  zu  wollen. 
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Ein  Iloricht  der  Eisenbahnaufsiclitshehörde 
des  Staates  New  York  scheint  der  Ansicht  der- 
jenigen eine  Stütze  zu  geben,  die  glauben,  daß  die 
Schiencnbriiclie  einer  minderwertigeren  Qualitilt, 
als  sie  früher  hergestcllt  wurde,  zuzuschreiben 
sind  und  daß  die  Verschlechterung  der  Qualität 
eine  direkte  Folge  der  Maßnahmen  des  Stahl- 
trustes sei.  Doch  darf  man  hier  nicht  zu  vor- 
eilig urteilen,  da  die  Tatsachen  diese  Auffassung 
nicht  rechtfertigen.  Es  ist  wahr,  daß  zwölf 
Eisenbahnlinien,  die  in  New  York  einmünden, 
wahrend  der  ersten  drei  Monate  des  Jahres  1907 
nicht  weniger  als  3014  Scliienenbriiche  gemeldet 
haben,  gegenüber  816  bezw.  1331  in  den  ersten 
drei  Slonaten  der  .fahre  1906  bezw.  190.').  Das 
Unfallbureau  der  Interstate  Commerce  Commission 
schrieb  nur  einen  einzigen  Unfall  von  den  3965 
Zusammenstößen  und  Entgleisungen,  die  in  allen 
Staaten  zusammen  sich  wahrend  des  letzten 
Vierteljahres  1 906  ereignet  haben,  einem  Schienen- 
bruche zu.  Die  Gesamtzahl  der  durch  diese 
Unfälle  in  dem  genannten  Zeitraum  Getöteten 
belief  sich  .auf  221  und  der  Verletzten  auf  3310, 
aber  der  durch  den  Schienenbruch  veranlaßte 
Unglücksfall  hatte  kein  Menschenleben  gefordert. 
Die  Entgleisungen,  zusammen  1739  Falle,  werden 
anderen  Ursachen  zugescliricben , .so  z.  B.  341 
einer  mangelhaften  Bettung,  771  Mangeln  des 
rollenden  .Materials;  beide  Ursachen  zusammen 
kosteten  28  Menschen  das  Lel»en  und  führten 
zu  Verletzungen  von  815  Tvelsendeu  und  Eisen- 
bahnbeamten — ein  Zustand,  der  sicherlich  ernst 
genug  ist,  um  den  Ruf  nach  unmittelbarer  Ab- 
hilfe zu  begründen,  aber  er  stützt  in  keiner 
Weise  das , was  den  Schienenbrüchen  zur  Last 
gelegt  wird. 

.-Vuf  der  kürzlich  in  Cliicago  abgehaltenen 
Versammlung  der  amerikanischen  Eisenbahn- 
gesellschaften  bildete  die  angebliche  Minder- 
wertigkeit neuerer  Schienen  n.atürlich  das  llaupl- 
diskussionsthema.  Es  wurden  Zahlen  angeführt, 
um  zu  beweisen,  daß  die  in  den  letzten  .Taliren 
erzeugten  Schienen  dem  Verschleiß  erheblich 
mehr  unterliegen  als  die  .aus  früheren  Jahren, 
ln  den  ersten  drei  Monaten  der  drei  letzten 
Jahre  seien  durchsclinittlich  368  Schienen  ge- 
brochen, die  im  .fahre  1904  gewalzt  worden 
sind,  wälirend  in  demsellien  Zeitraum  nur  eine 
gebrochen  sei,  die  aus  dem  .l.ahrc  1872  stammte. 
Die  Prilsidenten  großer  Eisenluihngesellscliaften 
waren  geneigt,  die  ganze  Verantwortung  für 
diese  Vorkommnisse  allein  der  schlecliteii  Quali- 
tät der  .Schienen  liezw.  den  erzeugenden  Wei'kcn 
zuzu-schieben.  Die  Untersuchung  aller  in  Krage 
kommenden  Verhültni.sse  wurde  schließlich  von 
dieser  Versammlung,  auf  der  240  000  Meilen 
Eisenbahnen  vertreten  waren,  einer  Kommission 
übertragen,  die  mit  den  Beauftragten  der 
.Schienenwalzwerke  gemeinsam  untersuchen  soll, 
welche  .Schritte  zur  Besserung  der  gegen wärligen 
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Zustände  zu  tun  seien.  Darin  sind  sich  die 
Eisenbahner  und  \\'alzwerker  einig,  daß  die 
Bedingungen  dos  Eisenbahnbetriebes  sich  in  den 
letzten  Jahren  wesentlich  geändert  haben,  und 
man  darf  erwarten,  daß  die  Kommission  sich 
auf  Normalbedingungen  für  Eisenbahnschienen 
einigen  wird,  welche  die  Güte  der  Schiene  in 
jeder  Hinsicht  gewährleisten. 

Gegen  den  Vorwurf  der  Eisenbahnen,  daß 
die  ganze  Fabrik.ation  der  Schienen  schlechter 
geworden  .sei,  wendet  sich  der  Einwand  der 
Schienenwalzwerke,  daß  die  steigende  Anzahl 
von  Schienenbrüchen  der  enormen  Beansjiruchung 
durch  den  immer  mehr  gesteigerten  Verkehr, 
der  sich  auf  den  Schienenwegen  vollzieht,  zu- 
zuschreiben ist.  Kein  Geringerer  als  Gary, 
der  Präsident  des  Stahltrustes,  behauptet,  daß, 
um  den  gesteigerten  Anforderungen  seitens  des 
sehr  schweren  rollenden  Materials  genügen  zu 
können,  eine  .Schiene  von  mindestens  59  kg  m 
mit  verstärktem  Fuß  und  Steg  von  den  Eisen- 
b<ahnen  benutzt  werden  müsse  an  Stelle  der 
heute  vielfach  nur  38  bis  45  kg  in  wiegenden 
Schiene  Es  erscheint  jedoch  fraglich,  ob  diese 
schwerere  Schiene  in  dem  gewöhnlichen  Fal>ri- 
katiousverfahren  hergestellt,  auch  im  Verhältnis 
stärker  und  kräftiger  wird,  um  der  Gewdehts- 
zunahme  der  großen  Güterwagen  und  dem  ge- 
steigerten Verkehr  entsi»rechen  zu  können. 

Die  allgemeine  Meinung  unter  den  Eisen- 
liahnern  geht  dahin,  daß  der  Bessemerprozeß 
in  den  letzten  .fahren  versagt  hat,  eine  Schiene 
von  größerer  relativer  Härte  und  Zähigkeit  zu 
liefern,  die  der  konstanten  Belastung  durch  die 
enorm  schw'ercn  Gütorzüge  gewachsen  ist.  Daß 
dabei  die  steigende  Schwierigkeit,  die  Werke 
mit  geeigneten  Erzen  zu  versorgen,  idnc  Haujn- 
rolle  s])ielt,  ist  schon  früher  hier  erörtert  w'orden.* 

.Vis  Folge  hiervon  zeigt  sich  die  Neigung 
der  Stahlwerke,  zum  Martinofenprozeß  über- 
zugehen, trotzdem  dieser  langsamer  verläuft 
und  teurer  ist.  Der  Stahltrust,  der  bis  jetzt 
den  weitaus  größten  Teil  seiner  Schienen- 
liefcrungen  in  Bessemerstahl  ausfühlte,  baut 
in  .seinen  Neuanlagen  in  tfary  nur  Martinöfen, 
ebenso  wie  in  Duluth.**  Die  .Vnlage  in  Youngs- 
town,**  bis  jetzt  eins  der  besteingerichteten 
Bessemerstahlwerke,  erhält  eine  ausgedehnte 
Martinofenanlage.  Zu  den  Werken,  die  zur 
Herstellung  von  Marlinstahlschienen  übergehen 
werden,  gehört  auch  noch  die  Pittsburg  .Steel  Co., 
welche  zu  dem  Zwecke.  Neubauten  in  .•VngritV 
genommen  hat  und  die  der  zum  .Stahltrust  ge- 
hörigen Carnegie  Steel  Co.,  von  der  sie  seit 
zwei  .Jahren  jährlich  200000  t Kohstahl  l»czog, 
einen  diesltezüglichcn  am  1.  Juli  1908  .abl.aufcn- 
den  Vertrag  gekündigt  h:it. 

• „Stniil  und  Eisen“  1907  Nr.  5 8.  184,  Nr.  IC 
8.  56'J. 

**  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  5 3.  184,  Nr.  3 8.  111. 
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Die  »Stahlwerke  in  den  nördlichen  Staaten 
sind  tatsächlich  gezwungen  worden,  den  Martin- 
prozeß einzufiihren,  um  dem  Wettbewerb  der 
südlichen  Werke,  besonders  der  Tennessee  Coal 
and  Iron  Company,  begegnen  zu  können,  die  bis 
vor  kurzem*  das  einzige  Werk  in  den  Staaten 
war,  das  Martinstalilschienen  lieferte.  Im  Falle 
der  Weigerung  der  Werke,  dem  allgemeinen  Ver- 
langen in  dieser  Richtung  naclizugcbcn,  soll,  so 
wird  von  einer  Seite  angeregt,  eine  Agitation 
der  Eisenbahnen  in  dem  Sinne  in  Szene  gesetzt 
werden,  die  auf  Schienen  speziell  ruhenden  Pro- 
hibitiv-Eingangszölle  aufzuheben,  um  ihre  Ein- 
fuhr zu  ermöglichen. 

Manche  neigen  der  Ansicht  zu,  daß  die  un- 
haltbaren Zustande  auf  amerikanischen  Eisen- 
l>ahnen  mit  den  vielen  Opfern  an  Leib  und  Leben 
hau])tsachlich  ihren  Grund  haben  in  der  Unfähig- 
keit und  Nachlässigkeit  des  Bahn  Personals. 
Es  scheint  sicher  zu  sein,  daß  sehr  viele  Un- 
fälle auf  allgemeüieu  Mangel  an  Disziplin  des 
Betriebspersonals  zurückzufiihren  sind.  Nach 
Ansicht  maßgebender  Persönlichkeiten  hat  der 
allgemeine  Durchschnitt  in  der  Leistungsfähig- 
keit der  amerikanischen  Bahnbeamten  und  Ar- 
beiter  in  den  letzten  .fahren  wirtschaftlichen 
Aufschwungs  sehr  erheblich  abgenommen,  wah- 
rend die  materiellen  V«!rlUlltnisse  derselben  sich 
unverhältnismäßig  melir  verbessert  haben.  Der 
Mangel  au  Arl)eiteru  und  das  Gefühl,  daß  mehr 
Gelegenheit  zu  lohnender  Arbeit  vorhanden  ist, 
als  Menschen,  die  sie  leisten  können,  hat  eine 
Sorglosigkeit  hervorgerufen,  die  jeden  Verant- 
wortlichkcitsgefühls  bar  ist.  Es  ist  ein  trau- 
riger, aber  durchaus  nicht  grundloser  Kom- 
mentar zu  dem  allgemeinen  Aufschwung,  der 
.seit  Beginn  des  Jahrhunderts  in  Nordamerika 
vor  sich  geht,  daß  man,  ohne  der  mecha- 
nischen Fehler  der  Schienen,  der  Mangel  des 
rollenden  Materials,  der  Unfälle,  die  durch 
schlechte  Beschaffenheit  der  Bettung,  des  Ober- 
baues und  ähnlicher  Gefabremiuellen  des  Eisen- 
bahnbetriebes hervorgerufen  werden,  zu  ver- 
gessen, zu  der  Ueberzeugung  kommen  muß, 
daß  eine  schlimme  Quelle  aller  Gefahren  in  den 
Menschen  liegt,  die  in  dem  Betriebe  der  amerika- 
nischen Eisenbahnen  tätig  sind,  ln  dieselbe 
Kerbe  schlagt  P.  II.  Morrisey,  der  Vor- 
sitzende einer  Organisation  der  Ei.senbahn- 
beamten,  dessen  Ausführungen  ungefähr  in  fol- 
gendem gijjfeln:**  Die  .Anforderungen  an  die 
Eisenbahnen  sind  enorm,  die  Abfertigung  der 
Züge  vollzieht  sich  in  der  Hetze,  es  sind  zu 
wenig  Beamte  vorhanden,  um  den  wünschens- 
werten Grad  von  Sicherheit  für  Reisende  und 

• Von  den  nürdlicben  Werken  haben  unterdessen 
die  Lackawanna  Steel  Co.  und  die  Uetblebein  Steel  Co. 
die  Lieferung  von  Martinstahlscliiencn  aufgenoinmen. 
’ *•  „Tbc  Industrial  World“  1907  Nr.  23  S.  701; 

Nr.  24  S.  752. 


Beamte  herbeizuführen.  Die  deutschen  Staals- 
eisenbahneu  beschäftigen,  auf  die  Meile  gerechnet, 
dreimal  so  viel  Beamte  als  die  amerikanischen 
Bahnen,  und  jeder  wird  zugeben,  daß  dieses  zu 
der  Sicherheit  der  Transporte  beitragt.  „Jede 
Lohnerhöhung  hierzulande“,  führt  er  aus,  „wird 
wcttgemacht  durch  Ersparnisse  im  Betriebe,  wie 
z.  B.  durch  Verminderung  von  Personal  usw. 
Die  Leiter  der  amerikanischen  Bahnen  sind 
praktische  und  tüchtige  Menschen  und  es  ist 
ihnen  keine  Schuld  an  den  bestehenden  Verhält- 
nissen beizumesseu,  die  Schuld  liegt  iu  dem 
System.  Was  meiner  Meinung  nach“,  so  schließt 
Morrisey,  „die  amerikanischen  Eisenbahnen  nötig 
haben,  um  mit  größerer  Sicherheit  arbeiten  zu 
können,  ist : mehr  Beamte  zur  Begleitung  und  Beauf- 
sichtigung der  Züge,  zjir  Bewachung  der  Weichen 
und  Signale  sowie  zur  Kontrolle  der  Strecken.“ 

Die  Frage  der  Verwendung  von  Nickel- 
stahl s c h i e n e n , wclc-he  die  Harte  des  Stahles 
mit  der  Zähigkeit  des  Schmiedeisens  in  sich 
vereinigen  sollen,  wird  natürlich  auch  in  den 
Kreis  der  Betrachtung  gezogen,  doch  wird  deren 
Preis  doppelt  so  hoch  angegtiben,  wie  der  ge- 
wöhnlicher Schienen.  Der  Hauptteil  der  Mehr- 
kosten fallt  dabei  auf  das  verwendete  Nickel 
(etwa  ö 7®  Nickelzusatz),  dessen  Wert  nicht 
ganz  verloren  geht,  da  die  Schiene  wieder 
gewalzt  werden  oder  als  Schrott  eingeschmolzen 
werden  kann,  wodurch  der  größte  Teil  des 
Nickels  zuriiekgewonnen  wird.  Auch  sind  in 
der  letzten  Zeit  Versuche  angestellt  worden, 
um  durch  Legierung  mit  anderen  Metallen 
einen  höheren  Hartegrad  des  Bessemerstahles 
zu  erreichen.  Empfahl  Charles  Schwab 
die  Verwendung  von  Nickelschienen,  wie  schon 
oben  angedeutet,  so  hat  die  Carnegie  Steel  Co. 
die  Lieferung  von  Vanadium-Stahlschienen 
für  eine  fünf  .Meilen  lange  Versuchsstrecke  der 
Atchison,  TopekaundSanta-Fe-Bahn  übernommen, 
und  falls  Vanadiumstahl  sich  hier  bewährt,  wird 
die  Gesellschaft  sich  der  Herstellung  dieser  Stahl- 
legierung zuwenden;  sie  soll  bereits  Vorkaufs- 
rechte auf  Ländereien  in  I’eru  erworben  haben,  wo 
Vanadium  in  der  Asche*  gewisser  Kohlensorten, 
in  reicher  Menge  (bis  zu  40  ®/o)**  vorkonimt. 

Aber  man  braucht  gar  nicht  zu  der  Ver- 
wendung von  Legierungsschienen  überzugeheu, 
um  einen  sicheren  Eisenbahnbetrieb  zu  erhalten. 
Es  ist  die  allgemeine  Ansicht  der  Ei.seubahn- 
ingcuicure,  daß,  wenn  eine  sorgfältige  Fal)ri- 
kationsinethode  befolgt  wird  und  die  Herstel- 
lung unter  gewissenhafter  Aufsicht  geschieht, 
es  durchaus  möglich  sei,  bruchsichere  Schienen 
in  den  jetzt  üblichen  Verfahren  herzustellen. 
Das  lehren  die  Erfahrungen  früherer  Jahre. 
Nur  in  den  letzten  zwei  oder  drei  Jaliren,  als 


• Jahrb.  f.  d.  EisenhüttenwcBon.  I.  Bd.  S.  422. 
••  Vorgl.  P.  Nicolardot,  lo  Vanadimu.  S.  29. 
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(Ue  Xa<;hfra{?e  nach  Schienen  so  außerordentlich 
stieg,  waren  die  Eisenbahnen  gezwungen,  an 
Schienen  zu  nehmen,  was  sie  bekommen  konnten, 
gleichgültig,  ob  die  Forderungen  der  Liefenings- 
und  Abnahmevorschriften  erfüllt  waren  oder 
nicht;  in  der  Zeit  kamen  die  schlechten  Schienen 
in  die  Geleise,  die  jetzt  durch  Bruch  zu  so 
ernsten  Beanstandungen  Anlaß  geben.  Man 
braucht  also  nicht  der  allgemeinen  Benutzung  von 
Nickelschienen  usw.  das  Wort  zu  reden,  aber  immer- 
hin bleibt  zu  bedenken,  daß  bei  schwierigen  Be- 
triebsverhältuissen  in  Kurven  und  Steigungen 
derartige  Schienen  sich  von  einer  Dauerhaftigkeit 
erwiesen  haben,  die  ihre  Mehrkosten  durchaus 
rechtfertigen.  Es  ist  daher  wahrscheinlich,  daß 
für  solche  Einzelfälle  in  Zukunft  Nickolschienen 
in  Frage  kommen. 

Ein  Verfechter*  des  Bessemerprozesses  glaubt 
die  Schuld  der  Unzuverlässigkeit  des  Verhaltens 
des  Bessemermaterials  dem  wechselnden  Feuchtig- 
keitsgehalt des  Gebläsewindes  beim  Windfrischen 
zuschreiben  zu  müssen,  da  Fehler  der  Schienen 
infolge  ungenügender  oder  unzweckmäßiger  Wal- 
zung oder  Spannungen  im  Material  infolge  un- 
sachgemäßer Abkühlung  die  gleichen  bleiben,  ob 
der  Stahl  nun  der  Bessemer-  oder  Thomasbirne, 
dem  sauren  oder  basischen  Martinofen  entstammt. 
Mit  trockenem  Gebläsewind  würden  gute  und 
gleichmäßige  Qualitäten  erzeugt,  führe  er  aber 
einen  bedeutenden  Feuchtigkeitsgehalt  mit  sich 
in  die  Birne,  so  sei  seine  Einwirkung  auf  das 
Bad  eine  sehr  verschiedene  und  ungünstige. 
Wenn  man  bedenkt,  daß  an  einem  Tage  die 
Feuchtigkeit  der  Luft  ganz  erheblich  schwankt, 
so  wird  man  ermessen  können,  weshalb  das  Er- 
zeugnis des  Konverters  jeglicher  Gleichmäßigkeit 
entbehren  muß  (y).  Diesem  üebelstand  kann  jetzt 
durch  die  Gayleyschc  Erlindung  der  Windtrock- 
niing  abgeholfen  werden,  die  es  ermöglicht,  in 
jeder  Jahreszeit  mit  einem  gleichmäßig  trockenen 
Geblä.sewind  zu  arbeiten,  und  dessen  Anwen- 
dung im  Konverterbetrieb  günstige  Resultate 
ergeben  haben  soll. 

Ueberhaupt  mehren  sich  die  Stimmen,**  die 
in  rein  metallurgisch -physikalischen  Vorgängen 
bei  der  Stahlbereitung  die  Hauptursache  für  eine 
mangelnde  Beschaft'enheit  des  Schienenstahles 
suchen.  Es  sei  eben  nicht  möglich,  nach  unseren 
heute  üblichen  Herstellungsverfahren  im  Kon- 
verter oder  Martinofen  das  Material  frei  von 
Schlacke  und  eingeschlossenen  Gasen  herzustellen, 
und  wo  immer  diese  Einschlüsse  vorhanden  seien, 
resultiere  eine  Schwäche  des  Stahles.  Bei  der 
zugegebenen  Unmöglichkeit,  aus  dem  Konverter 
oder  aus  dem  Martinofen  einen  vollkommen 
dichten  Gußblock  herzustellen,  müsse  man  dazu 
übergehen,  das  fertig  gefrischte  Metall  in  einem 

* „liiduMtrinl  World“  ItJOT  Nr.  23  S.  098. 

••  „Klectrocbemieal  and  Motallurgical  Industry“, 
Juni  1907. 


Apparat  weiter  zu  behandeln,  in  dem  dasselbe 
einem  Raffinierprozeß  zu  unterziehen  wäre. 
Alle  Verhältnisse  drängten  um  so  mehr  zu  einer 
derartigen  Ausgestaltung  des  metallurgischen 
Verfahrens,  weil  durch  die  außerordentliche  Be- 
anspruchung der  Schienen  der  Kohlenstoftgehalt 
derselben  fortgesetzt  erhöht  worden  sei,  um  ein 
härteres  Material  zu  erhalten.  Treft'e  aber 
dann  dieser  hohe  Kohlenstofigehalt  (bis  zu  0,8  ®/o) 
mit  den  gefährlichen  Nebenbestandteilen  Phos- 
phor und  Schwefel  zusammen,  wobei  die  Ver- 
unreinigung durch  Schlacke  und  O.xyde  noch  als 
erschwerendes  Moment  hinzukomme,  so  sei  eben 
die  Herstellung  eines  „gesunden“  Blockmaterials 
und  weiter  einer  gesunden  Schiene  illusorisch. 
Diese  Ausführungen  kommen  auf  den  Vorschlag 
hinaus,  das  Schienenmaterial  des  Konverters 
oder  Martinofens  in  einem  elektrisch  beheizten 
Mischer  weiter  zu  behandeln.  Es  soll  aber  in 
diesem  anschließenden  Verfahren  das  Material 
nicht  nur  im  flüssigen  Zustande  erhalten  werden 
und  ein  einfacher  Ausgleich  durch  Mischen  er- 
strebt werden,  es  soll  vielmehr  möglich  sein, 
chemische  Reaktionen  in  dem  Mischer  vorzu- 
nehmen; mit  anderen  Worten  soll  dieser  Apparat 
die  Eigenschaften  des  Mischers  und  eines  elektri- 
schen Raffinierofens  in  sich  vereinigen.  Höroults 
Vorschläge,*  im  Herdofenverfahren  den  Phos- 
phorgehalt bis  zu  jeder  gewünschten  unteren 
Grenze  herunterzubringen,  um  daun  das  ent- 
phosphorte  und  stark  überhitzte  Metall  mehrerer 
Martinöfen  in  einem  großen  elektrisch  geheizten 
Mischer  zu  entschwefeln,  zu  desoxydieren  und 
rückzukohlen,  verdiene  die  volle  Beachtung  aller 
Stahlwerker.  Ein  derartiger  Prozeß  sei  durch- 
aus durchfühi-bar,  ein  gleichförmiges  Produkt 
mit  jedem  gewünschten  Gehalt  an  Kohlenstoff, 
Schwefel  und  Phosphor,  frei  von  Oxyden  und 
Schlacken,  könne  erzielt  werden,  und  die  einzige 
Frage  bilde  der  Kostenpunkt.  Bei  der  an- 
genommenen Größe  der  Abmessungen  des  Mischers 
würde  sich  die  Ausgabe  für  elektrische  Energie 
für  die  Einheit  des  Ausbringens  verhältnismäßig 
niedrig**  stellen  und  die  Kraft  könnte  sehr 
billig  gewonnen  werden,  wenn  überschüssige 
Hochofengase  zur  Verfügung  stehen.  Ueberdies 
würde  sich  bei  diesem  Verfahren  eine  Ersparnis 


• „Eloctrocbeiiiical  and  Metallurgical  Industry“ 
1906  Nr.  1 8.  30. 

**  Kür  üysingo  und  Vö  1 k 1 i n g e n werden  fol- 
genile  Zahlen,  die  wir  unter  Vorbelialt  anlQbren,  be- 
züglich des  Verhrdtnisscs  zwischen  Leistung  des  Ofens 
und  dom  Strombedarf  aiigogebon; 

Fassungsrauni  in  kg 

Stahl r)0— 60  800  956  16  000 

Kodarf  iin  elektr. 

Kraft  in  KW.  . . 50—73  110-120  150  730 

Verhältnis  von  KW. 

zu  kg  ungefähr  . 1 '/s  '/«  '/i« 

.Man  sieht,  wie  mit  steigendem  Fassungsraum  derOefen 
der  Stromverbrauch  auf  die  Kinhoit  des  Ausbringens 
stark  fällt. 
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gegenüber  dem  üblichen  Prozesse  durch  den 
Minderverbrauch  an  Spiegeleisen  und  Eisenmangan 
erzielen  lassen,  die  gegen  die  Au.sgabe  für  die 
elektrische  Energie  aufzurechnen  sei.  Bei  An- 
wendung eines  derartigen  Verfahrens  könnten 
dann  die  Stahlwerke  eine  Gewahr  übernehmen 
für  eine  durchaus  „gesunde“  Schiene,  die  nicht 
nur  einen  sicheren  Eisenbahnbetrieb  gew.'lhrleiste, 
sondern  auch  an  Lebensdauer  alles  Material 
übertreffen  würde,  was  bis  jetzt  auf  den  Markt 
gekommen  sei.  Die  Eisenbabngesellschaften 
würden  sich  dann  auch  eher  bereit  linden,  einen 
höheren  Preis  für  diese  Schienen  anzulegen,  die 
ihnen  überdies  neben  der  größeren  Sicherheit 
auf  die  Dauer  eine  Ersparnis  bringen. 

A.  W.  Hei  nie  geht  in  seinen  Untersuchungen* 
darauf  hinaus,  aus  den  physikalischen  Einflüssen, 
welchen  die  Schienen  bei  der  Fabrikation  unter- 
worfen sind,  Maßnahmen  zu  einer  zweckmäßigeren 
Herstellung  abzuleiten.  Er  bespricht  zunächst 
die  Wichtigkeit  der  richtigen  Bemessung  des 
Blockquerschnittes  zu  dem  Querschnitte  der  zu 
walzentlen  Schiene.  Ist  das  Verhältnis  des 
ersteren  zum  letzteren  zu  klein , so  ist  den 
Walzen  zu  wenig  Gelegenheit  geboten,  mechanische 
Arbeit  auf  den  Block  auszuüben;  es  wird  daun 
auch  die  Schiene  in  kürzerer  Zeit  ausgewalzt 
und  bei  einer  höheren  Temperatur  fertig.  Dieses 
Verfahren  ist  verwerflich , da  eine  größere 
mechanische  Leistung  und  eine  niedrige  Tem- 
peratur des  Walzgutes  in  den  letzten  vStichen 
für  die  Lei)ensdauer  der  Schiene  von  hoher  Be- 
deutung ist.  Er  beleuchtet  weiter  die  bekannten 
Erscheinungen,  die  durch  das  ungleichmäßige 
.\bkühlen  von  Schienen -Kopf  und  -Fuß  hervor- 
gerufen werden.  Kr  fordert  eine  Aenderung  in 
den  Abmessungen  der  jetzt  gebräuchlichen 
Schieneuprofile,  die  eine  andere  Materialverteilung 
vorsieht.  Bei  den  jetzigen  Profilen  küble  die 
Schiene  im  Fuß  schneller  ab  als  im  Kopf,  wo- 
durch die  Schiene  gewaltsam  mit  dem  Kopf  nach 
außen  gebogen  werde.  Durch  das  in  amerika- 
nischen Werken  übliche  Verfahren  des  Krümmens 
der  duukelrotwarmeu  Schiene  nach  dem  letzten 
Stich  im  entg(^gengesetzten  Sinne  dieser  Biegung 
wird  die  innere  Simniiung  im  Fuße  der  Schiene  noch 
verschärft  und  sie  vermindert  die  Widerstands- 
fähigkeit dieses  Teiles  des  Querschnittes  bei  den 
späteren  Beanspruchungen  des  Eisenbahnbetriebes. 
Heinle  schlägt  daher  vor,  die  Schienenprotile 
dahin  zu  ändern,  daß  in  Kopf  und  Fuß  derselben 
gleiche  Massenverhälfnisse  zur  Wirkung  kommen. 
Die  nebenstehende  .\b)>ilduug  gibt  eine  Gegen- 
überstellung des  bisherigen  Profils  und  der 
„Compound“ -Schiene  Heinles.  Er  beansprucht 
als  Vorteil  letzterer  .Schiene  eine  gleichmäßigere 
Verarbeitung  des  Materials  in  Kopf  und  Fuß 
während  des  Walzjirozesses,  eine  gleichmäßigere 


• ,The  Industrial  World“,  25.  Mai  1907,  S.  632. 
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-Abkühlung,  Vermeiden  des  Krümmens  der  Schiene 
bei  dem  Erkalten  und  damit  Fortfallen  des  jetzt 
in  amerikanischen  Betrieben  angewandten  Biegens 
der  Schienen  auf  mechanischem  Wege  entgegen- 
gesetzt zu  der  nach  dem  Walzen  erfolgenden 
Krümmung,  wodurch  auch  innere  Spannungen 
vermieden  werden. 

Mehr  der  Vollständigkeit  halber  und  um  zu 
zeigen,  bis  zu  welchem  Grade  Xichtsach  verständige 
an  der  Arbeit  sind,  sei  hier  anschließend  der  von 
anderer  Seite  aufgestellten  absurden  Behauptung 
gedacht,  daß  jede  Schiene,  bevor  sie  noch  das 
Walzwerk  verläßt,  mehr  oder  weniger  gebrochen 
sei.  Die  natürlich  nicht  direkt  sichtbare  Bruch- 
stelle befinde  sich  an  demUebergangedes  Schienen- 
fußes in  den  «Steg.  Bei  der  Beanspruchung  durch 
einen  über  die  Schiene  rollenden  I.astzug  erleide 
die  Schiene  Wellenbewegungen,  wodurch  die 
obengenannte  „Bruchstelle“  am  ungünstigsten 
Ixmnsprucht  werde  und  der  schon  vorhandene, 
bisher  fast  unsichtbare 
Riß  hervortrete.  Zur 
Abhilfe  wird  hier  ähn- 
lich wie  von  Heinle  eine 
Schiene  mit  einer  Ver- 
stärkung zwischen  Fuß 
und  Steg  vorgeschlagen. 

Zum  Schlüsse  muß 
der  wichtigen  V'erhand- 
lungen  gedacht  werden, 
die  sich  vor  der  \'er- 
sammlung  der  Ameri- 
can Society  for  Te- 
sting  Materials  in 
Atlantic  City  (20. 
bis  22.  Juni)  vollzogen 
haben,  und  in  deren  Mittelpunkt  die  Schienen- 
frage stand.  Nach  längerer  Debatte  wurde  der 
von  einer  Kommission  vorgeschlagenen  Fassung 
neuer  Normalbedingungen  für  Stahlschienen  zu- 
gestimmt, obwohl  zunächst  einer  der  hervor- 
ragendsten Sachkenner,  Robert  W.  Hunt, 
den  Antrag  gestellt  hatte,  die  Angelegenheit  zu 
weiterer  Beratung  an  die  Kommission  zurück- 
zuverweisen. Hunt  ging  dabei  von  dem  Ge- 
danken aus,  es  sei  bei  den  jetzt  schwebenden 
Verhandlungen  zwischen  den  Herstellern  und 
Verbrauchern  zwecks  Beschlußfassung  über 
radikale  Aenderung  in  der  Schienen -Herstel- 
lung und  -Lieferung  inopportun,  Abnahmebedin- 
gungen für  Schienen  in  die  Oeffentlichkeit  zu 
bringen,  die  als  Normalien  gelten  sollten.  Die 
Versammlung  nahm  aber  doch  die  Vorschläge* 
der  Kommission  an  und  glaubte  damit  ihr  Bestes 
zu  tun,  um  zur  Klärung  und  Beseitigung  der 
schwebenden  Differenzen  beizutragen. 

.Aus  diesen  neuen  „Normalbedingungen“  seien 
folgende  Punkte  besonders  hervorgehoben : S 1 d 

* Die  autifahrlicheii  Bostiminuiigen  finden  sich 
in  „Iren  Ago“,  27.  Juni  1907,  S.  1951. 
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läßt  die  Frage  des  Prozentsatzes  des  von  dem 
Kopfe  Jeden  Blockes  abzusclmeidenden  Stückes 
zwecks  Beseitigung  etwaiger  Lunker  usw.  offen 
für  jeweilige  gegenseitige  Uebereinkunft  mit  dem 
ausdrücklichen  Zusatz,  daß,  je  höher  dieser  Ab- 


fall* genommen  werde,  um  so  höher  der  Schienen- 
preis** zu  bemessen  sei.  2 stellt  die  chemische 
Zusammensetzung  des  Schienenstahles  entsprechend 
dem  Gewicht  f.  d.  laufende  Meter  folgender- 
maßen fest: 


Schk-Dcngcvlcht 

. . . kgm 

•-'5,2-29,7 

30,2—34.7 

35.3— 39,S 

40,3—44,8 

45,3-49,8 

Kohlenstoff 

Phosphor  nicht  über  . . 
Silizium  nicht  über  . . , 
Mangan 

...<•/* 

• • • n 

0,35-0,45 
0,10 
0,20 
0,7  —1,00 

0,38—0,48 
0,10 
0,20 
0,7  —1,00 

0,40-0,50 

0,10 

0,20 

0,75-1,05 

0,43-0,53 

0,10 

0,20 

0,8  —1,10 

0,45—0,55 

0,10 

0,20 

0,80—1,10 

Die  Sehlagprobe,  die  mit  jeder  fünften  Charge 
anzustclien  ist,  soll  mit  einem  Schieiienstück 
vorgenommen  werden,  das  niclit  kürzer  als 
1,2  m und  nicht  länger  als  1,8  m ist.  Das 
Probestück  muß  dem  Kopfe  des  Blockes  ent- 
stammen. Die  verschiedenen  Profile  sind  fol- 
genden Schlagproben  zu  unterwerfen : 


Qowlcht  der  Schienen  tn  k^/m 

Fallhöhe 
In  m 

mehr 

als 

22,7  bis 

cinscbließlich 

27,7 

4,6 

r« 

n 

27,7  , 

N 

32,8 

4,9 

p 

n 

32,8  , 

fl 

37,8 

5,2 

P 

37.8  „ 

*1 

42,8 

5,5 

n 

p 

42,8  „ 

P 

49,8 

5,8 

Das  Gewicht  des  Schlagburs  soll  908  kg 
betragen,  die  Schlagfiächc  desselben  muß  nach 
einem  Radius  von  nicht  mehr  als  127  mm  ab- 
gerundet sein ; die  Auflager  für  das  Probestück 
sollen  915  mm  Abstand  haben.  Der  Abnahme- 
bericht soll  eine  Angabe  über  die  Lufttcmpcratui', 
die  während  der  Schlagversuche  herrschte,  ent- 
halten. 

Die  Anzahl  der  Walzstiche  und  die  Walz- 
gesehwindigkeit  soll  so  bemessen  sein,  daß  die 
Temperatur  der  Schiene  nach  dem  Durchlaufen 
des  letzten  Stiches  nur  so  hoch  ist,  daß  das 
Schwindmaß  an  der  Warmsflge  für  eine  Schiene 
von  9,15  m bei  49,8  kg/m  170  mm  beträgt 
und  1,G  mm  weniger  für  je  2,8  kg  geringeres 
Profilgewicht. 

Diese  Grenzzahlen  verringern  sich  um  je 
0,25  mm  für  jede  Sekunde,  die  verstreicht  nach 
dem  Austritt  der  Schiene  aus  dem  Endkaliber  bis 
zum  .Schneiden  unter  der  Säge.  Eine  künstliche 
Kühlung  der  Schiene  zwischen  Walzwerk  und 
Säge  darf  nicht  vorgenommen  werden.  Die 
Querschnittsabmessungen  der  Schiene  haben, 
wenn  nichts  anderes  vereinbart  ist,  dem  Normal- 
profil aufgestellt  von  der  American  Society  of 
(,'ivil  Engineers  zu  cntsi)rechen.  Die  Gewichts- 
abweichung der  ganzen  Ideferung  darf  nicht 
mehr  als  */2  ®/o  betragen,  Längenabweichungen 
bis  zu  (),4  mm  der  Schienenlänge  sind  statthaft. 
Das  Warmrichten  ist  so  zu  bemessen,  daß  die 
Schienen  vor  dem  Nachrichten  im  kalten  Zu- 
stande in  ihrer  ganzen  Länge  nicht  mehr  als 
127  mm  von  einer  geraden  Linie  abweichen. 
Solche  Schienen,  deren  Krümmung  dieses  Maß 
übersteigt  oder  kurze  wellenförmige  Knicke  auf- 
weisen, sollen  als  zweite  (Qualität  angesehen 


und  dementsprechend  gestempelt  werden.  Die 
Entfernung  zwischen  den  Auflagern  der  Richt- 
presse darf  nicht  weniger  als  10(57  mm  be- 
tragen. Auf  die  übrigen  Bestimmungen  bezüg- 
lich Probenahme  von  jeder  Charge  für  die  -Ana- 
lyse, Zurichten,  Rechte  der  Abnahmebeamten  usw. 
kann  hier  nicht  näher  eingegangen  werden. 

ln  der  der  Abstimmung  über  diese  neuen 
Normalien  vorhergehenden  Diskussion  wurden 
noch  einige  Punkte  berührt,  die  beachtenswert 
sind.  Win.  R.  Webster  schiebt  einen  großen 
Teil  der  Mißerfolge  den  unrichtigen  -Abmessungen 
der  jetzt  gebräuchlichen  100  Pfund-Schiene  zu 
(49,8  kg'm).  Durch  die  starke  Materialanhflufung 
bleibe  der  Schienenkopf  erheblich  länger  in 
höherer  Temperatur  als  der  dünne  Steg  und 
Fuß,  so  daß  cs  nicht  gelänge,  durch  die  Walz- 
arbeit bei  genügend  tiefer  Temperatur  das  ge- 
wünschte feine  Korn  im  Schienenkopfe  zu  er- 
reichen, das  allein  eine  zähe,  gegen  V'erschleiß 
sehr  wiilcrstandsfähige  Schiene  gewährleiste. 
Man  müsse  bei  einem  neuen  Profil  Steg  und 
Fuß  stärker  machen,  und  man  komme  damit  zu 
schwereren  Schienen  von  etwa  60  bis  63  kg  m. 
Er  legt  aber  auch  einen  großen  Teil  der  Schienen- 
brüche der  Steigerung  der  -Achsenbelastung  und 
der  erhöhten  Zuggeschwindigkeit***  zur  Last,  wo- 
bei mangelhafte  Bettung  und  schlechte  Laschung, 

• Die  Bothlobem-Stahlwerko  haben  einen  Auf- 
trag' für  die  Lieferung  von  25  000  t Martinatabl- 
arhienen  Qbernommen.  Die  Speziökation  verlangt 
25  “/o  Blockabfall , 0,04  ®/o  Phoaplior  und  0,55  bia 
0,67  “/o  KohleuBtofT;  für  diese  Lieferung  wird  ein 
entapruchendor  Aufpreis  gezahlt,  („fron  .Ago'*,  4.  .luli 
1907,  8.  42.) 

**  Die  Forderung  durchweg  einen  Blockabfall 
von  25  O'o  vorzuachreiben,  würde  einen  Mehrpreis  der 
Schienen  von  5 f.  d.  t zur  Folge  haben. 

Die  frühere  I-adefähigkoit  der  Güterwagen  von 
rund  10  t ist  auf  27,  36  und  aehlieülich  45  t ge- 
stiegen. Das  in  einem  (iüterziigc  fortzusc.liaffende 
Gewicht  ist  von  500  und  600  t auf  3000  bis  4000  t 
gestiegen  und  der  Umfang  des  (iüterverkehrs  in 
ähnlichem  Verhältniaae.  Die  -Achsenbelaatung  der 
Güterzuglokomotiven  beträgt  heute  23  t gegenüber 
der  frülicron  von  11,5  t,  in  Peraonenzügen  ist  bei 
neueren  Lokonuitiveii  eine  Belastung  von  25  bia  26  t 
etwas  (iewrdinlichea;  dabei  müssen  täglich  Geschwin- 
digkeiten von  128  km  8td.  erreicht  werden,  um  die 
Fahrzeiten  von  86  km/.Std.  einschlieülich  Aufenthalt 
cinhalteu  zu  können.  Die  Kntfernung  zwischen  New 
York  und  Cliicago,  rund  1536  km,  wird  z.  H.  heute 
in  18  Stunden  zurückgolegt. 


Digitized  by  Google 


21.  Augost  1907. 


Vfher  Wassergag. 


Stahl  and  Eisen.  1223 


al)^eflncht.e  Rftiler  iisw.  au  ihrem  Teile  auch 
mitgewirkt  haben,  llorgan  T.  Jones  hat  leb- 
hafte Hedenken  bezüglich  der  Verwendung  der 
Richtjtrcsse  in  der  Schienenadjustage.  Es  ist 
für  ihn  zweifellos,  daß  die  Mehrzahl  der  Schienen- 
brüche direkt  auf  Brüche  zurückzuführen  ist, 
die  durch  die  Wirkung  der  R i c h t p r e s s e 
ent.standen  sind.  Jones  wünscht,  daß  die  .Aufmerk- 
samkeit der  Beteiligten  gerade  diesem  Punkte  sich 
mehr  zuwende,  der  bis  dahin  viel  zu  wenig  be- 
achtet sei.  Er  kommt  schließlich  zu  Vorschlägen, 
die  auf  die  Einführung  von  besseren  Richtinaschinen 
hinauslaufcn.  Robert  W.  Hunt  ist  auch  der  An- 
sicht. daß  es  sehr  zeitgemäß  wilre,  das  Schienen- 
profil zu  {Indern,  da  die  l^rofile  über  40,3  kg/m 
in  den  Verhandlungen  vom  Jahre  1892  aus  Kom- 
promißvorschlagcn  hervorgegangen  seien,  die 
sicherlich  einer  Revision  bedürften.  Er  glaube 
ferner,  daß  in  den  Stahlwerken  die  Rückkohlungs- 
jieriode  zu  sehr  abgekürzt  würde  und  daß  man 
hier  die  Fabrikation  nicht  zu  sehr  überstürzen 
dürfe.  Hunt  tritt  auch  dafür  ein,  daß  jede 
Charge  anstatt  nur  jeder  fünften  zur  Schlag- 
probe herangezogen  werde.  Die  in  den  vor- 
geschlagenen Normalbedingungen  enthaltenen 
Bedingungen  bezüglich  Anzahl  der  Stiche  und 
Endtemi)eratur  des  Walzgutes  müssen  seiner 
.Ansicht  nach  genauer  umschrieben  werden,  in 
den  endgültigen  Bedingungen  müsse  die  Anzahl 
der  Stiche  festgclegt  werden.  So  wichtig  auch 
die  Kohlenstoffbestimmung  in  jeder  Charge  sei, 
so  müsse  aber  auch  der  Phosphorgehalt  jeder 
Hitze  fe.stgestellt  werden.  Auch  Hunt  weist 
darauf  hin,  daß  bei  der  jetzigen  Art  des  Warm- 
richtens der  Schienen  größere  Sorgfalt  anzu- 
wenden sei. 

Henry  M.  Howe,  der  be.sonders  durch 
seine  Arbeiten»  über  Seigeriingserscheinungen 
bekannt  gewordene  amerikanische  Metallurge, 


legt  in  einer  neueren  .Arbeit*  seine  Ansichten 
dar  über  die  Verbesserungsmöglichkeiten  des 
Scbienenstahls.  Er  glaubt  die  geffihrlichen 
Seigerungen  vermindern  zu  können:  1.  durch 
reichliche  Anwendung  von  .Aluminium  oder  flhn- 
lich  wirkender  Körper;  2.  durch  {lußerst  lang- 
sames Gießen  der  Blöcke;  3.  durch  Erhöhung 
des  Blockabfalles.  Eine  weitere  Verbesserung 
wäre  zu  erreichen  durch  Walzen  in  niederer 
Temperatur,  vielleicht  durch  Abänderungen  des 
Walz  Vorganges  selbst,  am  besten  wohl  aber 
durch  eine  radikale  .Aenderung  des  Schienen- 
profils. Schließlich  zieht  er  auch  noch  die  .An- 
wendung trockenen  Gebläsewindes  beim  AVind- 
frischen  in  den  Kreis  seiner  Betrachtungen,  ohne 
sich  aber  viel  Vorteil  davon  zu  versprechen. 

Es  wird  nun  abzuwarteu  bleiben,  zu  welchen 
Resultaten  die  im  Gange  befindlichen  Verhand- 
lungen der  nächstbeteiligten  Kreise,  der  Erzeuger 
und  Verbraucher  von  Schienen,  gelangen  werden. 
Ist  auch  zweifellos  in  den  ganzen  Auslassungen, 
die  wir  oben  nur  kurz  andeuteu  konnten,  seitens 
Benifener  und  ünberufoner  mit  maßlosen  Ueber- 
treibungen  und  oft  mit  wenig  Sachkenntnis  ge- 
arbeitet worden,  so  haben  die  Beteiligten  allen 
Grund,  den  einwandfrei  festgestellten  Ursachen 
der  Schienenbrüche  nachzugehen,  bis  eine  Klärung 
und  Abhilfe  geschaffen  ist.  Verkchrsfortschritte 
sollen  und  können  nicht  aufgehalten  werden, 
<lie  Achscnbelastungen  werden  noch  immer 
steigen  und  die  Zuggeschwindigkeiten  wachsen, 
die  (Qualität  des  Schienenmaterials  aber  soll  und 
muß  sich  dem  allem  anpassen  können.  .Sachlich 
geführte  Untersuchungen  nebst  verständigem  Zu- 
.sammenarbeiten  aller  Beteiligten  werden  schließ- 
lich auch  hier  zu  dem  gewünschten  Ziel  führen. 
_ Dr.-ing.  O.  Petersen. 

* „Tho  Engineering  and  Mining  Journal“,  (5.  Juli 
1907,  S.  21. 


lieber  Wassergas. 

Von  Direktor  H.  Dicke  in  Frankfurt  a.  M. 
(Schluß  von  Seite  1187.) 


|-<ür  die  Stahlfabrikation  im  Martinofen  wur- 
* den  vor  einigen  Jahren  Versuche  gemacht, 
und  zwar  mit  einem  kleinen  2 t- Martinofen 
mittels  reinem  Wassergas  und  mit  einem  30  t- 
Martinofen  mittels  .Mischgas  bezw.  einem  Ge- 
misch von  Generatorgas  und  Wassergas.  Boi 
»lern  ersteren  Versuch  war  aber  nicht  die  rich- 
tige Ofenkonstruktion  getroffen  worden.  Das 
Bad  war  rund,  wodurch  hei  dem  kleinen  Durch- 
messer desselben  die  auf  das  Bad  einmündenden 
und  ausiniindenden  Züge  stark  angegriffen 
wurden.  Der  Stahl  war  jedoch  bei  der  hohen 
Temperatur  (es  war  Werkzeug.stahl  i in  seiner 


Qualität  ausgezeichnet  und  wurde  eine  Charge 
von  2 t in  etwa  2 Stunden  fertig  zum  .Abstich 
geschmolzen.  Durch  die  vielen  Erfahrungen, 
welche  durch  die  verschiedenen  .Anwendungen 
des  Wasserga.ses  System  Dcllwik-Fleischer  ge- 
macht wurden,  sind  jedoch  auch  für  Martinöfen 
Konstruktionen  entstanden,  welche  jedenfalls 
einen  wirtschaftlichen  Betideb  gestatten  dürften. 
Solche  Oefen  vereinfachen  sich  auch  dadurch, 
daß  die  Rogeneratorkammern  für  Wassergas 
fortfallen  können.  .Tedenfalls  dürfte  der  Wasser- 
gasbetrieb für  Martinöfen  viel  Vorteil  bieten, 
so  unter  anderem  ileujenigcn  iles  schnelleren 


Digitlzed  by  Google 


1224  Stahl  and  Eisen. 


Einschmelzens,  als  hei  i'ewöhnlichcm  Betriebe, 
sowie  auch  überhaupt  zur  Erreichung  noch  höherer 
Temperaturen.  Von  der  vorerwähnten  Anwen- 
dung des  Wassergases  als  Mischgasbetrieb  für 
die  Stahlfabrikation  kann  wohl  für  die  Praxis 
abgesehen  werden.  Die  Versuche  mit  einem 
solchen  Gase  wurden  veranlaßt  durch  die  Mit- 
teilungen sehr  guter  Resultate  einer  englischen 
Firma,  welche  einen  solchen  Wassorgas-Misch- 
gasbetrieb  eine  Zeitlang  für  Stahlschmelzen  ein- 
geführt hatte.  Die  deutschen  Versuche  jedoch 
hatten  ein  nicht  befriedigendes  Ergebnis,  und 
dürfte  beim  Wassergasbetrieb  für  Martinöfen 
rationell  wohl  auch  nur  reines  Wassergas  in 
Frage  kommen. 

Es  sind  nun  auch  seit  etwa  l^Js  Jahren  bei 
der  Firma  N y d q u i s t & Holm  in  Troll- 
hättan  in  Schweden  zwei  Martinöfen  von  f) 
bezw.  8 t Einsatz,  welche  mittels  einer  dort 
aufgcstclltcn  Dell wik-Fleischer- Wassergasanlage 
mit  blauem  Wassergas  allein  betrieben  werden, 
im  Gange.  Diese  Oefen  sind  nur  wahrend  der 
Tagschicht  in  Betrieb  und  es  wird  dann  durch- 
schnittlich nur  einmal  geschmolzen.  Nach  er- 
haltenen Mitteilungen  ist  man  mit  dem  erzeugten 
Stahl  außerordentlich  zufrieden,  und  sollen  dem- 
nächst auch  genaue  Messungen  über  den  Wasser- 
gasverbrauch angestellt  werden.  Für  ihren 
eigenen  Bedarf  gebraucht  die  Firma  etwa 
500  t Stahlguß  im  Jahr  und  verkauft  außer- 
dem etwa  dasselbe  Quantum.  Dieser  „Wasser- 
gasstahl“ hat  nach  den  Mitteilungen  der  ge- 
nannten Firma  sich  schon  den  Ruf  dos  besten 
Martinstahls  erworben,  und  kann  derselbe  gegen 
die  großen  Stahlwerke  dort  erfolgreich  kon- 
kurrieren. Letzteres  dürfte  aber  beweisen,  daß 
die  Erzeugungskosten  dieses  Stahles  keine  hohen 
sein  können.  Der  Stahl  ist  ganz  frei  von 
Blasen.  .Auch  wird  noch  hervorgehoben,  daß 
dieser  Stahl  nur  halb  so  viel  schrumpft  als  der 
gewöhnliche  Stahlguß.  Ob  vorstehende  ?]igen- 
schaft  direkt  von  der  Wirkung  des  Wassergases 
herrührt  oder  von  anderen  Umständen,  ist  noch 
näher  festzustellen.  .Auch  wird  das  Wassergas 
auf  demselben  Werke  zum  Ausglühen  des  .Stahl- 
gusses verwendet,  und  man  ist  auch  mit  dieser 
.Anwendung  sehr  zufrieden. 

Mil  einem  Wassergas  - Tiegelsehmelzofen 
wurde  bei  10  Tiegeln  zu  je  30  kg  Inhalt, 
also  300  kg  Einsatz  (.Abfälle  von  Nieten,  Flach- 
eiscnstücke  usw.)  in  3'/a  Stunden  ge.schmolzen 
bei  einem  Brennmaterial  verbrauch  der  Wasser- 
gasanlage von  270  kg  ein.schließlich  Dampf- 
erzeugung. Die  abgegossenen  Gegenstände 
(.Automobilteile)  ließen  sich  schmieden  und 
schweißen.  Die  Temperatur  mit  Segerkcgel  ge- 
messen betrug  im  Schmelzraum  1840®  C. 

Ih>achtung  verdient  die  Anwendung  des 
blauen  Wa.ssergases  auch  für  den  Gasmotoren- 
betrieh  für  kleinere  Kräfte.  Die  frühere  Praxis 


27.  J&hrg.  Nr.  34. 

hat  auf  diesem  Gebiet  keine  guten  Resultate 
ergeben,  indem  das  vor  der  neuen  Ansaugung 
im  schädlichen  Raum  des  Zylinders  zurück- 
bleibende Gemisch  infolge  der  niedrigen  Ent- 
zündungs-Temperatur des  Wassergases  trotz  aller 
äußeren  Kühlung  häutig  Vorzündungen  und  un- 
liebsame Stöße  in  der  Maschine  verursachte. 
Um  die  Temperatur  herabzusetzen,  griff  man 
zu  direkter  Wasscreinsj>ritzung  in  den  Zylinder, 
wodurch  zwar  der  Uebelstaud  der  Vorzündungen 
aufgehoben  wurde,  die  betreffenden  Zylinderteile 
aber  sehr  litten.  Diese  Mängel  des  Betriebes 
mögen  auch  die  älteren  Gasmotorenkonstruk- 
tionen teilweise  mit  verschuldet  haben.  Vor 
einigen  Jahren  wurden  mit  einem  von  derMa- 
schinenfabrik  Augsburg- Nürnberg  her- 
gestellten  Motor,  welcher  für  Steinkohlengas- 
betrieb und  30  P.  S.  berechnet  war,  bei  ent- 
sprechender Aenderung  der  Schlitze  in  den  Gas- 
und  Luftventilen  eingehende  Versuche  mit  Dell- 
wik-Flei.scher- Wassergas  augestellt,  worüber  in 
Nachstehendem  einige  Versuchsreihen  von  Brems- 
versuchen folgen.  Es  resultierten : 


28,2  P.  S.  = 23,4cbni  od.  f.  d.  eff.  Stuiidonpferd  0,8.30  cbm 
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Durchschnittlich  wurde  mithin  für  eine  Pferde- 
stärke und  Stunde  0,8(50  cbm  Wassergas  ver- 
braucht. Rechnet  man  das  Wassergas  zu 
2450  Kal.  unterem  Heizwert,  so  entspricht  dieses 
einem  Verbrauch  von  2100  Kal.  f.  d.  Pferde- 
stärke und  Stunde,  welcher  Effekt  als  sehr 
günstig  bezeichnet  werden  dürfte.  Im  Dauer- 
betrieb wird  natürlich  der  Wassergasverbrauch 
etwas  steigen,  aber  1 cl)m  für  1 P.  S.  nicht 
übersteigen.  Die  Gasmotorenspezialistcn  scheinen 
darüber  einig  zu  sein,  daß  es  bei  der  Natur 
des  reinen  Wassergases  zweckmäßig  sein  dürfte, 
fürs  erste  nicht  über  50  P.  S.  zu  gehen.  Ueber 
die  .Vnwendungsfähigkeit  tles  Wassergasver- 
fahrens Dellwik-Fleischer  in  dieser  Richtung  teilte 
der  Verfasser  dieses  .Aufsatzes  in  einer  seiner 
früheren  Abhandlungen  folgendes  mit: 

Das  reine  Wassergas  hat  sich  für  kleinere 
(Lasmotoreu  bis  zu  30  P.  .S.  besonders  bei  den 
Ma.schinen  neuen>r  Konstruktion  im  Betriebe  als 
sehr  vorteilhaft  erwiesen.  Die  Verwendung  des 
reinen  Wassergases  auf  diesem  Gebiete  war 
bisher  dadurch  etwas  schwierig,  daß  infolge 
seiner  niedrigen  Entzündnngs-Tenqieratur  leicht 
unerwünschte  Vorzündungen  in  der  M.aschine  ent- 
standen. Diesem  Uebelstaude  läßt  sich  indes 
bei  Benutzung  der  Dellwik-Fleischer- Wassergas- 
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apparate  zum  Betriebe  von  Gasmotoren  dadurch 
abhelfcn,  daß  die  Heißblaseperioden  in  geeig- 
neter Weise  mit  der  Wassergaserzeugung  ver- 
bunden werden.  Hierdurch  entsteht  ein  vor- 
nehmlich durch  Stickstoff  verdünntes  Wassergas 
(Kraftwassergas  genannt),  welches  auch  bei 
größeren  Motoren  einen  tadellosen  Gang  ge- 
währleisten muß.  Die  Herstellungsweise  eines 
solchen  Gases  ist  dergestalt  inodilizicrbar,  daß 
sich  je  nach  Verlangen  ein  Motorgas  von  9Ü0 
bis  1400  Kal.  Heizwert  f.  d.  Kubikmeter  er- 
zeugen laßt.  Es  können  durch  vorl)e.schriebene 
Kombinationen  beispielsweise  Städte  mit  ein  und 
derselben  Wassergasanlage  sowohl  reines  Wasser- 
gas zur  Unterstützung  und  Komplettierung  ihrer 
Gasanstalten  als  auch  Kraftwassergas  für  Elek- 
trizitätswerke erzeugen , welch  letzteres  Gas 
natürlich  in  einen  besonderen  Gasbehälter  ge- 
leitet werden  muß.  Hat  nun  beispielsweise  das 
reine  Wassergas  die  Zusammensetzung: 


Hl  ....  49,0  > CH, 0,7  ®/o 

CO 39,0  „ X 6,3  „ 

(;o,  ....  5,0  , 


entsprechend  einem  unteren  Heizwert  für  das 
Kubikmeter  von  2450  Kal.,  so  wird  für  Kraft- 
zwccke  durch  geeignete  Beeinflussung  der  Heiß- 
blaseperioden ein  Kraftwassergas  gebildet  von 
ungefähr  folgender  Zusammensetzung: 


Hl 19,0*/o  CH,  ....  0,3  ®/o 

CO 21,0  , X 48,7  „ 


COi  ....  11,0  „ 

entsprechend  etwa  1100  Kal.  f.  d.  Kubikmeter. 

Was  vorgenanntes  Kraftgas  aus  Koks  her- 
gestellt betrifft,  so  lassen  sich  aus  100  kg  Gaskoks 
nach  dieser  Kombination  etwa  520  cbm  Molorgas 
zu  je  1100  Kal.  = 572  000  Kal.  herstellen.  Die 
effektive  Pferdekraftstundc  würde  hier  mit  etwa 
2400  Kal.  bestritten  werden  und  würde  man 

daher  mit  100  kg  vergastem  Koks 

= 240  eff.  P.  S.  erzielen.  Die  520  cbm  Motorgas 
benötigen  für  Dami)fverbrauch  etwa  20  kg  Kohle. 

Daher  1 eff'.  P.  S.  = 0,50  kg  Brenn- 
materialverbranch. 

Die  Herstellungskosten  des  elf.  Stundenpferdes 
bei  diesem  Kraftgas  stellen  sich  auch  dadurch 
günstig,  daß  gewöhnlicher  Gaskoks  zur  Er- 
zeugung genommen  werden  kann. 

11  e t r i e 1»  B-(l  11 8 e rz  o u g u n g : 1000 off. P.  S.  benötigen 
f.  (I.  Stunde: 

An  Koks  rund  400  kg  (100  kg  = 2 -.4)  8,00 -A 

Zuschlag  für  Anhei/.on  und  Stillstand  . 0,70  „ 

Kohlen  für  Dampf  90  kg  (100  = 1,50  ,*)  1,35  „ 

Arbeitslohn  für  1 .Mann  und  1 Hilfe 

(4,50  bozw.  2,50  -A)  0,70  , 

Untorhaltungskostcn,  Werkzeuge  . . . 0,25  „ 

Wasser  zuin  Köhlen  und  für  Dain|)f- 


erzeugnng 0,15  „ 

Amortisation  und  Verzinsung  dor  Uas- 

crzeugungsanlage 1,50  „ 

1000  eff.  P.  S.  f.  d.  J^nnd^  12,(!5*A 

oder  für  1 eff.  P.  S.  1,26  c) 


B e t r i e 1) 8- O a 8 tn o t o r f.  d.  eff.  Pferdestärke: 


Die  1000  P.  S.  mit  Zubchörapparaton 
alles  in  allem  rund  mit  150  000  Jt  an- 
genommen, zu  15°/o  amortisiert  und 
verzinst  und  3000  Betriebsstunden 

f.  d.  eff.  P.S 0,75  ^ 

Bedienung  (nur  Tagcsschicbt)  4500 .4 

f.  d.  Jahr,  f.  d.  eff.  P.S 0,15  , 

.Schmierung  3600  .-4  f.  d.  Jahr,  für  die 

eff.  P.S 0,12  „ 

Unterhaltung  2 o/o  von  150000  U(,  f.  d. 

eff.  P.S . ■ 0,10  „ 


1 eff.  P.  S.  zus.  2,38 


Selbstverständlich  schwanken  die  Kosten  der 
effektiven  Pferdekraftstunde  je  nach  der  Be- 
triebsdauer und  Größe  der  Maschincnanlage. 
Vorstehendes  Beispiel  soll  nur  zeigen,  daß 
die  Dellwik  - Fleischer  - Wasscrgasgencratoren 
auch  dort  zum  Gasmotorenbetrieb  herangezogen 
werden  können,  wenn  schon  eine  Wassergas- 
aulage  vorgenannten  Sj'stems  zur  Herstellung 
von  blauem  Wassergas  für  andere  Zwecke  besteht. 

Wenn  es  sich  aber  nur  um  die  Erstellung 
von  Kraftgasanlagen  handelt,  so  wird  man  natür- 
lich nicht  den  Umweg  machen,  sondern  direkt 
die  Errichtung  einer  -Anlage  zur  Erzeugung  von 
Sauge-Kraftgas  (also  von  nur  armen  Gasen) 
ins  -Auge  fassen-  Bis  jetzt  wurde  letzteres  Gas 
entweder  aus  gutem  Koks  allein,  Anthrazit 
allein,  oder  aus  einer  Mi.schung  von  gutem  Koks 
und  Anthrazit  hergestellt.  Da  aber  sowohl 
Koks  wie  -Anthrazit  nicht  immer  billig  und  je 
nach  den  Verhältnissen  manchmal  gar  nicht  zu 
haben  sind,  gewöhnliche  Kohle  (Förderkohle) 
aber  viel  billiger  und  häufiger  Ist.  so  ging  be- 
sonders bei  dem  -Aufschwung  des  (Troßgasmotoren- 
betriebes natürlich  das  Bestreben  dahin,  aus  ge- 
wöhnlicher .Steinkohle  Kraftgas  zu  erzeugou. 

Ein  Steinkohlen- Kraftgassystem  kann  aber 
nur  dann  rationell  sein,  wenn  es  gelingt,  haupt- 
sächlich den  halsstarrigen  .Steinkohlenteer  im 
Generator  selbst  vollständig  zu  beseitigen  bezw. 
zu  verbrennen.  Die  Beseitigung  des  Teers  aber 
hinter  den  Kraftgaserzeugern  vorzunehmen, 
würde  einesteils  sehr  große  Reinigungsapparate 
erfordern,  also  die  .Anlage  sehr  verteuern, 
andernteils  auch  den  W.ärmeprozeß  als  Verlust 
sehr  schädlich  beeinflussen.  Nach  langen  Ver- 
suchen ist  cs  nach  dem  Patent  von  Dr.  Emil 
Fleischer  der  Dellwik -Fleischer- Wassergas- 
gesellschaft gelungen,  aus  gewöhnlicher  Stein- 
kohle ein  reines  und  billiges  Kraftgas  herzu- 
stellen. Die  Versuche  wurden  mit  zwei  Gas- 
maschinen zu  je  170  P.  .S-  angestellt  (Motor 
System  hatombe),  und  ergaben  die  genauen  Be- 
obachtungen, daß  diese  Maschinen  gerade  so 
einwandfrei  liefen  wie  beim  Betriel>e  mit  .Saug- 
gas aus  Koks.  Es  wurde  mit  oberschlesischer 
Gasflammkohle  (Königshütte)  wie  auch  mit  ober- 
schlesi.scher  Kokskohle  (sogenannte  Kätterkohle). 
welch  letztere  den  Charakter  der  (raskohle  hat. 
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gearbeitet.  Die  Analysen  dieses  Kral’tgases 
ergaben : 


CO»  . . . . 0,4  o/o  t:o 15,7  o/o 

0.2  „ H 13,7  „ 

Cnlliii  ...  0,3  „ N - 

t'Hi 0,9  „ ~ 1007* 


In  Xaclistehendem  folgen  die  Me.ssungen  eines 
Versuches  von  07  Stunden  Dauer,  bei  welchem  nur 
bei  Tage  gearbeitet  wurde.  Der  Kohlenverbrauch 
einschlielilich  Niichfüllen  wahrend  der  Nacht  betrug 
11050  kg.  Es  wurden  erzeugt  631)50  chm  Gas 
mit  1050  Kal.  f.  d.  Kubikmeter. 

1 kg  daher  hq5-q  = ^'‘6  ‘='*111. 

Nach  Obigem  war  der  Stundenverbrauch  an 
Kohle  = 165  kg  und  der  Kohlenverbrauch 

1 ß*> 

f.  d.  P.  S.-Stunde  = — 0,48  kg.  .Vuf 

KohlenstolT  berechnet  (80  ®/o  C f-  d.  kg  Kohle) 
= 0,38  kg  C. 

Die  Alleinlieferung  vorgenannter  Kohlen- 
Kraftgasanlagen  hat  die  Dellwik  - Fleischer- 
Wassergasgesellschaft  für  Deutschland  in  die 
Hände  einer  angesehenen  Maschinenfabrik  gelegt. 
Es  ist  dort  eine  solche  Anlage  mit  einer  200  P.S.- 
Gjismaschine  im  Hau,  welche  in  einigen  Wochen 
dem  Betrieb  übergeben  winl  und  dazu  dienen 
soll,  eine  .Abteilung  des  Werkes  ständig  zu  l)e- 
lreil)en.  Diese  .Anlage  hat  zu  gleicher  Zelt 
den  Zweck,  Interessenten  zur  Besichtigung  zu 
dienen.  Bei  dem  großen  .Aufschwung  des  Groß- 
gasmotorcnbefrieltes  dürfte  gewiß  die  Herstellung 
eines  l)illigen  Kraftgases  allen  Interessenten  will- 
kommen .sein;  es  sollen  auch  die  s|iater  im  län- 
geren Dauerbetrieb  erlialtenen  Betriel)sz:ihlen 
zur  VerölVenllichung  gelangen. 

Faßt  man  die  .Anwendung  des  Wassergases 
System  Dellwik-Fleischer  für  die  Fabrikindustrie 
zusammen,  so  sind  bis  jetzt  54  Fabrikbetriebe 
mit  zusammen  87  Wassergas-Erz(!ugungsaj)paraten 
errichtet. 

Für  Beleuchtungszwecke  liegen  die  Ver- 
hältnisse heute,  wo  g('genül»cr  dem  alteren  Ver- 
fahren mittels  des  neuen  Systems  Dellwik-Fleischer 
l»edeutend  liilliger  gearbeitet  werden  kann  und 
der  .Auerstrurnpf  die  offenen  Flammen  immer 
mehr  eins(“hrankt,  für  das  reine  Wassergas 
günstig.  Der  geringere  Heizwert  desselben 
gegenüber  Leuchtgas  beeinträchtigt  l)eim  .Auer- 
licht  die  Lichtstarke  f.  il.  .Stundcnliter  Gasver- 
lirauch  kaum. 

Nehmen  wir  bei  Steinkohleng.as  einen  unteren 
Heizwert  von  50t)0  W.-E.  und  f.  d.  .Auerlicht- 
stunde  110  1,  welch  letztere  80  HK  gclien.  an, 
und  Wassergas  mit  einem  unteren  Heizwert  von 
2450  Kal.  und  f.  d.  .Auerlichtstunde  130  1 an, 
welcltc  ebenfalls  80  HK  geben,  so  bedarf: 

f.  d.  Scundi* 

der  lii'ticlitgas-.VuerHtrunipf  110 -5,0  = 550  W.-E. 

„ WaK8«rgu8-Auorstnim])f  130.2,45  — 318  „ 


Für  1 HK  entHpricht  diosoB: 
bei  Stcinkoblon-Leuclitgaä 

bei  Waasergas  aber  . , . 


g-=rund7W..E. 

318 

s=  rund  nur  4 NN-.E. 


Wir  sehen  hier,  daß  f.  d.  l..ichteinhcit  bei 
reinem  Wassergas  nur  rund  die  halbe  .Anzahl 
von  Kalorien  nötig  ist,  wie  bei  Leuchtgas. 

Wir  haben  uns  diese  interessante  Erschei- 
nung wohl  dahin  zu  erklären,  daß  das  Wasser- 
gas eine  größere  Verbrennung.sgeschwindigkeit 
besitzt,  wodurch  die  Flammentlachen  bedeutend 
kleiner  als  beim  Leuchtgas  sich  gestalten.  .Aus 
diesem  Grunde  müssen  auch  die  .Auerstrümi)fe 
bei  Beleuchtung  mittels  reinen  Wassergases 
kürzer  genommen  werden  als  beim  8tein- 
kohlengas. 

Es  haben  denn  auch  einige  kleinere  Städte, 
welche  vorher  noch  keine  Gasanstalten  besaßen, 
Beletichtung  durch  reines  Wassergas  mittels 
Aucrstrnmpf  eingeführt.  Dieses  Verfahren  in 
großem  Maßstabe  in  Deutschland  einzufiihren, 
dürfte  indes  kaum  tunlich  sein,  da  jede  größere 
•Stadt  bereits  eine  .Steinkohlen-Gasanstalt  besitzt. 
Durch  die  rapiden  Vergrößerungen  der  Städte 
aber  und  folglich  auch  des  Gaskonsums  derselben 
hat  sich  das  Wassergas  jedoch  in  verhältnis- 
mäßig' kurzer  Zeit  als  eine  billige  und  vor- 
teilhafte Bi*imischung  zum  Leuchtgas  geltend 
gemacht.  Nach  dem  System  Dellwik-Fleischer 
sind  bereits  66  .Städte  mit  .sogenannten  Misch- 
gasanlagcn  mit  zusammen  112  Wa.sserga.s-Kr- 
zeugungsapparateii  versehen. 

Insgesamt  sind  nach  .System  Dellwik-Fleischer 
liis  jetzt  für  Fabrik-,  Industrie-  und  städtische 
.Anlagen  im  ganzen  123  .Anlagen  im  Betrieb 
mit  zusammen  204  Wassergas  - Erzeugung.s- 
apparaten  und  einer  Gesamtleistung  von  etwa 
673  000  000  cbm.  Da  in  Deutschland  die  .lahres- 
l>roduktion  aller  (iasanstalten  an  Leuchtgas 
etwa  1000  Alillionen  (1  Alilliarde)  cbm  ist,  so 
würde  das  mit  den  Dellwik-Fleischer- Wasser- 
gasanlagen erzeugte  .Iahres(iuantum  schon  mehr 
als  die  Hälfte  dieser  I’roduktion  betr.agen. 

Die  Einführung  des  Wassergases  bei 
.Städten  wurde  auch  d.adurch  unterstützt,  daß 
die  Koksvorräte  auf  den  (Tasanstalten  infolge 
des  jetzigen  großen  V^-rbrauches  des  Gases 
für  Heiz-  und  Kochzwecke  sich  nicht  verklei- 
nern, sondern  sich  an  vielen  .Stellen  selir  ver- 
größern; es  lag  daher  nahe  genug,  wenn  mög- 
lich das  Mehr  tlcs  Koksvorrates  auf  Wasser- 
gas zu  vergasen,  dieses  dom  Leuchtga.se  bei- 
zumischen und  auf  diese  Weise  den  Betrieb  der 
Gasanst.alt.  der  durch  unverkäufliche  Neben- 
jirodukte  iieeintrachtigt  zu  werden  begann,  wieder 
wirtschaftlich  zu  gestalten. 

Mit  einer  der  größten  Vorteile  al»er,  welcher 
aus  dieser  Anwendung  des  Wassergases  für 
.Städte  resultiert,  ist  der,  daß  Gasanstalten, 
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welche  schon  an  der  Grenze  ihrer  Produktions- 
ffthigkeit  angelaii'rt  sind,  in  einfaclier  und  bil- 
liger Weise  durch  Errichtung  von  Wassergas- 
Komiileinent.'lr- Anlagen  in  den  Stand  gesetzt 
werden,  noch  eine  Reihe  von  Jahren  mit  der- 
selben Gasanstalt  weiter  zu  arbeiten,  den  stei- 
genden Gasbedarf  zu  decken  und  somit  den  Neu- 
bau einer  Gasanstalt  noch  auf  Jahre  hinaus- 
zuschieben. Durch  diese  Mi.schung  des  Wasser- 
gases, dessen  Zusatz  zum  Leuchtgas  je  nach 
den  Verhilltnissen  in  den  Städten  bis  auf  30  ®'o 
und  mehr  gesteigert  werden  kann,  wird  natur- 
gemlUi  der  Herstellungspreis  des  Leuchtgases 
verbilligt.  Diese  Zumischung  des  Wassergases 
geschieht  entweder  durch  Einlassen  desselben  in 
die  Vorlagen  der  Retortenöfen,  oder  Je  nach 
den  vorhandenen  Apparatengrößen  der  Leucht- 
gasanstalt vor  Eintritt  in  die  Reiniger  usw. 
.le  nach  der  Anzahl  der  noch  oft'eiien  Klammen 
oder  je  nach  den  Vereinbarungen  zwischen  Gas- 
anstalt und  Stadt  jdlegt  man,  wenn  die  Bei- 
mi.schung  des  blauen  Wassergases  hohe  Prozent- 
sätze erreicht,  die  verdünnende  Wirkung  des- 
.sell)en  durch  eine  gewisse  Quantität  Benzol  wett- 
zumachen und  somit  in  l.cuchtkraft  und  Ka- 
lorien annähernd  wieder  auf  den  vorherigen  Zu- 
stand zurückzukehren.  Bei  den  billigen  Markt- 
preisen des  Benzols  kann  dies  gut  geschehen,  ohne 
den  Herstellungspreis  des  Mischgases  gegenüber 
dem  des  Steinkohlen -Leuchtga.ses  zu  verteuern. 
Hinzu  kommt  noch,  daß  in  den  letzten  Jahren 
durch  das  sogenannte  Autokarburations- 
Verfahren  die  Beimischung  des  Wassergases 
zum  Leuchtgase  in  noch  viel  wirtschaftlichere 
Bahnen  gelenkt  worden  ist.  Dieses  Verfahren 
besteht  im  wesentlichen  darin,  daß  das  erzeugte 
blaue  Wassergas  »lirekt  während  der  Destillation.s- 
dauer  der  Steinkohlen  durch  die  Retorten  hin- 
durchgeführt wird.  Betrachten  wir  den  D((Stü- 
lationshergang  der  Kohlen  in  den  Retorten, 
sagen  wir  bei  einer  vier-  oder  sechsstündigen 
rtestillationszeit,  .so  hat  man  am  Ende  der  letz- 
teren, also  wenn  der  Koks  aus  der  Retorte  ge- 
zogen wird,  eine  in  allen  Teilen  gleichmäßige 
Temperatur  von  etwa  1 1 00  ® C.  in  der  Retorte. 
Wird  nun  die  Retorte  frisch  mit  Kohlen  beschickt, 
so  entstehen  folgende  Temperaturdifterenzen:  Die 
Temperatur  der  von  der  kalten  Kohle  berührten 
Retortenflächen  sinkt  von  1 lOü®  auf  etwa  700®  ('. 
herunter,  während  die  oberen  freien  Flächen 
der  Retorten  annähernd  die  Temperatur  von 
1100°  C.  behalten.  Nach  einer  Zeit  von  etwa 
zwei  Stunden  hat  dann  die  Retorte  annähernd 
wieder  in  allen  Teilen  die  gleiche  Temperatur 
von  1100®  C.  Es  ist  nun  bekannt,  daß  die 
hochkalorischcn  und  hochleuchtenden  schweren 
Kohlenwasserstoffe  zum  allergrößten  Teil  in  den 
ersten  beiden  Stunden  der  Destillation,  also  schon 
bei  einer  Destillation  von  700®  entstehen. 
Es  sind  dieses  die  Kohlenwasserstoffe  der 


t’n  H„, -Reihe,  welche  für  das  Kubikmeter  eine 
Kalorienzahl  von  14  000  bis  18  000  unterem  Heiz- 
wert aufweisen.  Diese  Ga.sc  mm,  bei  700  bis 
800  ® abdestilliert,  treffen  dabei,  ehe  sie  die  Re- 
torte verlassen,  auf  die  heiße  obere  Retorteu- 
fläche  von  1 1 00  ®.  Die  Folge  hiervon  ist,  daß 
ein  großer  Teil  dieser  Gase  sich  zer.setzt  bezw. 
sich  in  Wasserstoff  und  Kohlenstoff  .spaltet, 
welch  letzterer  den  lästigen  Retortengraphit 
bildet,  während  der  Wasserstoff  das  Leuchtgas 
verdünnt.  Wird  aber  blaues  Wassergas  in  die 
Retorten  während  der  Entstehungszeit  des  größten 
Quantums  der  schweren  Kohlenwasserstoffe  ein- 
geleitct  (Autokarburations-VerfahreiD,  so  wandert 
das  Wassergas  gleichsam  als  Schleier  an  der 
Oberfläche  der  Retorten  entlang,  wodurch  das 
direkte  Auftreffeii  des  Leuchtgases  auf  die  1 100®C. 
heiße  Retortenfläche  wesentlich  gehindert  und 
die  Spaltung  de.sselben  größtenteils  vermieden 
wird.  fVeiter  hat  der  eingeleitcte  Wassorgas- 
strom  auch  noch  den  Zweck,  das  Entweichen 
der  Destillationsgase  zu  beschleunigen.  Auf 
diese  Weise  wird  ein  großer  Teil  der  kostbaren 
Gase  unversehrt  erhalten  und  aus  der  Retorte 
ausgespült.  Die  Vorteile  dieser  Methode  sind 
.so  große,  daß  in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit 
von  der  ,,  Deutschen  Wa,ssergas  - Beleuchtungs- 
Gesellschaft“  in  Berlin,  die  eine  Tochtergesell- 
schaft der  Dellwik- Fleischer- Wassergas-Gesell- 
schaft ist,  bereits  24  Städte  mit  Autokarbu- 
rations-Verfahren  eingerichtet  sind.  Bei  vielen 
derselben  wird  durch  die  Autokarburation  er- 
reic-ht,  daß  überhaupt  eine  nachherige  Auf- 
karburieruug  des  Mischgases  durch  Benzol  nicht 
mehr  erforderlich  ist.  Berechnen  wir  diesen  Ge- 
winn auch  nur  auf  eine  mittelgroße  Stadt  von  etwa 
10  bis  15  Millionen  Kubikmeter  .Tahreserzeugung, 
so  könnte  jede  derselben  eine  Mehreinnahme 
von  50-  bis  75  000  f.  d.  Jahr  durch  .\nnahme 
des  neuen  Verfahrens  erzielen.  Dabei  stellen 
sich  die  ungefähren  Kosten  einer  Dellwik- 
Fleischer- Anlage  vorstehend  benötigter  Größe 
mit  Autokarburations-Einrichtung  auf  nur  etwa 
100  000  cS.  Diese  Investierung  würde  also 
durch  den  Nutzen  der  Autokarburation  allein 
schon  in  1 */i  .fahre  verdient  .sein. 

Ein  weiterer  großer  Vorteil  der  Wassergas- 
Komplementäranlagen  für  städtische  Gasanstalten 
ist  noch  darin  zu  erblicken,  daß  bei  Ausbrechen 
von  Streiks  und  dadurch  verursachten  Kohlen- 
mangel nur  wenige  Mann  (es  könnten  dies  event. 
die  Beamten  der  Gaswerke  selber  sein)  genügen, 
um  die  Produktion  der  Gasanstalt  auf  der  Höhe 
zu  erhalten  bezw.  den  Gasbedarf  zu  decken 
und,  wenn  nötig,  dtirch  größere  Beimischung 
des  Wassergases  den  Kohlenmaugel  nicht  fühl- 
bar  zu  machen. 

Im  Eingang  meiner  Darlegungen  über  <lie 
Einführung  des  Wassergases  für  Städte  wurde 
nachgewiesen,  w'elch  günstigen  Einfluß  die  hohe 
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Flaniiiientcinjieratur  auf  die  Auerstrüinpfe  be- 
sitzt. Bei  der  Beimischung  des  Wassergases 
zum  Leuchtgase  wird  die  Flammentemi)eratur 
des  Gases  mit  dem  vermehrten  Zusatz  des 
Wassergases  steigen  und  somit  die  Licht- Emis- 
sion des  .\uerstrumpfes  günstig  beeintiußt  wer- 
den. Audi  dürfte  die  Zeit  nicht  mehr  fern 
liegen,  wo  Flammen  ohne  Auerstrümpfe  nicht 
mehr  e.xistieren.  Der  rationelle  Weg  der  Kohlen- 
vergasung dürfte  dann  derjenige  sein,  daß  der 
entfallende  Gesamtkoks  nach  Abzug  der  Unter- 
feuerung der  Ketortenöfen  auf  Wassergas  ver- 
gast und  dieses  autokarburierend  durch  die  Re- 
torten geschickt  wird.  Dieses  Mischgas  wird 
einen  Heizwert  von  etwa  3800  Kal.  haben  und 
mit  1,5  ^ f.  d.  Kubikmeter  herzustellen  sein. 
Bei  dieser  billigen  Herstellungsart  könnte  dem 
etwas  größeren  Gasverbrauch  für  Licht-  und 
Heizzwcckc  durch  billigeren  Abgabepreis  Rech- 
nung getragen  werden. 

Eine  andere  Herstellungsart  des  Wassergases 
für  städtische  Zwecke  bietet  das  ölkarburierte 
Wassergas.  Hier  dürfte  am  zweckmäßigsten, 
um  je  nach  der  Konjunktur  auf  dem  Benzol- 
und  Oelmarkte  einen  elastischen  Betrieb  au  der 
Hand  zu  haben , das  kombinierte  Generatoren- 
system Anwendung  finden,  das  sich  bereits  be- 
wahrt hat  und  welches  gestattet,  mit  derselben 

Das  Verhalten  von  Materialien 

Vor  der  Institution  of  Meehuiiical  Engineers* 
boriohtete  Izod  Uber  eine  .\nzalil  von  ihm 
au.sgoführtor  doppolschnittigor  Scherversuche.  Der 
dazu  benutzte  .Apparat  ist  in  Abbild.  1 wiodor- 
gogebon.  Beim  Entwurf  dieser  Vorrichtung  wurde 
insbesondere  der  Gesichtspunkt  ins  Auge  gefaßt, 
daß  das  UrobestUck,  dessen  t^uersebnitt  recht- 
eckig gewählt  wurde,  möglichst  reine  Sebor- 
beanspruchungen  erhält  und  sieb  während  dos 
Versuches  nicht  durebbiegt.  Ein  Durebbiegen 
dos  Probo.stUckes  wird  namentlich  aiuib  durch 
die  unter  ihm  angebratdito  Platte  f wirk.sam  ver- 
hindert. Die  Seborkanten  wonlen  durch  go- 
bärtoto  Einsatzstucke  b und  o gebildet,  die  durch 
Scdirauben  c genau  oinstolibar  sind.  Eine  Zoigor- 
vorriebtung  mit  einer  llobelUbersotzung  1(5:1 
gestattet  eine  stäntligo  Kontrolle  <iarUber,  ob  der 
Vorschub  der  Scfierkanton  auf  beiden  ScbertlUchen 
gloicbniäßig  s(;linell  erfolgt.  Durch  Vorvorsuebo 
glaubt  Izod  fostgostellt  zu  haben,  daß  die  Größe 
und  l'orm  dos  (^uorsebnittos  dos  Probestückes 
ohne  wesentlichen  Einfluß  auf  die  Versueb.s- 
ergebnisse  ist. 

Die  liauptsäclilichston  Resultate  Izods,  die 
(ia.s  Mittel  ans  einer  größeren  Reibe  von  Ver- 


* „Proceedings  of  tbo  Institution  of  Moeba- 
nical  Engineer--  Teil  1 bis  2.  S.  5. 


Apparatur  sowohl  blaues,  als  auch  ölkarburiertes 
Wassergas  herzustellen. 

.Aus  den  angeführten  Tatsachen  dürfte  er- 
hellen, daß  das  System  Dellwik-Fleischer  dem 
Wassergas  diejenige  Rolle  in  der  Industrie  ver- 
schafft hat,  welche  ihm  gebührt.  Das  ist  auch  von 
der  Wissenschaft  anerkannt  worden.  So  äußerte 
sich  u.  a.  Geheimer  Regierungsrat  Max  Geitel, 
Mitglied  des  Kaiserl.  Patentamtes  zu  Berlin: 

„Zieht  man  nun  noch  die  Reinheit  des  Wasser- 
gascs,  seine  alle  anderen  Brennmaterialien  über- 
ragende und  darum  den  Heizeffekt  wesentlich 
erhöhende  Flammenteinperatur  sowie  die  bei- 
nahe vollständige  Abwesenheit  von  Stickstoff 
(nur  etwa  4”/o  gegenüber  etwa  56  o/o  bei  ge- 
wöhnlichem Generatorgas)  in  Betracht,  so  ist 
es  selir  erklärlich,  daß  auch  in  der  allgemeinen 
Industrie  der  neue  Dellwik -Generator  immer 
mehr  Verbreitung  findet.  Der  Un|uell  unserer  ge- 
samten Industrie  sind  die  in  unseren  Kohlenflötzen 
aufgespeicherten  Sonnenstrahlen,  ein  Kapital,  das 
sich  von  Jahr  zu  Jahr  vermindert,  ohne  daß  es  bis 
jetzt  gelungen  wäre,  einen  Ersatz  zu  finden.  Zu 
den  wirksamsten  Mitteln,  die  Erschöpfung  unserer 
natürlichen  W'ärmequellen  tunlichst  weit  hinaus- 
zuschieben, gehört  der  Wassergasprozeß.  Letzterer 
aber  wird  durch  das  Dellwik-Fleischorsche  Ver- 
fahren in  völlig  neue  Bahnen  gelenkt.“ 

bei  reiner  Scherbeanspruchung. 

suchen  darstellon,  .sind  in  nachstebondor  Tabollo 
zusaminongoslollt.  Dio  angegebenen  Werte  für  die 
Bruchdebnung  on  sind  auf  I/\/  r = 8 bezogen. 
3B  bedeutet  dio  Zugfestigkeit  beim  Zerreißver- 
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such,  Tu-  dio  Schorfostigkoit.  .Ablniduiig  2 zeigt, 
wie  i»ei  sebwedisebem  Tiegelguß-stabl  mit  waebson- 
dem  Koblenstoffgidinlt  sowohl  die  Zug-  al.s  auch 
die  .Scherfestigkeit  wächst,  jedoch  «las  Verhältnis 

abnimml.  Pbo.sphorbronzo.  dio  einer  bason- 

doron,  nicht  näher  angegeltonon  Wärmebehand- 
lung unterzogen  wurde,  zeigte  l)oim  Scborversuch 
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stets  einen  zwischen  den  beiden  Teilen  des  Probe- 
Btabos  ausgobrocbenon  Zwickel  (Abbild.  3).  Die 
Bruchflächen  der  Probestäbe  wiesen  bei  allen 
Materialien,  wie  auch  Abbildung  3 -sehr  deutlich 
erkennen  lallt,  eine  mehr  oder  weniger  S-förmige 
(iostalt  auf,  was  darauf  hinzuweisen  scheint,  daß 
nicht  nur  reine  Schorbeanspnichung,  sondern 
auch  Riegungsbeanspruchung  stattgofunden  hat. 


Abbildung  I.  VcrBuclisanordnung  für  Scberversiicho. 


Izod  hat  versucht,  für  Fluß-  und  Schwciß- 

oisen  zwi.schon  dom  Wort  und  der  Dehnung 

3|» 

Bozieliungen  aufzustellen,  auf  die  jedocli  wegen 
der  zu  geringen  .Anzahl  der  vorliegenden  Ver- 
suche nicht  näher  eingogangen  werden  soll. 

.Auf  Grund  seiner  Versuche  kommt  Izod  zu 
der  .Ansicht,  daß  die  Beziehung  zwischen  Zug- 
und  Scherfe.stigkeit  durcli  kein  allgemein  gültiges 
Gesotz  beherrscht  wird.  Bei  kristallinLscdien 


Abbildung  2. 

Körpern  und  solchen  mit  geringem  Formändo- 
rungsvermogon  ist  die  Scherfestigkeit  großer  als 
die  Zugfestigkeit,  während  bei  sehnigen  und 
zäiien  Materialien  das  Umgekehrte  der  Fall  ist. 

.An  den  V’orlrag  schloß  sich  eine  eingehende 
Erörterung,  der  folgendes  zu  entnehmen  ist: 
Lilly  vertrat  die  .Ansicht,  daß  reine  Scher- 
beanspruchungon sich  nur  durch  A’ordrehungs- 
vorsuche,  nicht  aber  durch  Scherversuche  nach 
Art  der  Izodschen  Versuche  erzeugen  lassen,  bei 
denen  stets  auch  Biegungsbeanspruchungen  auf- 
troten.  Lilly  weist  ferner  darauf  hin,  daß  die 
für  die  Schorfosligkcit  erhaltenen  Worte  nicht 
unwesentlich  voneinander  al>woiclicn,  wenn  die 
Quenschnittsform,  insbesondere  die  Höhe  der 
XXXIV.« 


Probe  verändert  wird.  Uober  derartige  Versuche 
hat  Wicksteod*  berichtet.  Der  Grund  hierfür 
ist  darin  zu  suchen,  daß  vor  Beginn  der  eigent- 
lichen Schorwirkung  die  Schorkanten  sich  mehr 
oder  w'oniger  tief  in  die  Materialoborllächo  hin- 
oindrücken,  wobei  zunächst  nur  ein  Verbiegen 
der  obersten  Fa.sorn  ohne  eigentliches  .Ab.schoron 
auftritt.  Auch  hält  Lilly  eine  Untersuchung  der 
Beziehungen  zwischen  der  Scher-  und  Druck- 
festigkeit für  wünschenswert. 

Carus-Wilson  ist  der  .Ansicht,  daß  es  bei 
einem  A'ergleich  der  Zug-  und  Scherfestigkeit 
willkürli<‘h  orsclicinon  muß,  die  Zugfestigkeit, 
wie  üblich,  auf  den  ursprünglichen  Querschnitt 
zu  beziehen.  Berechnet  man  die  Zugfestigkeit 
aus  der  Belastung  im  .Augenblick  dos  Bruches 
und  dem  Bruchquorschnitt,  .so  weichen  diese 
Werte  für  die  Zug-  und  Scherfestigkeit  nie  um 
melir  als  -A  o/o  (im  Mittel  3<>'o)  voneinander  ab, 


Abbildung  S.  Bruch  von  l’hosphorbronzc 
boi  dom  Schcrvorsuch. 


wie  seine  Vorsiu-ho**  gezeigt  haben.  Diese  Amsicht 
wird  allerdings  von  G o o d m a n nicht  geteilt.  Boi 

seinen  Versuchen  s(diwankt  der  Wort  für  — • lOÜ 

^U' 

von  44  bis  136,  w-obei  'b‘  die  auf  den  Bruclupier- 
schnitt  bezogene  Zugfestigkeit  ist,  während  nach 
tier  .Ansicht  von  Uarus-Wilson  dieser  Wert  100 
sein  müßte.  Im  übrigen  weist  Goodman  auf  die 
Versuche  hin,  die  im  Universitälslaboratorium  zu 
Leeds  gemacht  worden  sind,  die  eine  gute  Uebor- 
einstitnmung  mit  den  Izodscben  Worten  zeigen. 

Un win  sowie  auch  Brown  sind  ebenfalls 
der  .Ansicht,  daß  sich  r o i n e Schorbeanspruchun- 
gen  nicht  <lurch  Scliorapparate,  die  nach  Art 
dos  Izodschen  Apparates  gebaut  sind,  sondern 
nur  «lurch  Verdrehungsvorsucho  erzielen  hissen. 
Unwin  macht  ferner  auf  die  vor  einiger  Zeit  er- 
schienenen .Arbeiten  von  Fremont,  Bad <5 
und  Hejtö  aufmerksam,  die  den  Zweck  ver- 
folgten, «len  Lochversuch  zu  einer  brauchbaren 
Werk.>«tatt  jirobo  au.szubilden. 

S t r o m ey  e r weist  auf  die  beim  Scherversuch 
auft rötende  Vereinigung  von  Zug-  und  Druck- 
spannungon  an  einem  und  demselben  Vorsuchs- 
stück hin  und  erörtert  eingehend  die  Theorie  der 
zusammengesotzton  Spannungen.  K.  l'reuss. 

• ,The  Engineer"  2.  Sept.  1904  S.  2'k). 

*•  „Proceedings  of  tho  Koyal  Society*^  1890 
Bd.  4'J  S.  243. 
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Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Bestimmung  des  Schwefels  in  Eisen,  Guß- 
waren und  Stahl. 

Boi  allen  Methoden,  bei  denen  der  Schwefel 
als  Schwefelwasserstoff  entwickelt  wird,  hielt 
man  ein  Erhitzen  der  Gase  zur  Zerlegung  dos 
organischen  Schwefels  für  nötig.  Ainiö  Barraud* 
bevorzugt  die  Methode  von  Campredon  und  hat 
zur  bequemen  Ausführung  dieser  Methode  einen 
handliclien  Apparat  zusainmengostellt,  bestehend 
aus  Entwicklungsgoräß,  Kühler,  elektrisch  ge- 
heiztem Porzellan  rohr,  Absori)tionsgeräß,  und 
Waschfiaschen. 

(Nachdem  durch  die  Untersuchungen  von 
Petrin,  Reinhardt,  Schulte**  einwandfrei 
bewiesen  ist,  daß  durch  Verwendung  rauchender 
Salzsäure  das  GlUhrohr  überflüssig  ist,  so  kommt 
der  Apparat  etwas  zu  spät.)  Der  lief. 

Analyse  von  Ferrolegierungen  mit  hohem 
Chromgehalte. 

Chromoison  init0,2bis4*/o  Cr  wird  leicht  von 
Säuren  gelöst,  nicht  aber  chromreicho  Produkte. 
Für  die  meisten  vorgoschlagonon  Methoden  ist 
eine  sehr  feine  Pulverisierung  der  Probe  nötig*** 
und  ein  mehrmaliges  Schmelzen,  bei  <lem  die 
Tiegel  sehr  stark  leiden.  Gino  Gallof  emj>- 
fiohlt  einen  Aufschluß  durch  Elektrolyse.  .Man 
unterwirft  eine  lö®/o  Chlorkaliumlösung,  der  man 
etwas  Aetzaikali  zugo.setzt  hat,  bei  80  bis  85®  der 
Elektrolyse,  wobei  Platin  als  Kathode,  das  be- 
treffende Eisenstück  als  Anode  «lient.  Chrom 
geht  als  Chromat  in  Lösung,  Eisen  scheidet  sich 
als  Hydroxyd  ab,  ebenso  Nickel  und  Mangnn. 
0,5  Am p.  lösen  bei  8 bis  10  Volt  in4Std  1 g Metjill. 
Damit  der  au  der  Kathode  entstehende  Wasserstoff 
nicht  reduzierend  auf  das  Chromat  wirkt,  umgibt 

* »Hev,  generale  de  Chim.  pure  et  appl.“ 
1906,  9,  429. 

•*  »Stahl  und  Eisen“  19(Xi,  S.  544,  79f),  985. 

,***  „Stahl  und  Eisen“  1893,  S.  89^3. 

t „Atti  R.  Accad.  d.  Lincei.  Roma“  1907,  16,58. 


man  den  Platindraht  mit  einem  Tondiai>hragma- 
Man  erhitzt  nachher  I^ösung  und  Niederschlag 
zum  Kochen,  läßt  erkalten,  füllt  auf  ein  bestimm- 
tas  Volumen  auf  und  bestimmt  das  Chrom  in 
der  Lösung  nach  Reduktion  gewioht.sanalytisch 
oder  volumetrisch.  Fällt  man  da.s  Chrom  aus 
eineniToile  der  Lösung  nach  der  Reduktion  mit  Am- 
moniak, so  kann  man  im  Filtrat  «len  Schwefel  direkt 
mit  Baryum  bestimmen.  Die  Phosphorsäure  findet 
sich  beim  Eisenniederschlage.  Man  löst  denselben 
in  Salzsäure,  verdampft  zur  Trockne,  nimmt  mit 
Wa.sser  und  Salzsäure  auf,  fällt  mit  Ammoniak, 
löst  den  Niederschlag  in  wenig  verdünnter,  sie- 
dender Salpetersäure  und  fällt  die  Phosphorsäure. 

Neue  Formel  für  die  Berechnung  des 
Heizwertes  von  Brennstoffen. 

Goutal*  hatte  eine  Formel  vorgeschlagen, 
welche  den  Heizwert  einer  Kohle  aus  den  in  ein- 
facher Weise  zu  ermittelnden  Daten:  Kokskohlen- 
stoff und  flüchtige  Bestandteile,  zu  berechnen  ge- 
stattet. Die  Formel  war  P = 82  C -f  aV.  Hierin  ist 
C der  K okskohlenstoff,  V die  flüchtigen  Best  andtoile, 
und  a ein  berechneter  Faktor,  für  den  Goutal 
eine  kleine  Tabelle  augefertigt  hatte.  E.  Le  noble** 
hat  nun  versucht,  den  Faktor  a zu  eliminieren. 
Die  von  ihm  mo«lifiziorto  Goutalsche  Formel 

lautet  dann  P = 82  C -f  73,66  V -}- Die 

Formel  ergibt  aber  nur  Maximalwerte  bis  zu 
87tX)Kal.,  versagt  also  für  Kohlen  von  hohem 
Heizwert,  ergibt  jedoch  für  niedere  Heizwerte 
genügende  Resultate.  Le  noble  .schlägt  deshalb 
eine  neue  empirische  Formel  vor: 

P = 87,4  (100  — k). 

k ist  hierbei  <lie  Summe  von  Wiussergehalt  (bei 
zweistündigem  Trocknen  bei  105®)  und  .\scho. 
Diese  einfache  Formel  soll  sowohl  mit  direkt  er- 
mittelten, wie  mit  solchen  nach  der  Goutalschon 
Formel  ermittelten  Werten  gut  übereinstimmende 
Zahlen  liefern. 

* „Stahl  und  Eisen“  UX)7  Nr.  8 S.  272. 

**  „Bull.  Soe.  Chim.“  1907,  (4),  1,  111. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redaktion  keine  Veraotwortune.) 


Ueber  die  Herstellung 

ln  Ihrer  Zeitschrift  Nr.  25  vom  19.  Juni  d.  J. 
S.  878  ist  von  Hrn.  Peter  Eyermann  eine  ab- 
fällige Kritik  über  das  von  mir  zur  Ausführung 
gebrachte  Scheihenrädor- Walzwerk  veröffentlicht 
worden,  llr.  Eyermann  sagt:  „.\hhild.  41  zeigt 

das  Walzwerk  von  Lindemann;  es  ist  jedenfalls 
einfach  und  billig,  theoretisch  aber  und  praktisch 


von  Eisenbahnrädern. 

sind  die  ineinander  rollenden  und  den  Toilwinkol 
verstellenden  HaujUkegelräderantriohe  meines 
Erachtens  zu  verwerfen,“  ohne  es  der  Mühe 
wort  zu  hallen,  seine  Kritik  weder  theoretisch 
noch  )>raktisch  zu  hogrümien.  Boi  einem  dieser 
von  mir  ausgeführten  Schoihonriidor-Walzwerko, 
das  seit  über  sechs  .lahren  im  Betrieb  ist,  und 
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mit  welchem  arheitstüglich  durchschnittlich  100 
Scheibenräder  hergestellt  werden,  und  auch  bei 
einem  andern  von  mir  ausgefUhrten  Scheiben- 
räder - Walzwerk , welches  vier  Jahre  im  Be- 
trieb ist  und  mit  welchem  arbeitstäglich  100 
bis  145  Scheibenräder  fertiggestellt  werden,  hat 
dieser  Zahnräderantrieb  auch  nicht  zu  der  ge- 
ringsten  Betriebsstörung  .Anlaß  gegeben.  Auch 
ist  die  Abnutzung  der  Zahnflanken  eine  so  un- 
bedeutende, wie  sie  nur  bei  den  besten  Zahn- 
konstruktionen in  Krschoinung  tritt.  Dieser  Um- 
stand ist  allerdings  nur  der  tatsächlich  theoretisch- 
praktisch richtigen  Ausführung  dieser  Räder  bei- 
zumessen. Die  beiden  Walzwerke  sind  auf  zwei 
der  bedeutendsten  Hüttenwerke  Deutschlands  bis 
jetzt  zur  vollsten  Zufriedenheit  der  ßetrieb.s- 
leitungen  im  Gebrauch. 

Die  von  Hrn.  Eyermann  beschriebenen  Räder- 
walzwerke  — für  Räder  mit  angewalztom  Spur- 
kranz — sind  bezüglich  der  erforderlichen  Druck- 
wulzen zur  Erzeugung  von  Spurkränzen  an 
Scheibenrädern  schon  in  Dinglers  Polytechnischem 
Journal,  Jahrgang  1S56,  klar  und  deutlich  dar- 
gestellt  und  beschrieben. 

ÜsnabrUcker  Maschinenfabrik 

B.  Lindemann. 

Auf  die  obigen  Ausführungen  der  Firma 
R.  Lindem ann  gestatte  ich  mir  folgendes  zu  er- 
widern: Es  war  meiner  Erinnerung  nach  gelegent- 
lich einer  der  Hauptversammlungen  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleuto  im  Jahre  1902,  wo 
mir  von  sachverständiger  Seite  gesagt  wurde, 
daß  das  Walzwerk  von  Lindemann  zufrieden- 
stellend arbeite,  aber  daß  die  gewählte  Art  des  V er- 


zahnungsantriebes äußerst  geräuschvoll  arbeite 
Das  veranlaßte  mich,  bei  der  Neubearbeitung  des- 
selben Gegenstandes  den  Antrieb  durch  normale 
Kegelräder  beizubehalten. 

Die  von  Hm.  Lindemann  verlangte  theo- 
retische Beg^ründung  meiner  Kritik  ist  sehr  einfach, 
weil  Kegelräderantriebe  bekanntermaßen  schon 
unter  normalen  Verhältnissen  nur  ruhig  laufen, 
wenn  die  Zähne  genau  der  Kogelentwicklung 
folgend  bearbeitet  sind.  Die  nötige  Winkel- 
verstollung  dos  Lindemannschen  Walzwerkes 
würde  plastisch  nachstellbare  Zähne  verlangen, 
wenn  dieselben  in  Jeder  Aohsenlage  richtig  arbeiten 
sollen,  was  theoretisch  und  praktisch  nicht  mög- 
lich ist.  Es  kann  aber  durch  verlängerte  Zähne 
und  noch  größeren  Zwischenraum  zwischen  Kopf- 
und  Fußkreis  des  Zahnes  annähernd  erreicht 
werden. 

Ich  bemerkte  mir  natürlich  gern  die  von 
Hrn.  Lindemann  angegebene  Tatsache,  daß  seine 
in  Betrieb  befindlichen  Walzwerke  bis  jetzt  noch 
keine  besondere  Abnutzung  der  Zähne  aufwoisen. 
Er  darf  aber  auch  nicht  vergessen,  welche  An- 
forderungen der  forzierte  amerikanische  Tag-  und 
Nachtbetrieb  an  solche  Walzwerke  stellt. 

Was  die  Druckwalzen  anbetrifft,  so  hat  es 
mich  noch  immer  gefreut  zu  hören,  daß  irgend 
eine  meiner  Erfindungen  schon  vorher  von  jemand 
andern!  gemacht  worden  ist  oder  nachher  jemand 
andern!  pateutiort  wurde,  da  es  mir  beweist,  daß 
ich  der  richtigen  Fährte  nachgegangon  bin. 
Ueberdies  erwälmo  ich  selbst  in  demselben  Ar- 
tikel S.  840,  daß  in  den  fünfziger  Jahren  dos 
vorigen  Jahrhunderts  solche  Walzwerke  bereits 
vorhanden  waren.  P,  Eyermann. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wihrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


11.  Juli  1907.  Kl.  10  a,  K 23  920.  Kegenerator- 
einrichtung  für  Koksöfen.  Julius  Roicbcl,  Friedens- 
hatte,  O.-R. 

Kl.  18  b,  E 11019.  Verfahren  nebst  Einrichtung, 
in  elektrisch  beheizten,  insbesondere  zur  Herstellung 
von  Stahl  und  schmiedbaren  Metallen  dienenden  Oefen 
die  im  Ofengomäuer  vertieft  liegenden  Elektroden 
gegen  die  Angriffe  des  sie  bedeckenden  fiüssigen  Me- 
talles  wahrend  des  Uetriebes  zu  schätzen.  Felten  ft 
Gnilleaume-Lahmeyerwerke,  Akt.-Qes.,  Frankfurt  a.  M. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 


dem  Unionsvertrage  vom 


20.  3.  83 
14."  2.  ÖO 


die  Priorität  auf 


Orund  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  4.  1.  05 
anerkannt. 

Kl.  18b,  T 10384.  Verfahren  zur  Gewinnung 
von  Eisen  im  Herdofen  durch  Reduktion  von  flüssigen, 
auf  einem  gleichfalls  flüssigen  Eisenbado  schwiinnien- 
den  Erzen.  Otto  Thiel,  Landstuhl,  Rhoinpf. 

Kl.  21h,  A 12GG3.  Rchachtofen  zur  kontinuier- 
lichen Verarbeitung  von  Erzen  und  anderen  Stoffen. 
Allmänna  Svenska  Elektriska  -\ktiebolaget,  Westeriis, 


Schweden;  Vertreter:  Dr.  W.  Häberlein,  Pat.- Anwalt 
Berlin  W.  9. 

Kl.  21  li,  B 41  894.  Strahlungsofen  für  metallur- 
gische und  ähnliche  Zwecke.  Kristian  Birkeland  und 
Samuel  Eydo,  Kristiania;  Vertreter:  0.  Fohlert, 

G.  Loubior,  F.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Pat.-.Anwälte, 
Berlin  SW.  61. 

Kl.  241,  F 22  805.  Drehrost,  insbesondere  für 
Kohlonstaubfoucrungon.  Erncst  Adalbert  Matthias 
Feuerlieerd,  Hamburg,  Alsterdamm  8. 

Kl.  31c,  S 24  012.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Blöcken  geringen,  beliebig  gestalteten  Querschnitts, 
in  einer  für  mehrere  Blöcke  gemeinsamen,  durch  oin- 
setzbare  Zwischenwände  geteilten  Blockform,  i'arl 
Sattler  und  Friedrich  Sattler,  Haideck  bei  Krefeld. 

Kl.  50  c,  L 24  234.  Brechbacken  für  Backen- 
brecher mit  Zähnen  von  vcrschiedcnor  Höhe.  Bcriiard 
Liebing,  Mannheim,  Privatstr.  2. 

Kl.  72  c,  R 23  200.  Panzcrschutzschild  für  fahr- 
bare Geschütze.  Rheinische  Metallwarcn-  u.  Maschinen- 
fabrik, Düsseldorf-Derendorf. 

Kl.  81e,  B 44  385.  Antriebsvorrichtung  für  Roll- 
gänge  mit  durch  starre  Kurbelstangen  angetriebenen 
Rollen.  Benrather  .Maschinenfabrik  .Vkt.-Ges.,  Ben- 
rath bei  Düsseldorf. 

15.  Juli  1907.  Kl.  10a,  B 4143G.  Verkolilungs- 
Vorrichtung  mit  einer  oder  mehreren  mit  Rührwerken 
versehenen  Retorten  und  einer  Abgabevorrichtung 
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mit  einem  an  einer  Spindel  angebrachten  VerHcblnß- 
körper.  Richard  Bock,  Merseburg,  und  Konkursmasse 
Emil  (juellmalr.,  Dresden. 

KI.  10a,  W’2.'\717.  Vorfahren  zur  Erleichterung 
des  Eindringens  der  Wärme  in  dns  Innere  von  Bri- 
ketts, die  mittels  eines  wasserlöslichen  Bindemittels 
hergcstclit  sind,  beim  Verkoken  des  Bindemittels  in 
ihnen.  Bernhard  Wagner,  Stettin,  Kaiser  Wilbelm- 
straBe  99. 

Kl.  12e,  T 10814.  Dosintegratornrtigo Vorrichtung 
zuin  Reinigen.  Kahlen  und  Waschen  von  Oasen.  Wil- 
helm Tesch,  Huhrort. 

Kl.  18  a,  X 8476.  Verfahren  zur  Brikettierung 
von  Feinerz  und  dergleichen  durch  Erzeugung  von 
kittenden  O.vyden.  Adalbert  Natli,  Dresden-A.,  Elias- 
straBo  4. 

Kl.  24  f,  E 11  924.  Wanderrost  Feli.x  Ebeling, 
Elbing,  JohannisstrnBe  4. 

Kl.  49  f,  Sch  24  385.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Metallhlöcken  durch  Zusaminonpressen  von  Mctall- 
s|)änen  und  anderen  Metallteilchen.  Arnold  Schwieger, 
Berlin,  ZwinglistraBo  3. 

18.  Juli  1907.  Kl.  12  c,  Sch  26  689.  Vorrichtung 
zum  Niederschlagen  des  in  Oasen  entliHltencn  Staubes 
oder  Rußes  durch  Einspritzen  von  Druckwasser. 
Peter  Schalenbcrg,  Kruft,  Kr.  Mayen. 

Kl.  181),  M 26  762.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Flußeisen  und  Flußstahl.  Societe  de  Moya  & Cie., 
Paris;  Vertreter:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  ü.  Hering 
und  E.  Poitz,  Patent-.4nwälto,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  24  c,  R 22  396.  Ofenrekuperator  für  Generator- 
gas- oder  Halbgas  - Oofen.  J.  Otto  Koosen  - Runge, 
Dietriebsdorf  b.  Kiel. 

Kl.  24  f,  Sch  27  495.  Rost  mit  einem  Aufsatz- 
stein für  Tiegel-  und  dergleichen  Schachtöfen.  Zus. 
z.  Anm.  Sch  26  207.  Willy  Schwarzer,  Nürnberg, 
Aufseßpl.  11. 

Kl.  49  b,  F 23  567.  Blechschere.  Franz  Fritzsche, 
Nossen  i.  S. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

22.  Juli  1907.  Kl.  40  a,  Nr.  312183.  Antriebs- 
vorrichtung für  das  Rührwerk  mechanischer  Röstöfen, 
mit  einem  am  oberen  Rübrwellon-Endc  angeordneton, 
mittels  Schneckentriebs  von  einer  auf  der  Ofendecke  ge- 
lagerten Welle  angetriobenen  Stirnrädorpaare.  E.  Wil- 
helm Kauffmann,  Köln,  Richard  Wagnerstraße  4. 

Kl.  40a,  Nr.  312  437.  Aufgebevorrichtung  für 
Röstöfen.  Metallurgische  Gesellschaft  .\.-0.,  Frank- 
furt a.  M. 

Kl.  49  b,  Nr.  312  645.  Schneidvorrichtung  für 
Winkel-,  U-,  T-,  Doppel-T-Eisen  und  Schienen  usw. 
Vereinigte  Kanjinerich'sche  Werke  Akt.-Oes.,  Berlin. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7a,  Nr.  177  802,  vom  12.  Juli  1903;  Zusatz  zu 
Nr.  175  346  (vgl.  „Stahl  und  h]ison*  Jahrg.  1907  Nr.  25 
S.  888).  Otto  Briede  in  Benrath  bei  Düsseldorf. 
Verfahren  zion  Aitswalzen  von  nahtlosen  Uöhreii  und 
de.njl,  auf  einem  Dorn  unter  abwechselnder  lienutsuny 
von  Streck-  und  Lösungswalzen. 

Nach  dem  Patent  175  346  linden  zum  Auswalzen 
nahtloser  Röhren  ülier  einen  Dorn  Streck  - und 
Lüsungswalzen  Anwendung.  Letztere  erfassen  ilas 
AVerkstUck  im  Gegensatz  zu  den  .Streckwalzen  nicht 
über  den  ganzen  Umfang,  sondern  nur  an  einzelnen 
Stellen.  Es  hat  sich  hierbei  gezeigt,  daß  auch  die 
Lösungswalzen  eine  streifenförmig  auftretende  Lüngs- 
streckung,  die  zu  unregelmäßigen  Formänderungen 
des  Werkstückes,  besonders  wenn  dieses  dünnwandig 
ist,  .'Vnlaß  geben,  bewirken. 

Um  dies  zu  verhindern,  soll  noch  dem  Zusatz- 
patent  die  Lösung  des  Werkstückes  vom  Dorn  nicht 
durch  Wal/nng  in  der  Lüngsriebtung,  sondern  in  der 
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Querrichtung  mittels  entsprechend  bewegter  Preß- 
Werkzeuge  (Proßbacken,  Proßschienen)  erfolgen. 

Kl.  21b,  Nr.  177  177,  vom  21.  September  1904. 
Andrö  Fauchen  - Villeplee  in  l’aris.  Klrk- 
trischer,  durch  Induktionsströme  beheizter  Ofen  in 
Gestalt  einer  Bessetnerbirne. 

Die  Bessemerbirne  a ist  von 
einer  lamellierten  Armatur  b um- 
geben, die  mit  Pulstücken  c und  d 
versehen  ist.  Auf  letzteren  sind 
Spulen  e und  f angebracht,  durch 
die  AVechselströme  geschickt  wer- 
den. Der  Ofen  ist  um  Zapfen  g 
kippbar,  die  wie  üblich  zum  Zu- 
leiten  der  Gebläseluft  dienen. 

Die  durch  die  Spulen  e und  f 
geschickten  Wechselströme  erzeu- 
gen magnetische  Kraftlinien,  die 
z.  B.  von  dem  Polschuh  c durch 
die  lamellierte  Armatur  b des 
Transformators,  durch  den  Pol- 
schiib  d und  durch  den  Ofen  hin- 
durch zu  dem  l’olschuh  c der  .Ar- 
matur zurück  verlaufen.  Diese  veränderlichen  Kraft- 
linicnströmo  erzeugen  in  der  leitenden  Beschickung  der 
Birne  Induktionsströme,  welche  ilic  Masse  erwärmen. 

KI.  Bla,  Nr.  177412,  vom  16.  Mai  1905.  Al- 
phonse  Baillot  inHaybes,  Frankr.  Kupolofen 
mit  Verbrennung  der  der  (ficht  znstrebenden  Gase 
und  Zumischen  derselben  zum  Gebläsewind. 

In  dem  Kupolofen  a ist  ein  Winderhitzer  ein- 
gebaut, in  den  die  frische  Luft  ilurch  Oeffmingen  b 
und  die  Ofengase  durch  innere  (.leffnungen  infolge 

c an  den  Winderhitzer  an- 
d eintreten.  Das  erhitzte 

Gemisch  wird  durch  Rohre 

] T unmittelbar  in  den  Wind- 

— j kanal /'eingedrückt.  ^ sind 

Düsen  zum  Einblasen  des 
Windes  zur  Nach  Verbren- 
nung der  Ofengase  ober- 
halb der  Scbinelzzone. 

Die  Einrichtung  be- 
zweckt eine  selbsttätige 
Regelung  des  Ofenganges, 
“ indem  das  in  den  Wind- 

erhitzer eingesaugte  Gemisch  von  l.iift  und  Gasen  bei 
schwachem  Oftmgang,  wo  der  Ofen  weniger  Gas  ent- 
wickelt, reicher  an  Luft,  und  bei  übernormalcm  Gang 
infolge  sehr  reichlicher  Gasentwicklung  ärmer  an 
Frischluft  sein  wird.  Im  ersteren  Falle  wird  der 
Ofengang  durch  die  stärkere  Luftzufuhr  bald  wieder 
normal  sein,  im  letzteren  Falle  durch  diu  schwache 
Luftzufuhr  eine  Dämpfung  erfahren. 

KI.  ISc,  Nr.  170332,  vom  2.  Februar  1906. 
Poettor  &Co.  Aktiengesellschaft  in  Dort- 
mund. Aus  mehreren  leicht  auswechselbaren  Schienen 
zusammengesetzte  Gleitbahn  mit  eingelegtem  Kählrohr 
für  Stoß-,  Roll-  und  andere  Oefen. 


Saugung  des  durch  Rohr 
geschlossenen  Ventilators 
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Die  Schiene  besteht  aus  zwei  symmetrisch  aus- 
gidiildi'ton  Hälften,  welche  mit  inneren  tlachon  Flächen 
aneinander  stoßen  und  Ilohlräiime  a für  die  Kühl- 
rohre b besitzen.  Jeder  Gleitschienunteil  besitzt  zwei 
T.auftlächen  c und  rf,  die  beide  durch  Drehen  der 
Schiene  benutzt  werden  können.  Jede  Schiene  wird 
aus  mehreren  Stücken  e f g zusammengesetzt,  wobei 
die  Längsstölie  der  verschiedenen  Teile  wie  üblich 
ver-setzt  zueinander  angeordnet  sind. 
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Kl.  1$b,  Nr.  175$15y  vom  3.  Janoar  1905. 
OoHtavo  Gill  in  Paris.  Elektrischer  Ofen  zur  Er- 
zeugung von  Stahl  oder  zur  Herstellung  von  Metall- 
legierungen, in  detn  die.  Erhitzung  des  Metallbades 
durch  dessen  Leitungswiderstand  beim  Durchgang  des 
Stromes  bewirkt  wird. 

Dio  Erhitzung  und  dio  Hcinignng  sowie  Fertig- 
stellung dos  Metailcs  erfolgt  in  versebiodenon  mit- 
einander verbundenen  Küumen,  und  zwar  die  Er- 

f = 


Kl.  18e,  Nr.  176816,  vom  22.  MSrz  1905. 
Robert  Ab bo tt  H adfiold  in  Sheffield,  Engl. 
Verfahren  zur  Herstellung  gehärteter  Panzergeschosse 
a US  Nickel  - Chrom  - Stahl. 

Die  Panzergeschosse  aus  Nickel-Chrom-Stabl  wer- 
den zunilcbst  einem  zweistufigen  AusglQbprozcB  unter- 
worfen, indem  sie  erst  auf  ungefübr  950®  bis  1100®C., 
im  Mittel  auf  1050®  C.  erhitzt  und  dann  an  der  Luft 
abgekilblt  werden.  Hierauf  werden  sie  wieder  auf 
700  bis  800®  C.  erhitzt  und  nun 
langsam  abgekilblt,  entweder  in  Sand 
oder  in  einem  Ofen. 

Dio  so  ausgeglflhten  Geschosse 
werden  dann  allmühlich  und  gleich- 
mäBig  je  nach  ihrem  Kaliber  bis  auf 
ungefähr  8G0  bis  950®  C.  erhitzt  und 
scbließlicb  in  einer  geeigneten  KQhl- 
tlUssigkcit,  vorwiegend  in  Oel,  ab- 
golöscbt. 


Iiitzung  in  langgestreckten  Kanälen  a 6 c und  d von 
so  geringem  (juersebnict,  daß  der  erforderliche  Lei- 
tungswiderstand entsteht,  diu  Reinigung  usw.  hingegen 
in  ilerdcn  e'  f g und  h von  gröUerom  Querschnitt. 
Die  Kanäle  und  llerde  sind  nun  so  miteinander  ver- 
bunden, daß  stets  ein  Herd  auf  einen  Kanalabschnitt 
folgt. 

Der  elektrische  Strom  wird  bei  / und  k zu-  und 
abgeleitet.  Die  Elektroden  sind  mit  KQhlkanälcn  l 
ver.Mchen.  Hei  m wird  zeitweise  flQssigcs  Rohinctall 
eingegossen.  Infolge  des  hydrostatischen  Druckes 
ruft  cs  ein  Strömen  des  Metalles  in  sämtlichen  Ab- 
teilungen hervor,  zumal  wenn  es  mit  einem  Ablassen 
von  fertigem  Metall  aus  den  letzten  Abteilungen  h 
und  d verbunden  wird.  Das  Rohmetall  Hießt  zunächst 
in  den  ersten  Hi^rd  e,  von  da  nach  unten  in  die  Ka- 
näle a,  wo  cs  sich  wieder  erhitzt,  aus  diesen  in  den 
zweiten  Herd  f,  die  Kanüle  b,  den  Herd  g,  Kanäle  c, 
Herd  h und  Kanäle  d. 

Die  Kanüle  können  im  Hoden  oder  in  den  Seiteii- 
wandiingen  der  Herde  angeordnet  sein,  da  so  die 
Herde  auch  durch  direkte  Wärmeleitung  von  den  Ka- 
nälen geheizt  und  Wärmeverluste  durch  Leitung  und 
Strahlung  möglichst  vermieden  werden. 


Kl.  24 f,  Jr.  1768S4,  vom  28.  Mai  1905.  Gebr. 
Körting  k tie  n ge  se  1 1 scha  f t in  Linden  bei 
Hannover.  Einrivbiung  zur  Peinigung  des  Bastes 

und  zur  Entfer- 
nung der  .\sche  und 
Schlacken  aus  detn 
unteren  Teile  von 
Schacht  f euer  ungen. 
r , l’eberdcm  Kosta 
.1^^  i.st  ein  zweikamme- 
riger  Seliieber  b 
mit  seitlichen  Rost- 
Hätrhen  c angeord- 
net,  der  von  außen 
mittels  des  Hebels 
d uml  der  Stange  c 
so  weit  zur  SMie  geschoben  werden  kann,  daß  der 
Inhalt  ji-iler  Kammer  sieh  nach  unten  entleert. 
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Kl.  49g,  Nr.  177000,  vom  2.  Juni 
1904.  Otto  Hriede  in  Benrath 
bei  D U SS  e 1 d 0 rf.  Verfahren  zum 

Bilden  von  Köpfen  an  Nieten  mit 
rollen  Schäften. 

Auf  den  glfibendon  in  einem  Ge- 
senk a sitzenden  Niet  b wird  in  kon- 
achsialer  Richtung  ein  System  von 
zwei  oder  mehr  rotierenden  Form- 
walzen c gedrückt,  wel- 
che gemeinschaftlich  das 
geometrische  KopfproHl 
cinschlicßcn  un<l  um  die 
Längsachse  des  Werk- 
stückes planetcnartig 
herumlanfen.  Hierbei 
formen  sie  das  über- 
stebendo  Stück  desselben  zu  einem  Kopf  um  und 
schneiden  schließlich  mit  ihren  scharfen  Kanten  d 
den  entstandenen  Grat  ab,  so  daß  ein  Nacharbeiten 
des  Kopfes  nicht  mehr  erforderlich  ist. 

Kl.  81c,  Nr.  177128, 
vom  24.  Mai  1905.  Graf 
Paul  de  II  0 m p t i n n e 
in  Gent,  Belgien.  I'er- 
fahren  und  Vorrichtung, 
blasenfreie  und  stets  gleich- 
mäßig schwere  hohle  Blöcke 
durch  Schleuderguß  her- 
zustellen. 

l.'m  Hohlhlöcke  von  glei- 
cher Wandstärke  zu  er- 
halten, soll  das  Gußmetall 
in  einem  Sammelbehälter  a 
regelmäßig  gewogen  wer- 
den. Er  steht  auf  dem  Gioß- 
trichter  b,  der  auf  einer 
Wage  c ruht ; ein  am  Trichter  b angebrachter  Zeiger 
d zeigt  durch  seine  Stellung  an,  ob  sich  nach  dom 
Guß  Metall  in  dem  Gießtrichlor  </  angosetzt  hat.  Durch 
dio  Höhe  des  Gießtrichters  stürzt  das  Gußmetall  unter 
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Druck  in  die  schnell  rotierende  Form  und  verdrängt 
aus  dieser  schnell  und  sicher  die  Luft. 

Die  Form  besitzt  an  beiden  Enden  zwei  leicht 
auswechselbure  Hohrstutzen  e und  f.  bis  zu  deren 
innerem  größten  Durchmesser  das  Metall  steigt,  ohne 
aber  ilurch  sie  nach  außen  gelangen  zu  können.  Zweck- 
mäßig wird  das  dem  Einlauf  , 7/1  gegenüber  beliiidliehe 
Luftaustrittsrohr  » mit  uinerSjiiigvurricbtung  verbunden. 


1234  Suhl  nnd  Ei>«n. 


Statiethchts. 


27.  Jahrg.  Nr.  84. 


Statistisches. 

Grofibritanniens  Eisen-Elnfahr  and  'AaBfafar. 


Einfuhr 

1 Anafuhr 

Janaar-Juli 

190« 

1907 

190« 

1907 

ton» 

tODf 

tODll 

ton« 

Alteisen  

21  858 

14  919 

92  384 

112  984 

Roheisen 

49  430 

52  085 

869  583 

1 245  554 

Eisenguß 

1 794 

2 210 

4 846 

3 308 

Stahlguß 

1 527 

1 825 

774 

715 

Schmiedestücke 

466 

1 190 

594 

714 

Stahlscbmiedestücke 

7 229 

3 710 

1 620 

1 862 

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 

70  5.55 

35  560 

83  335 

97  972 

Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile 

37  12c 

9 015 

104  268 

144  258 

Gußeisen,  nicht  bes.  genannt 

— 

— 

25  893 

22  388 

Schinicdeisen,  nicht  bes.  genannt 

— 

— 

28  647 

81  257 

Rohblöcko,  vorgowalzte  Blöcke,  Knüppel  .... 

337  451 

176  774 

5 349 

11  680 

Träger 

96  505 

54  425 

65  300 

62  003 

Schienen 

8 597 

10  736 

237  785 

254  028 

SchienenstUlilo  und  Schwellen  

— 

— 

42  957 

54  639 

Radsätze 

7.54 

969 

22  440 

27  268 

Radreifen,  Achsen 

2 919 

1 375 

7 063 

13  058 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt  . 

— 

— 

45  583 

37  877 

Bleche,  nicht  unter  */*  

48  790 

21  849 

101  .339 

154  812 

Desgleichen  unter  ‘Z"  

12  831 

8 561 

41  885 

40  135 

■ Verzinkte  usw.  Bleche 

— 

255  505 

289  696 

Schwarzbloche  zum  Verzinnen 

- 

— 

36  220 

42  151 

Verzinnte  Bleche 

— 

206  874 

243  210 

Panzerplatten 

— 

— 

7 

265 

Draht  (einsclilicBlich  Telegraphen-  u.  Telophondraht) 

35  941 

37  624 

25  205 

30  343 

Drahtfabrikate 

— 

— 

29  157 

29  216 

Walzdraht 

30  844 

17  651 

— 

_ 

Drahtstifte 

25  799 

22  371 

— 

— 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  

6 322 

4 373 

17  780 

17  842 

Schrauben  und  Muttern 

3 501 

2 722 

13  447 

15  917 

Bandeisen  und  R(*>hrenstreifcn  

8 472 

9 164 

22  760 

29  552 

Rübren  und  Röbrenverbindiingeii  aus  Schweißeisen 

7 492 

10  082 

67  1.39 

68  917 

Desgleichen  aus  Gußeisen 

1 662 

2 318 

101  131 

120  856 

Ketten,  Anker,  Kabel 

— 

19  813 

19  797 

Bettstellen 

10  493 

10  638 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

15  846 

15  279 

40  421 

46  776 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwarcn  

833  711 

516  787 

2 627  597 

.3  280  188 

Im  Werte  von  . . . £ 

5 451  966 

3 960  435 

22  235  007 

28  395  672 

Dio  Roheisenerzeagnug  der  Vereinigten  Staaten 
ini  ersten  Haibjahre  11)07.* 

Nach  der  jetzt  Torlicgendon  genauen  Statistik 
der  ..American  Iren  and  Steel  Association“**  betrug 
die  gesamte  Erzeugung  von  Roheisen  in  den  Ver- 
einigten .Staaten  während  der  ersten  Hälfte  des  lau- 
fenden Jahres  I3Ü33C93  t.  Vergleicht  man  hiermit 
die  Zahlen  aus  den  sechs  vorhergegangenen  Halb- 
jahren. so  erhalt  man  folgende  Zusammenstellung: 


Auf  einzelne  Kobeisonsurten  entfallen  von  den 
oben  genannten  Ziffern  aus  den  letzten  drei  Halb- 
jahren folgende  Mengen : 

So,,..  1906  1906  1907 

. I.  Ilülbjabr  2.  HtUbjiihr  1.  Halbjubr 

Bo8Bomerrouoi8on  i t t 


und  Stahleisen  . . 
Thomasroheisen  . . 
Holzkohlenroheisen . 


C gg.”)  039  7 066  927 

2 488  463  2 610  509 

211  046  228  890 


7 300  852 
2 713  874 
209  089 


Spicgeleisen  und 
Ferromangan  . 


163  400  141  902  175  438 


190«  1905  1906 

t t t 

1.  Halbjahr  . . . 8 301  213  11  341  786  12  783  566 

2.  Halbjahr  . . . 8 456  773  12018  472  12  928540 

Insgesamt  16  760  980  2 3360  258  25  712  106 

Danach  ergibt  sich  gegenüber  dem  2.  Halbjahre 
1906  ein  Mehr  von  765  153  t oder  annähernd  6% 
und  gegenüber  der  ersten  Hälfte  des  vorigen  Jahres 
sogar  ein  UeberschuO  von  910  127  t oder  mehr  als  7 ®/o. 


Kanadas  Rnheisonerzengnng  ini  ersten  Halb- 
jahre 1;H)7. * 

Die  Gesamt -Roheisenerzeugung  Kanadas  in  der 
ersten  Hälfte  dieses  Jahres,  verglichen  mit  den  Er- 
gebnissen der  IctztverHossenen  Halbjahre,  stellte  sich 
wie  folgt: 

t I t « 

1.  Halbjahr..  122  573  213  559  286.522  274  422 

2.  Halbjahr  . . 152  704  261  922  264  106  — 

Insgesamt  275  277  475  491  550  628  — 


* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  31  S.  1137.  * ,Tho  Bulletin  of  the  American  Iron  and  Steel 

•*  „The  Bulletin“,  1.  August  1907  8.  92.  Association“,  1.  August  1907  S.  92. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

OroBbritannien.  Hatten  wir  schon  gelegent- 
lich dos  Stapellaufes  der  „Lnsitania",  des 

ersten  Ozean-Schnelldampfers  mit  Tnrbinen- 
betrieh, 

einige  Angaben*  über  die  GröBenverhältnisse  dieses 
modernsten  aller  Soeriesen  in  Gegenüberstellung  mit 
solchen  von  in  dem  letzten  Jahrzehnt  zu  Wasser  ge- 
gangenen Schiffen  gebracht,  so  wird  die  Aufmerksam  - 
keit der  technischen  Welt  augenblicklich  wieder  ge- 
fesselt durch  die  Nachrichten**  über  die  bei  den 
Probefahrten  der  „Lusitania"  erzielten  Ergebnisse. 
Um  nochmals  kurz  die  Ueborlogenbeit  dieses  Schiffes 
bezüglich  der  Größenvorhaltnisse  zur 
Anschauung  zu  bringen,  zeigt  die 
nebenstehende  Abbildung  eine  Zu- 
sammenstellung der  Mittschiffs-Quer- 
Bchnitte  bekannter  Ozeandampfer.  Der 
Fortschritt  seit  dem  Bau  der  „Umbria" 

(Nr.  10)  vor  23  Jahren  im  Vergleich 
mit  der  „Lusitania*'  ist  mehr  als  be- 
merkenswert. Die  Länge  ist  um  50  o/g 
erhöht,  die  Wasserverdrängung  ist 
um  mehr  als  das  Dreifache  größer 
geworden.  Die  Stärke  der  Maschinen 
stellt  sich  gar  fünfmal  höher  als  bei 
der  „Umbria“,  aber  trotz  dieser  ge- 
waltigen Steigerung  in  den  Abmes- 
sungen und  der  Maschinenkraft  wird 
die  „Lueitania"  an  Geschwindigkeit 
die  des  erstgenannten  Dampfers  um 
nicht  mehr  als  25  o/o  flbertroffen. 

Seit  zehn  Jahren  ist  das  „blaue 
Band‘'  dos  Ozeans  mit  der  deutschen 
Flagge  verknüpft  gewesen;  mit  der 
Indienststellung  der  „Lusitania“,  die 
eine  garantierte  Geschwindigkeit  von 
25  Knoten  (l  Knoten  = 1,853  km)  er- 
reichen soll,  dürfte  es  unseren  Sohnoll- 
dampforii  schwer  fallen,  den  lange 
behaupteten  Ehrenplatz  als  schnellste 
Schiffe  des  Ozeans  fürs  erste  noch 
zu  behalten. 

Umstehende  Tabelle  1 enthält  einige  Angaben 
über  die  in  den  letzten  Jahren  erzielten  besten  Fahr- 
zeiten über  den  Atlantischen  Ozean,  zum  Vergleich 
sind  entsprechende  Daten  aus  früheren  Jahrzehnten 
herangezogon. 

Interessant  ist  auch  ein  Vergleich  des  Kohlen- 
bedarfes  bezw.  Kohlenverbrauches  der  Dampfer  der 
Cunard-Linie,  zu  der  die  „Lusitania“  gehört,  in  den 
letzten  CO  Jahren  (s.  Tabelle  2). 

Die  Bestrebungen  der  Cunard  - Linie  gegenüber 
dem  internationalen  Wettbewerb,  Schiffe  ihr  eigen  zu 
nennen,  die  auch  an  Schnelligkeit  den  hesten  Leistungen 
sich  an  die  Seite  stellen  könnten,  wurden  wesent- 
lich gefördert  durch  den  Entschluß  der  englischen 
Regierung  im  Jahre  1903,  die  genannte  Gesellschaft 
bei  dem  Bau  solcher  Schiffe  unter  gewissen  Be- 
dingungen finanziell  zu  unterstützen.  Das  damals 
getroffene  Abkommen  sicht  u.  a.  vor,  daß  die  Regie- 
rung die  Bausumme  für  die  neuen  Schiffe  (es  ist  noch 
ein  Schwesterschilf,  die  „Mauritania“,  im  Bau)  bis  zu 
dem  Höchstbetrage  von  52  Millionen  Mark  aufbringt 
und  einen  jährlichen  Zuschuß  von  drei  Millionen  .Mark 
leistet  unter  der  Bedingung,  daß  die  beiden  großen 

* „Stahl  und  Eisen“  190G  Nr.  13  S.  829. 

*•  „Engineering“,  2.  August  1907  S.  129  u.  f. 


Schiffe  in  Großbritannien  gebaut  würden,  und  daß 
dieselben  bei  günstigem  Wetter  eine  Mindestfahrt- 

feschwindigkeit  von  24'/*  Knoten  erreichen  müssen. 

ollte  diese  Geschwindigkeit  unterschritten  werden, 
aber  anderseits  nicht  unter  23'/*  Knoten  hernnter- 
gehen,  so  steht  der  Regierung  das  Recht  zu,  einen 
angemessenen  Abzug  von  diesem  Zuschüsse  zu  machen. 
Weiter  haben  diese  Schiffe  in  Friedonszeiten  die 
englische  Post  zu  befördern  und  in  Kriegszeiton  der 
englischen  Admiralität  zur  Verfügung  zu  stehen. 

Mehr  als  alles  dies  interessiert  uns  vom  tech- 
nischen Standpunkte  die  Ausrüstung  der  „Lusitania“ 
mit  Turbinen  als  Antriebsmaschinen ; sie  darf  da- 
mit als  Pionier  auf  diesem  Gebiete  gelten  und  ihre 
erste  Ozeanreise  bezeichnet  vielleicht  den  Beginn  einer 


neuen  Aera  im  Scbiffsmaschinenbau.  Es  ist  ja  wahr, 
daß  schon  vor  der  „Lusitania“  Turbinendampfor  gebaut 
worden  sind,  aber  als  man  sich  für  dieses  Maschinen- 
system (Parsons-Turbinen)  bei  dom  genannten  Dampfer 
entschied,  waren  die  Erfahrungen  mit  Turbinen  in 
solch  großen  Abmessungen  noch  sehr  beschränkte  und 
unzureichende. 

Bei  den  in  den  ersten  Tagen  des  August  ab- 
gehaltcnen  Probefahrten  erreichte  die  „Lusitania“ 
mit  25  Kesseln  unter  gewöhnlichem  Druck  über  eine 
Entfernung  von  59  Seemeilen  eine  Geschwindigkeit 
von  20,45  Knoten.  Im  Durchschnitt  machte  sie  in 
24  ständiger  Fahrt  25,35  Knoten.  Es  folgte  eine  weitere 
Fahrt  von  24  Stunden  mit  26,3  und  24,6  Knoten,  so 
daß  während  der  48  ständigen  Probefahrt  die  mittlere 
Fahrgeschwindigkeit  25,4  Knoten  betragen  hat.  Der 
neueste  Schnelldampfer  des  Norddeutschen  Lloyd,  die 
„Kronprinzessin  Cäcilie“,  besitzt  mit  seinen  Kolben- 
maschiuen  eine  zuverlässige  Geschwindigkeit  von 
23,5  bis  24  Knoten.  Wenn  also  die  „Lusitania“  auf 
der  Reise  über  dun  Ozean  und  zurück  die  bei  den 
Probefahrten  erwiesene  Durchschnittsgeschwindigkeit 
beibehält,  wird  sie  allerdings  dem  schnellsten  detJt- 
Bchen  Dampfer  überlegen  sein.  Diese  Fahrt  wird 
auch  insofern  von  Bedeutung  werden,  als  die  deutschen 
Reedereien  bei  einer  vollen  Bewährung  der  „Lusitania“ 


1.  Lualuiila,  1907.  3.  Oreat  Eaater»,  IS&H.  3.  Kala«r  Wilhrlm  1I„  1902.  4.  Oevanir,  1899. 
b.  Üvulachlaod,  1901.  6.  Kaiirr  Wilhelm  der  (iroSe,  1S9T.  7.  Clly  of  Paria,  ISSS. 
8.  (Campania,  1S93.  9.  Teulonic,  1S90.  10.  Umbria,  ISS«.  11.  Columbia,  1889. 

13.  City  of  Korne,  1381.  13.  Normania,  1S90.  14.  Amerika,  1SS4.  15.  Lahn,  ISST. 
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Tabclio  1. 
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14 
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22 
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.3 

CO 

00 
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— 
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G 
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— 
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5 
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- 
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8 
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5 
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jahrelange  mttbsaino  Arbeit  und  die  große  Summe  von 
wiBBenacbaftlicbon  KenntnisHon  und  praktiBchen  Erfah- 
rungen, die  dieses  modernste  aller  SebiiTe  bat  bauen  hel- 
fen, von  einem  vollen  Erfolg  gekrönt  sein  möge, 

Portugiesisch  Indien.  AVclch'  weite  Wellundio 

Manganerznot 

unserer  Stahlwerke  bereits  gcHchlagon  hat,  xcigt  ein 
in  der  Zeitung  „Oultrainar“  • der  portugiesischen 
Kolonie  Uoa  orsebienener  Aufsatz,  der  uns  von  bo- 
freundoter  Stelle  zur  Verfügung  gestellt  wird  und  den 
wir  in  Nachstehendem  unseren  Lesern  auszugsweise 
wicdergobeii : 

Augonblickli(di  hat  eine  Krankheit  alle  hoben 
und  niederen  Klassen  in  dieser  Kolonie  erfaßt  und 
zwar  ist  es  die  „sacra  mangancsis  famos“.  Wer 
einen  Hammer  und  25  Rupien  zur  Verfügung  hat, 
geht  von  Berg  zu  Borg  und  von  Wald  zu  Wald  auf 
Suche  nach  einem  Steine,  der  seine  Finger  schwarz 
macht,  um  alsdann  seine  Rechte  mit  der  fürchter- 
lichen Gier  nach  Bergen  von  Gold,  welche  er  durch 
das  Manganerz  hindurchsebinimern  sicht,  geltend  zu 
machen  und  sie  darauf  ohne  Zeitverlust  bei  der  Re- 
gierung ointragon  zu  lassen.  Es  gibt  kein  Fleckchen 
Land,  keinen  Stein,  kurz  nichts , wo  dieser  Strom 
nicht  eine  Probe  weggetragen  bat,  worauf  alsdann  der 
betreffende  Platz  mit  einer  Mutung  beehrt  worden  ist. 
Wenn  auch  hin  und  wieder  theoretische  und  prak- 
tische Kenntnisse  als  Führer  bei  diesem  Erzsuchen 
gedient  haben,  so  waren  andere  nur  von  dem  Wunsche 
durchdrungen,  Reichtümer  zu  erwerben. 

Wohin  soll  das  führen?  (Übt  cs  wirklich  Man- 
ganerzlager  in  Uoa?  Wird  die  Ausbeute  derselben 
gewinnbringend  sein?  Wird  das  russische  Manganerz 
einen  Einfluß  auf  unsere  Gruben  ausüben?  Dies  find 
Fragen,  welche  auf  jedermanns  Lippen  schweben.  — 
Goa  hatte  schon  einmal  das  Geschick,  Gesellschaften 
für  gegenseitige  Unterstützung  aus  der  Erde  wachsen 
zu  schon,  jedoch  verwandelten  sich  dieselben  bald  in 


Tabelle  2. 


1 . „Itritanlft** 

' 1810 

IS06 

«Gullta'* 

IS79 

»VmbriÄ** 

^ 1881 
i 

.Onrapsiila* 

1.S93 

• LutliADla* 
1907 

1 Kohlenbodarf  für  eine  Reise  nach  New 

York  t 

570 

1400 

836 

1900 

2900 

5000  • 

1 Kann  an  Fracht  nehmen  ... 

. . t 

224 

750 

1700 

lOOO 

1620 

1500 

Zahl  der  Fahrgäste 

115 

250 

320 

1225 

1700 

2200 

Ind.  Pferdestärken 

710 

3600 

5000 

14  500 

30  000 

68  000 

Dampfspannung 

Atm. 

0,7 

2,4 

5.4 

8 

11,8 

14 

Kohle  f.  d.  ind.  P.S.  und  Stunde  . . 

2,3 

l.T 

0,86 

0,86 

0,73 

0,60* 

Geschwindigkeit  in  Knoten  . . . . 

. . . ; 

8,5 

13,1 

15,5 

19 

22 

25 

zweifellos  genötigt  sein  werden,  ihre  .Stellung  zur 
Turbine  als  Triebkraft  für  die  großen  Uoberseedampfer 
einer  Revision  zu  unterziehen.  Die  Gesamtwirkung 
der  auf  jediut  Fall  bedeutenden  Neuerung  im  Ozean- 
vorkchr  wird  sicli  aber,  alles  in  allem  genommen,  erst 
nach  einem  vollen  „Turbinenjnhr*  übersehen  lassen.  — 

Einige  Angaben  über  den  Eisenverbraueb  bei  dem 
Bau  der  „Lusitania“  dürften  interessieren:  Der  Schiffs- 
körper erforderte  rd.  2U400  t Bleche,  von  denen  die 
größten  14,6  m lang  sind  und  je  rd.  4'/<  t wiegen. 
Zur  Befestigung  der  IMechc  auf  den  Spanien  und  Triigern 
wariMi  4 000  000  Nieten  crfortlorlicli  im  Gewichte  von 
etwa  500  t.  Das  Ruder  wiegt  rund  65  t und  die  Guß- 
tcilc  für  den  Vorder-  und  Hintersteven,  Wcllcnlager, 
Ruder  usw.  erforderten  rd.  2S0  t Guß. 

Wir  stehen  jedenfalls  vor  einer  Glanzleistung  des 
englischen  Schiffbaues.  .Neidlos  erkennen  wir  ilie  oft 
bewährte  l,eistungsfäbigk(dt  der  ICrlmiier  des  Schiffes 
.John  Brown  & Co.  an;  wir  hoffen  und  wünschen, daßdio 


* Geschälzt. 


Gesellschaften  zu  gegenseitiger  Räuberei  und  teilten 
das  Schicksal  aller  schlecht  verwalteten  und  noch 
schlechter  organisierten  Vereinigungen.  Daher  werden 
auch  von  der  enormen  .Anzahl  von  Mutungen  nur 
diejenigen  dem  bösen  Schicksal  entrinnen,  welche  eine 
gesun<lu  Grundlage  haben  und  regelmäßig  und  fae.h- 
männisidi  bearbeitet  werden.  Der  Rest  wird  zu  seiner 
ruhevollen  Evistenz  zurückkehren  und  weder  Pulver 
noch  Keilhauo  worden  diese  Ruhe  stören.  Das  Natio- 
nalcrz  wird  den  Schlaf  des  Gorechten  schlafen  und 
sich  von  den  Aufregungen  und  .Mühen  aiisriihen.  Der 
.Ausländer  wird  nach  Darva,  Nagargally  und  anderen 
Plätzen  in  Britisch  Indien  gehen,  vorausgesetzt,  daß 
er  mehr  als  25  Rupien  in  der  Tasche  hat. 

Bis  jetzt  hat  man  in  der  .Ausbeute  in  Goa** 
sieb  darauf  beschränkt,  mehr  oder  weniger  zahlreiche 
Fundorte  von  größerem  oder  kleinerem  Umfange  bloB- 
ziilcgen.  Es  gibt  keine  Lager  oder  l-'undorte,  welche 


• 1907,  10.  Juni. 

**  Voi’gl.  „Stahl  und  Eis;n“  1907  Nr.  26  S.  914. 
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eine  derartige  Benennung  vordienon  würden,  und 
ebensowenig  ist  es  sicher,  daß  in  einer  Tiefe  von 
10  bis  15  m das  Vorhandensein  von  solchen  fest- 
gestellt  werden  kann.  Es  ist  möglich,  daß  eine  ge- 
wissenhafte Untersuchung  und  Ausbeute  sich  bezahlt 
machen  würde,  ohne  jedoch  so  viel  Verdienst  ab- 
zuwerfon,  daß  große  Syndikate  hierher  kommen  und 
sich  niedorlassen  könnten.  Aus  diesem  Grunde  müssen 
wir  damit  zufrieden  sein,  wenn  Ka]>italiston  aus  der 
Nachbarschaft  zu  uns  herüberkommen,  um  ihre  Tätig- 
keit und  Energie  in  diesem  Distrikte  zur  Anwendung 
zu  bringen,  und  wir  dürfen  diese  Leute  nicht  vor- 
zeitig durch  Hindernisse  und  Abgaben  verscheuchen, 
solange  diese  Industrie  noch  in  ihrem  Aufangs- 
stadium  ist. 

Für  gewöhnlich  werden  die  Untersuchungen  vor- 
genonimcn  unter  der  Annahme,  daß  unser  Erz  49  bis 
59  */»  Mangan  enthält.  Wenn  dieses  der  Fall  wäre, 
so  gäbe  cs  keinen  anderen  Distrikt  in  Indien,*  welcher 
mit  uns  und  unserem  Erze  konkurrieren  könnte,  da 
wir  durch  die  Nähe  des  Hafens  (Murmagoa)  und  durch 
die  geringeren  Arbeitskosten  größere  Vorteile  haben. 
Man  hat  aber  fcstgcstollt,  daß  das  Erz  nur  40  bis  47  */o 
Mangan  enthält.  Nur  in  ganz  vereinzelten  Gegenden 
kommt  Erz  mit  bis  56  */o  Mangan  vor,  jedoch  ist  dieses 
dann  immer  von  so  großen  Mengen  Kieselsäure  be- 
gleitet, daß  der  Handelswcrt  vollständig  verloren  geht 
Weder  Mysore  noch  Nagpur  besitzen  Gruben  mit 
56*/o  metallischem  Mangan  und  in  keiner  derselben 
kommen  Erze  mit  bis  zu  80*/o  vor,  da  Fyrolusit  bei 
der  größten  Reinheit  nur  etwa  G3°/o  mct.  Mangan 
enthält.  Selbst  der  sehr  seltene  Haussmannit  geht  bei 
dem  reinsten  Vorkommen  nicht  Uber  72 “/o  .Mangan.** 

Bei  der  augenblicklichen  Marktlage  kann  man 
unser  Erz,  angenommen  daß  es  unter  COyo  Kieselsäure 
und  unter  0,03  °/o  Phosphor  enthält,  in  London  und 
anderen  englischen  Häfen  zu  30  bis  Sö'/«  Rupien  für 
die  Tonne  verkaufen  (1  Rupie  = 1,3G  ,4>).  Das  Mini- 
mum für  Fracht-  und  Produktionskosten  ist  27  Rupien 
für  die  Tonne;  hierbei  sind  oventucllo  Abzüge  für 
höheren  Kiesolsäurcgchalt  sowie  für  Feuchtigkeit, 
welche  niemals  in  Anrechnung  gebracht  wird,  nicht 
berücksichtigt.  Unter  diesen  Umständen  wird  also 
nur  ein  Gewinn  von  3 Rupien  erzielt,  welcher  noch 
den  Kieselsäure-  und  Feuchtigkeits  - Schwankungen 
unterliegt.  C.  G, 

Erfahrungen  bezüglich  Krflrliigkoit  und  Schweiß- 
barkeit des  Flußeisens. 

Stadtbauinspektor  Richter  in  Königsberg  be- 
richtet*** über  eigentümliche  Ivr.scheinungen  an  FluB- 
cisennnkern  usw.,  die  bei  dem  Bau  einer  Uferbefesti- 
gung aus  Eisenfachwerk  im  Innenhnfen  der  Stadt 
Königsberg  zur  Verwendung  gclaiiffen  sollten : 

Die  mit  der  Lieferung  der  Kiscntcile  betraute 
Firma  bezog  diu  Gewinde-Enden  und  Schnallen  (Spann- 
schlösser für  die  Anker)  von  anderer  Seite.  Die  ein- 
gesandten  Probestücke  entsprachen  ungefähr  den  ge- 
stellten Bedingungen.  Diese  verlangten,  daß  das  zu 
verwendende  Flußeisen  den  „Normalbedingungcn  für 
die  Lieferung  von  Eisenkonstruktionen  für  Brücken- 
und  Hochbau“  genügen  solle,  d.  h.  36  bis  42  kg  i|mm 
Festigkeit  und  mindestens  22  «u  Dehnung  haben  müsse. 
Das  Material  des  Probespannsehlossus  h.'tttu  34,2  kg 
Zerreißfestigkeit  und  .32, Dehnung,  d.os  der  An- 
schweilhmden  36,1  kg  Festigkeit  und  2S,.ö'’/«  Dehnung, 
es  erschien  also  brauchbar. 


* Vergl.  , Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  12  S.  427. 

•*  Dagegen  enthält  reiner  .Manganosit  (.MnO)  77,5  <>;y 
Mangan.  (Vergl.  Höfer:  Taschenbuch  für  Berg- 
männer“ 1904  S.  15.) 

***  ,Zcntralblatt  der  Bauverwnltung“,  13.  -\pril  1907 
S.  214.  Verlag  von  Wilhelm  Ernst  iJt  Sohn,  Berlin. 


Als  aber  ein  großer  Teil  der  52  und  56  mm  starken 
Anker  angeliefcrt  und  schon  eingebaut  war,  fand  sich 
unvermutet  ein  gebrochenes  Gewindeendo  in  einer 
Schnalle  steckend.  Die  Bruchfläche  war  so  auffallend 
grobkörnig,  daß  das  Material  zunächst  gar  nicht  als 
Flußeisen  angcsprochon  wurde  und  der  Verdacht 
entstand,  daß  wenigstens  teilweise  Gewindeenden  ver- 
wendet sein  müßten,  welche  den  genehmigten  Probe- 
stücken nicht  entsprachen.  Es  wurden  daher  eine 
ganze  Reihe  von  Schnallen  und  Gewindoonden  geprüft, 
doch  hatten  die  Zerreißproben,  die  schon  bei  der 
Hcrausarbeitung  einen  schönen  Drohspan  gaben,  regel- 
mäßig 36  bis  37  kg  Festigkeit  und  22  bis  30  0/g  Deh- 
nung. Auch  Biogeprobon.  die  mit  herausgehobclten 
Stäben  von  30  X 10  mm  Abmessung  angestellt  wurden, 
entsprachen  durchaus  den  Normalbedingungcn.  Um 
nicht  unnötig  viel  .Material  zu  zerstören,  wurden  in 
der  Folge  die  Gewinde  sämtlicher  noch  vorrätiger 
Anker  etwa  2 cm  vom  Endo  auf  drei  Viertel  der 
Dicke  cingesägt  und  das  Endstück  dann  abge.sprcngt. 
Die  so  gewonnenen  Bruchflächen  wurden  mit  einer 
auf  gleiche  Art  erzeugten  Bruchfläche  des  verdäch- 
tigen Gewindes  verglichen.  Sämtliche  Fläohen  waren 
auffallend  grobkörnig.  Aus  den  Gewindeenden,  deren 
Bruchflächen  am  grobkörnigsten  und  dem  verdäch- 
tigen Stück  gleichartig  schienen,  wurden  wieder  Zer- 
reißproben gemacht,  und  auch  diese  hatten  bedingungs- 
gemäße Festigkeit  und  Dehnung.  Bei  der  weiteren 
Anlieferung  sprang  aber  noch  ein  Gewindeende  beim 
.\bladon  entzwei,  zwei  weitere  sj>rangen  bei  einer 
absichtlich  durch  Hammerschläge  erzeugten  Erschüt- 
terung der  Anker.  Hierbei  trafen  die  Schläge  nicht 
etwa  die  Gewinde  selbst,  sondern  nur  die  glatten 
Ankerstungon;  trotzdem  sprangen  die  Gewinde,  und 
die  abgebrochenen  Enden  flogen  zur  Plrde.  Die  Bruch- 
flachen  waren  vollkommen  blank.  Es  schien  also,  daß 
die  verwendeten  Gewindeenden  trotz  einer  den  Norinal- 
bedingungen  für  Flußeisen  entsprechenden  P'estigkeit 
und  Dehnung  auffallend  spröde  und  brüchig  waren. 
Pline  Durchsicht  der  neuesten  I.iteratur  bestätigte, 
daß  es  p'lußeisen  gibt,  welches  den  Normalbedingungcn 
für  die  Lieferung  von  Flußeisen  entspricht,  trotzdem 
aber  im  höchsten  Maße  spröde  und  brüchig  ist,  und 
daß  diese  Sprödigkeit  sich  nur  da  bemerkbar  macht, 
wo  die  Oberfläche  des  Materials  verletzt  ist.  E.  Heyn 
stellt  fest,  daß  die  Sprödigkeit  von  P'ltißciscn  einmal 
von  der  Behandlung  des  Eisens  herrühren  kann  — 
Kcsselblecho,  Draht  werden  durch  übermäßiges  Glühen 
spröde  — , sodann  von  der  Matorialbeschnffenlieit 
selbst,  nämlich  von  Verunreinigungen  durch  Phosphor, 
Schsvcfcl  und  o.vytlisehe  Körper.  Die  Sprödigkeit  von 
Flußeisen  kann  durch  die  in  den  Normalbedingungcn 
vorgeschriebenen  Proben  nicht  erkannt  werden,  auch 
Zerreißversuche  mit  cingekerbten  Stäben  geben  keinen 
Aufschluß,  vielmehr  nur  Schlngbicgeproi)en  mit  ein- 
gekerbten Stäben  — Kerbschlagbiegeproben.  Die  Ver- 
unreinigung mit  Phosphor  ist  am  häutigsten,  und  ist 
dann  der  Kern  des  Eisens  am  phosphorreichsten.  Die 
Proben  müssen  mithin  aus  dem  Kern  genommen  werden. 

Leider  ist  die  Ausführung  der  allein  maßgeblichen 
Kerbschlagbicgeprobon  nicht  ganz  leicht.  Die  Er- 
gebnisse hängen  sehr  von  der  .-\rt  der  .Ausführung 
ob.*  Infolgedessen  erheben  die  Hüttenicute  auch  Ein- 
s|truch  gegen  die  Einführung  solcher  Proben.** 

ln  unserem  P'alle  konnte  man  sich  über  die 
Brüchigkeit  iler  verwendeten  Gewinde  beruhigen,  tla 
Brüche  ja  nur  bei  schlagartigen  Erschütterungen  ein- 
treten  und  solche  für  die  in  die  Enle  eingebetteten 
.Anker  nicht  mehr  zu  befürchten  sinil.  .Als  Ursache 

* Engelbert  Leber:  Ueber  den  gegenwärtigen 
Stanil  der  Schlngbiegeprobe  mit  cingekerbten  Stäben. 
„Stahl  und  leisen“  1907  Nr.  31  8.  1 12l ; Nr.  32  8.  1 160. 

„.Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  3 8.  129. 
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der  Brüchigkeit  kann  wohl  nur  die  Materialbeschaffen- 
heit  selbst,  nicht  etwa  falsche  ^Värn1ebehandlung  an- 
gesehen worden,  da  erst  anhaltendes  Glühen  bei  1000° 
und  mehr  schüdlich  wirkt  und  die  Gewinde  einer 
solchen  Hitze  nicht  ausgosetzt  worden  sein  können. 
Unsere  Annahme  scheint  auch  durch  die  von  dom 
Königlichen  MaterialprUfungsamtvorgonommene  Unter- 
suchung der  gesprungenen  Gewinde  i>estätigt.  Sowohl 
die  geätzten  Schliffe  der  Bruchstücke  als  auch  die 
chemische  Untersuchung  lassen  Anreicherungen  von 
Phosphor,  namentlich  in  der  Kernzone,  erkennen.  Der 
Phosphorgohalt  betrug  in  der  Randzono  durchschnitt- 
lich 0,042  bis  0,0.^9  "/o,  in  der  Kornzone  0,061  bis 
0,098  °/'o  und  in  den  dunkelsten  Stellen  der  Schliffe 
0,084  bis  0,140  o/o.  Die  Kerhschlagbiegeproben  eines 
Stückes  reichten  zur  Beurteilung  nicht  aus,  ließen 
bei  zwei  anderen  eine  auffallende  Brüchigkeit  des 
Materials  deutlich  erkennen,  bei  dem  vierten  aber 
auffallendorweiso  nicht,  trotzdem  eine  solche  praktisch 
ja  erwiesen  war. 

Die  Brüchigkeit  der  Gewinde  war  aber  nicht  dio 
einzige  Verdrießlichkeit.  Als  ein  schon  in  die  Spund- 
wand eingezogencr  Anker  herausgenomincn  wurde, 
weil  das  Gewinde  zu  Prüfungszwocken  verwendet 
werden  sollte,  brach  er  in  der  Schweißstelle  entzwei. 
Bald  darauf  geschah  dasselbe  mit  einem  zweiten  Anker. 
Beide  Schweißungen  erwiesen  sich  als  ganz  unvoll- 
kommen. Nur  der  Rand  war  verschweißt  und  frisch 
gebrochen;  innen  waren  dio  Schweißflächen  ganz 
braun.  In  einem  Fall  war  sogar  Zink  in  die  Schweiß- 
fugo  gedrungen.  Beide  Anker  waren  offenbar  ganz 
liederlich  geschweißt,  und  es  entstand  dio  peinliche 
Frage,  wie  es  um  die  Schweißung  der  übrigen  stehen 
möge.  War  doch  ein  Teil  schon  eingebaut  und  zu- 
geschüttet!  Einige  aus  Schweißstellen  genüinmene 
Proben  hatten  wenig  befriedigende  Ergebnisse.  .\us 
dem  Innern  der  Anker  gedrehte  25  mm  starke  Zer- 
reißproben zeigten  sehr  ungleiche  Festigkeit,  7,9  bis 
28  kg.  Dehnung  war  in  keinem  Fall  bemerkbar. 
Eine  aus  einem  Anker  bcrausgehobclto  Probe  von 
50  X llß  mm  Querschnitt  ergab  26,1  kg  Festigkeit 
und  3,5  °/o  Dehnung.  In  allen  Fällen  riß  nur  ein  Teil 
des  Querschnitts;  im  übrigen  fand  eine  Ablösung  der 
Lappen  statt.  Das  Königliche  Materialprüfungsamt 
war  in  der  Lage,  die  vollen  Anker  einzuspannon. 
Sechs  von  ihm  geprüfte  52  mm  starke  Anker  zer- 
rissen bei  einer  Beanspruchung  mit  19,6,  22,4,  23,1, 
23,3,  30,5  und  31,4  kg/qmm.  In  fünf  Füllen  riß  die 
Schweißstelle,  in  einem  Fall  glitt  der  Kopf  des  .\nkers 
vom  Schaft  ab.  Nimmt  man  mit  dem  Königlichen 
Materialprüfungsamt  an,  daß  man  von  einer  guten 
Schweißung  mindestens  75°/o  der  Matcrialfestigkeit 
verlangen  könne,  in  unserm  Fall  also  28  kg,  so  ge- 
nügte nur  ein  Drittel  der  geprüften  Anker.  Das 
liefernde  Werk  ist  froilich  der  .Moinung,  daß  bei  einer 
Schweißung  von  Flußoisen  bessere  Ergebnisse  als  die 
erzielten  nicht  erwartet  worden  können,  und  beruft 
sich  dabei  auf  das  Urteil  „alter  in  der  I’ra.xis  stehender 
Fachleute'*.  Wir  hätten,  wenn  wir  sicher  gehen  wollten, 
Schweißeisen  vorsohen  müssen,  das  von  einzelnen 
Hütten  in  den  für  uns  in  Frage  kommenden  Ab- 
messungen noch  hergestollt  worden  soll. 

Die  Frage,  ob  dio  angeliercrten  uml  großenteils 
schon  eingebauten  Anker  vcrwomlet  werden  könnten, 
wurde  dadurch  entschieden,  daß  alle  Anker  ohne  .\us- 
nahme  einer  Prüfung  unterzogen  wurden.  Zwei  vor- 
handene Druckwasserpresseii  von  je  50  t Tragfähigkeit 
wurden  mit  .Manometern  ausgostattet  und  dann  mit 
deren  Hilfe  eine  Prüfungsvorrichtung  gebaut,  in  welche 
zunächst  die  noch  nicht  eingebauten  Anker,  immer 
je  zwei  gleichzeitig,  eingespannt  und  mit  1500  kg/qcm 
beansprucht  wurden.  Es  war  dies  das  fache  der 
rechnerischen  liücbstbcanspruchiing.  Weiter  zu  gehen 
schien  nicht  rütlich;  wir  wollten  uns  nicht  zu  sehr 
der  Filastizitütsgrenzo  nähern.  So  geprüft  wurden 


89  Anker  mit  511  oder  bei  Mitreebnung  des  um  den 
Schaft  geschweißten  Kopfes  mit  600  Schweißstellen. 
Dabei  rissen  vier  Anker  in  einer  Schweißstelle,  bei 
einem  glitt  der  Kopf  ab.  Dio  gerissenen  Schweiß- 
stellen waren  sämtlich  innen  ganz  schwarz.  In  ähn- 
licher Weise  wurden  auch  die  schon  eingebauten  Anker 
geprüft.  Dio  vorderen  Ankorteile  wurden  so  weit 
aus  der  noch  zugänglichen  Schnalle  berausgedrebt, 
daß  die  Köpfe  vorn  vor  die  Spundwandzangen  traten 
und  von  der  Prüfungsvorrichtung  gefaßt  werden  konnten. 
Dio  Spundwand  war  noch  gegen  den  Fangedamm  ab- 
gesteih.  Hier  rissen  von  36  Ankern  mit  216  und 
einschließlich  der  Köpfe  252  Schweißstellen  drei  Anker 
in  einer  Schweißstolle  und  von  einem  glitt  der  Kopf 
ab.  Es  ist  klar,  daß  bei  fortschreitender  Belastung 
ein  immer  größerer  Teil  der  Anker  reißen  würde. 
Immerhin  ist  jetzt  einigermaßen  sichergestcllt,  daß 
die  schlechtesten  nicht  mitverwendot  sind.  Und  da 
die  rechnerische  Höchstbeanspruchung  kaum  jo  ein- 
treten  wird,  so  dürfte  dom  vorgebeugt  sein,  daß  das 
Boblwerk  künftig  etwa  Schaden  leidet. 

Von  Bedeutung  ist  natürlich  die  Frage  nach  der 
bei  Schweißungen  und  namentlich  von  Flußeisen  er- 
reichbaren Festigkeit.  Offenbar  wird  eine  gewöhn- 
liche, am  Schmiedefeuer  mit  der  Hand,  noch  dazu 
im  Stücklohn  ausgeführto  Schweißung  um  so  schlechter 
ausfallon,  jo  dicker  die  Stäbe  und  je  unhandlicher  sie 
sind.  Zu  Versuchszwecken  sehr  sorgfältig,  im  übrigen 
aber  fabrikmäßig  ausgeführto  Schweißungen  von  kurzen, 
25  mm  starken  Rundeisen  (Flußeisen)  ergaben  noch 
volle  Materialfestigkeit.  Dio  Stäbe  rissen  dann  stets 
außerhalb  der  Schweißstelle.  Boi  4U  mm  starken 
Stäben  war  volle  Materialfestigkoit  nur  noch  dann  zu 
erzielen,  wenn  der  Schweißung  eino  Anstauchung  der 
Enden  voranging  und  dio  Schweißstellen  nachher  noch 
einmal  ine  Feuer  gebracht  und  nun  erst  auf  richtige 
Dicke  ausgeschmiedet  wurden.  So  viel  scheint  sicher, 
daß  die  oft  gehörte  Behauptung,  eine  Schweißstelle 
sei  ebenso  zuverlässig  wie  das  ungoschweißte  Material 
selbst,  in  vielen  Fällen  auch  nicht  annähernd  zutrifft, 
und  daß  man  bei  Hußeisernen  schweren  Stücken  sehr 
mißtrauisch  wird  sein  müssen. 

• • 

* 

Das  in  obigen  Ausführungen  der  Schweißbarkeit 
des  Flußcisens  ausgestellte  Mißtrauensvotum  dürfte 
nicht  ganz  gerechtfertigt  sein.  Es  werden  von  unseren 
Hüttenwerken  seit  Jahr  und  Tag  sehr  große  Mengen 
Flußeisen  geliefert,  an  welche  die  allergrößten  An- 
forderungen bezüglich  der  Schweißbarkeit  gestellt  und 
auch  glatt  erfüllt  werden.  AVir  erinnern  nur  an  dio 
ausR<diließliche  Verwendung  von  Flußoisen  in  den 
großen  Blecbschweißereien  zu  Rohren,  Dampfsamm- 
lern,  Kesscltoilen  usw.  Wir  glauben  behaupten  zu 
dürfen , daß  heute  in  nur  ganz  vereinzelten  An- 
wendungsgebieten, zu  denen  das  oben  beschriebene 
nicht  gehört,  das  Schweißoisen  dem  Flußeisen  über- 
legen bozw.  vorzuziehen  ist.  Dio  .\ngabe  des  liefern- 
den Werkes,  „daß  bei  einer  Schweißung  von  Fluß- 
eisen bessere  Ergebnisse  als  die  erzielten  nicht  er- 
wartet werden  können**  und  sich  dafür  auf  das  Urteil 
„alter  in  der  Pra.xis  stehenden  Fachleute**  beruft,  mutet 
sehr  sonderbar  an.  Selbstverständlich  muß  inan  bei 
Flußeisen,  das  zu  solchen  Spezialzwecken  benutzt 
wird,  im  Interesse  einer  guten  Schweißbarkeit  mög- 
lichst nicht  über  37  kg/qinm  Zerreißfestigkeit  hinaus- 
gehen, wie  cs  z.  B.  die  Mnterialvorschriften  der  deut- 
schen Kriegsmarine  empfehlen.  Man  wird  dann  aber 
auch  hei  sachgemäßer  Behandlung  im  Schmiedefeuer 
und  unter  dom  Hammer  Zerreißfestigkeiten  des  ge- 
schweißten Stückes  erhalten,  die  mindestens  90°/»  der 
für  das  niclit  geschweißte  Material  geforderten  ge- 
ringsten Zerreißfestigkeit  betragen. 
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Fonnändoning  nnd  Brach  ron  Eisen  und  Stahl. 

Die  merkwürdigen  Veränderungen,  die  das  Klein- 
gefüge  des  Eisens  und  Stahls  bei  der  Formänderung 
und  beim  Bruch  erleidet,  hat  der  mit  ihrer  Erforschung 
seit  langem  beschäftigte  W.  Rosen hain  in  einer 
neuen,  dom  Iron  and  Steel  Institute  vorgelcgten  Ar- 
beit* zum  Oogonstando  weitgehender  Untersuchungen 
gemacht.  In  dem  ersten  Teil  dieser  Arbeit  ist  das 
^Vo8en  der  bei  einfacher  Formänderung  infolge  me- 
chanischer Ueberbeanspruebung  auftretenden  Erschei- 
nungen behandelt.  Bei  diesen  Formänderungen  handelt 
es  sich  um  die  Frage,  ob  die  kristallinischen  Elemente, 
aus  denen  die  Kristalle  aufgebaut  sind,  selbst  deformiert 
werden  kOnnen,  oder  ob  die  Formänderungen  der 
Kristalle  nur  auf  den  bekannten  Erscheinungen  des 
Qleitons  und  der  Zwillingsbildung  beruhen.  Daran 
anschließend  sind  Betrachtungen  Ober  die  wahre  Ge- 
stalt der  von  Ewing  und  Rosenhain  „Gleitbänder“ 
(slip-bands)  genannten  Zeichnungen  auf  den  Kristall- 
oborflächun  enthalten.  Der  zweite  Teil  der  .\rboit 
beschäftigt  sich  mit  den  Veränderungen,  welche  das 
Kleingefüge  bei  der  mechanischen  Belastung  bis  zum 
Bruch  erleidet,  und  enthält  eine  Reihe  von  Beispielen 
für  verschiedene  Brucharten,  denen  je  ein  verschiedenes 
Aussehen  des  Kleingofügos  an  der  Bruchfläche  ent- 
spricht. 

Der  Verfasser  behauptet,  daß  ein  Kristall,  der 
keine  Uleitlinien  aufweist,  auch  keine  Formänderung 
erlitten  hat,  während  in  jedem  andern  Kristall  die 
Formänderung  genau  proportional  der  Anzahl  und 
der  Stärke  der  auf  seiner  Oberfläche  sichtbaren  Gleit- 
linion  ist.  Zum  Beweise  dieser  Ansicht  benutzt  Ver- 
fasser die  Methode,  ein  bestimmtes  Gesichtsfeld  der 
zu  untersuchenden  Frohe  auf  photographischem  Wege 
vor  und  nach  der  Deformation  genau  zu  messen.  Da 
indessen  diese  Methode  sehr  vom  Zufall  abhängig  ist, 
weil  man  nicht  vorher  sagen  kann,  welche  Kristalle 
deformiert  worden  und  welche  nicht,  so  bat  Verfasser 
auch  folgende  zweckmäßigere  Methode  angewendet. 
Er  hält  die  polierte  Oberfläche  des  Vorsuchsstabos 
nach  Anhauchen  in  den  Rauch  einer  Benzolflamme 
oder  in  Blcidampf,  so  daß  nach  Verdunsten  des  auf 
der  Oberfläche  kondensierten  Wassordampfes  ein  feiner 
schwarzer  oder  weißer  Ueberzug  zurUckbleibt,  der  die 
Gestalt  der  Wassertröpfchen  behält  und  voller  Einzel- 
heiten ist,  an  denen  man  das  einmal  aufgononimeno 
Gesichtsfeld  schnell  wiedererkennt.  Die  dfliino,  auf 
der  polierten  Oberfläche  haftende  Haut  macht  jede 
Bewegung  und  Formänderung  der  Oberfläche  mit. 
Zum  Zwecke  dos  Messens  dieser  Formänderungen 
fährt  man  mit  einer  feinen  Kamolbaarhttrsto  zweimal 
unter  rechtem  Winkel  Uber  die  Oberfläche  hin  und 
mißt  auf  mikronietrischcni  Wege  die  Entfernungen 
der  von  der  Bürste  erzeugten  Risse  in  der  an- 
geräucherten Oberfläche  einmal  vor  und  einmal  nach 
der  Deformation.  Noch  deutlicher  zeigen  sich  die 
Unterschiede  der  durch  die  Formänderung  gegen- 
einander verschobenen  Teilchen,  wenn  man  ein  be- 
stimmtes Gesichtsfeld  vor  und  nach  der  Deformation 
photographisch  aufnimmt  und  dann  die  Bilder  im 
Stereoskop  betrachtet.  Die  geringsten  Unterschiede 
in  der  Rage  der  einander  ent.si>rcchcndcn  Punkto 
rufen  eine  starke  Reliefwirkung  hervor,  so  daß  sofort 
auf  eine  Formänderung  geschlossen  werden  kann. 
Da  nun  der  Verfasser  nirgends  solche  Rcliefwirkungen 
auftreten  sah,  wo  keine  Gleitlinion  vorhanden  waren, 
kommt  er  zu  dem  Schluß,  daß  die  Formänderung 
plastischer  Metalle  bei  schwacher  Deformation  gänz- 
lich auf  das  Gleiten  und  die  Zwillingsbildung  beschränkt 
sei,  und  daß  in  dem  zwischen  benachbarten  Gloit- 
linicn  liegenden  Material  überhaupt  keine  Formände- 
rung statigefundon  habe. 

♦ „The  Journal  of  tho  Iron  and  Steel  Institute“ 
1906  Band  LKX  S.  189  u.  ff. 


Die  Gleitlinion  sind  bis  jetzt  sowohl  von  dom 
Verfasser  als  auch  von  Osmond  hauptsächlich  unter 
schräg  einfallendem  Licht  beobachtet  worden.  Die 
verschiedenen  Ergebnisse,  zu  denen  die  beiden  Forscher 
gekommen  sind,  haben  den  Verfasser  veranlaßt,  einen 
mehr  direkten  Beweis  für  die  wahre  Gestalt  dieser 
Oborflächonzeichnungen  zu  suchen.  Die  Methode,  die 
er  zuletzt  ausschließlich  anwendete,  ist  von  dem  Ver- 
fasser schon  an  anderer  Stelle*  kurz  beschrieben 
worden.  Er  hat  sie  seitdem  wesentlich  vervollkommnet 
und  auch  zum  Studium  der  Bruchflächon  benutzt.  Sie 
besteht  darin,  die  zu  untersuchende  deformierte  Probe 
auf  galvanischem  Wege  mit  einem  etwa  3 mm  starken 
Kupforüborzug  zu  versehen,  darauf  einen  Schnitt 
durch  die  Probe  senkrecht  zur  Grenzfläche  von  Probe 
und  Kupferüberzug  zu  legen  und  diesen  Schnitt  zu 
polieren,  in  dom  so  erhaltenen  Schnitt  bildet  die 
Grenzlinie  zwischen  der  ursprünglichen  Probe  und 
dom  Kupfer  eine  Querschnittsansicht  der  ursprüng- 
lichen Probenobcrflächo.  Die  Vorteile  dieser  Methode 
bestehen  hauptsächlich  darin,  daß  die  Probe  weder 
der  Hitze  noch  einer  chemischen  Einwirkung  aus- 
gesetzt wird,  welche  die  Gestalt  der  die  Gleitlinien 
tragenden  Oberfläche  beeinträchtigen  könnte;  ferner 
ist  der  Kupferüberzug  stark  und  hart  genug,  um  das 
Polieren  zu  gestatten,  während  er  den  Probenrand 
vor  Verletzung  durch  Abbröckeln  und  Abrundung 
schützt,  und  schließlich  unterstützt  er  die  Wirkung 
des  Aetzmittols,  während  er  selbst  unangegriffen  bleibt. 

Bei  der  Anwendung  des  Verfahrens  müssen  in- 
dessen gewisse  Vorsichtsmaßregeln  innegehalten  werden. 
Die  Probe  muß  zuerst  in  einem  frisch  bereiteten 
Kupforeyanidbad  mit  einer  feinen  Kupferschiebt  be- 
deckt werden,  wozu  ein  sehr  schwacher  Strom  erforder-. 
lieh  ist,  ehe  sie  in  das  gewöhnliche  saure  Kupfer- 
sulfatbad gebracht  wird.  Darauf  wird  der  fertig  ge- 
schliffene Schnitt  nicht  mit  dem  gewöhnlichen  Polier- 
rot,  sondern  mit  geglühter  Magnesia  und  zwar  zu- 
letzt in  der  Richtung  Eisen — Kupfer  poliert.  Die 
vorteilhaftere  Wirkung  der  gebrannten  Magnesia  be- 
ruht hauptsächlich  darauf,  daß  sie  den  Schliff  nicht 
BO  sehr  wie  das  Poliorrot  in  der  Polierrichtung  ver- 
schmiert. Man  stellt  sich  zweckmäßig  das  Poliermittel 
für  jeden  Gebrauch  frisch  her,  indem  man  frisch 
gefälltes  Magnesiumkarbonat  in  einem  Platintiogel 
glüht,  mit  Wasser  zu  einem  Brei  anrührt  und  den 
Brei  auf  die  feinlcincno  Polierscheibo  aufträgt,  die 
nach  beendetem  Schleifen  jedesmal  wieder  von  Mag- 
nesia rein  gewaschen  werden  muß.  Hat  man  auf 
diese  Weise  einen  Querschliff  zu  der  polierten  Ober- 
fläche einer  nicht  mechanisch  üborbeanspruchten  Probe 
hergestellt,  so  ist  die  Grenzfläche  zwischen  Proben- 
oborfläcbo  und  Kupfer  eine  gerade  Linie.  Ist  dagegen 
die  Probe  vorher  deformiert  worden,  so  ist  sie  keine 
gerade  Linie,  sondern  eine  sägenartig  abgestufte  Linie, 
deren  Stufen,  ausgenommen  in  nächster  Nähe  des 
Bruches,  sehr  fein  und  nur  unter  stärkster  Vergröße- 
rung erkennbar  sind.  Bei  einigen  vom  Verfasser 
untersuchten  Proben  sind  die  Stufen  verhältnismäßig 
groß,  bis  zu  0,0025  mm  tief.  Die  Beobachtung  dieser 
Erscheinungen  stellt  cs  außer  Zweifel,  daß  die  Gleit- 
linien nichts  anderes  sind,  als  geometrisch  orientierte 
Stufen,  deren  Richtung  von  einem  Kristall  zum  andern 
wechselt. 

Verfasser  weist  darauf  hin,  daß  sich  die  bei  der 
Beobachtung  der  Gloitlinien  angewendete  Methode 
auch  zur  Beantwortung  anderer  metallographischer 
Fragen  wie  der  doppelten  Grenzlinien  in  reinem  oder 
fast  reinem  Eisen  sowie  zum  Nachweis  der  Erhaben- 
heit des  Zemciitits  und  der  ihn  bei  gewöhnlicher  Be- 
obachtung umgebenden  Randschatten  heranziehen  läßt, 
und  vergleicht  darauf  seine  Beobachtungen  mit  den 

• „Proceodings  of  the  Roval  Society“,  Vol.  74, 
S.  557-562,  Febr.  16,  1905. 
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Erf'obniBson  fremder  Forschungen,  besonders  der  Ar- 
beiten Üsinonds  und  Fremonts  sowie  Ucilbys. 
Die  frnnzüsicbon  Forscher  buben  isolierte  Eisen- 
kristullc  untersucht  und  sind  dabei  zu  dem  SchluG 
gekommen,  duG  die  kristallinischen  Elemente,  aus 
denen  die  Kristall-?  nufgebaut  sind,  selbst  deformiert 
■werden  können,  und  eine  solche  Deformation  auch 
bei  jeder  Formänderung  von  .Metallen  eintritt.  Ver- 
fasser hält  jedoch  die  Versuche  an  einzelnen  isolierten 
Kristallen  nicht  für  beweiskräftig  für  das  Verhalten 
der  in  einer  Metnilinasse  rings  einguschlosBenen 
Kristalle  und  schlicGt  sich  mehr  der  Ilcilbyschen 
Theorie  an,  die  die  Annahme  einer  Deformation  der 
Kriatallelemente  entbehrlich  macht.  Nach  dieser 
Theorie  können  die  Metalle  in  zwei  Zuständen  be- 
stehen, die  Heilby  l’haseii  nennt,  und  zwar  in  der 
weichen  und  kristallinischen  (C-l’hase)  und  der  harten 
und  amorphen  (A-l’liase).  Die  C-l'hnse  ist  thermisch 
stabil,  aber  mechanisch  nicht  stabil,  während  die 
A-Fhase  mechanisch  stabil  aber  thermisch  nicht  stabil 
ist.  Die  beiden  Phasen  können  dementsprechend 
durch  mechanische  Beanspruchung  oder  Anwendung 
von  Wärme  ineinander  übergeführt  werden.  Nach 
dieser  Theorie  nimmt  Beilby  auf  der  OberHAcbe 
jedes  Metulls(?hliiTes  eine  Schicht  amorphen  .Metalles 
an.  Die  durch  die  mechanische  Beanspruchung  des 
Schleifens  aus  der  kristallinischen  Struktur  heraus- 
gestorten  Moleküle  gehen  in  den  amorphen  Zustand 
Uber  und  nehmen  unter  der  Oberflächenspannung,  die 
bei  dem  Metall  genau  so  auftritt  wie  beim  Glas  und 
beim  Spiegeleis,  das  glasige  blanke  Aussehen  an. 

Derselbe  Vorgang  nun,  der  sich  beim  Schleifen 
auf  der  Oberfläche  des  Metalles  abspielt,  spielt  sich 
auch  im  Innern  der  Metallmasse  ab,  wenn  eine  De- 
formation dos  Metalles  beginnt.  Ueberall  da,  wo  das 
Gleiten  oder  die  Zwillingsbildung  eintritt,  wird  das 
Gefüge  der  Kristalloberfläche  in  der  Weise  verändert, 
daG  eine  dünne  .Schicht  der  kristallinischen  C-I’hasc 
in  die  härtere  amorphe  A-Pbasc  übergebt,  wodurch 
gleichzeitig  das  Hartwerden  des  Metalles  infolge 
mechanischer  Beanspruchung  erklärt  würde.  Die 
barten  und  amorjthcn  Metallschichtcn  sind  physikalisch 
und  chemisch  von  dem  Metall  der  C-Phnse  verschieden 
und  sind  im  wesentlichen  das,  was  man  als  Gleit- 
linien  sieht. 

l)i>r  Verfasser  stimmt  im  allgemeinen  dieser 
Theorie  bei,  nur  will  er  sie  in  einigen  Punkten  modi- 
fiziert wissen.  Da  nämlich  im  Innern  des  Metalls 
keine  Oberflächenspannung  die  Bildung  der  amorphen 
Mctallschichten  erleichtern  kann,  so  tretmi  nach  seiner 
.Meinung  die  gebildeten  amorphen  ächichten  bald 
wieder  in  den  kristalliiiischcii  Zustand  zurück,  wobei 
Verfasser  den  angrenzenden  Kristallen  eine  ähnliche 
Wirkung  zuschreibt  wie  einem  in  eine  gesättigte  Lö- 
sung  gebrai-hten  Kristalle.  .'lan  wird  daher  die  Gleit- 
linien oft  deshalb  nicht  sehen,  weil  sic  schon  wieder 
verschwunden  sind.  Verfasser  bat  indessen  fest- 
gestellt,  daG  Bio  sich  selbst  nach  Entfernen  der  ur- 
sprünglichen Schlifl'obcrlläche  durch  erneutes  Polieren 
und  darauffolgemles  -\etzen  noch  deutlich  erkennen 
lassen,  wenn  man  nur  jede  Erwärmung  der  Probe 
beim  Schleifen  vermeidet  und  die  gesamten  Opera- 
tionen etwa  innerhalb  einer  halben  Stunde  nach  der 
Zugbcanepruchung  ausführt.  Verfasser  stellt  schUeG- 
lifh  seine  Versuehsorgebnisso  in  bezug  auf  die  Glcit- 
linien  in  folgenden  drei  Punkten  zusammen : 

1.  Die  Wirkung  der  Aetzmittel  olfenbart  uuGerst 
dünne  .Metullschichten  in  einem  veränderten 
Molekularzustand. 

2.  Wenn  das  .\etzen  vorher  beanspruchter  Proben 
nach  deren  „Erholung“  keine  Olcitlinien  bloG- 
legt,  so  ist  das  ein  Beweis,  daG  diese  schon 
wieder  verschwunden  siml. 

3.  Die  Ilalbplastizität  des  Eisens  und  des  Stahls  un- 
mittelbar nach  der  Zugbeansjiruchung  ist  der 


Gegenwart  von  Schichten  beweglicher  Moleküle 

nach  Art  der  von  Beilby  beschriebenen  auf 

den  Oberflächen  zuzusebroibon,  wo  das  Gleiten 

Btattgefunden  hat. 

Darauf  erwähnt  Verfasser  eine  für  das  Studium 
der  Gloitlinien  besonders  interessante,  von  Car- 
penter,  Iladficid  und  Longmuir  entdeckte  Le- 
gierung mit  19,91  “/o  Nickel,  0,41®/»  KohlenstolT, 
0,96®/»  Mangan  nebst  geringen  Mengen  Verunreini- 
gungen (Phosphor,  Schwefel,  Silizium). 

Diese  Legierung  ist  im  gegossenen  Zustande 
weich,  zäh  und  nicht  magnetisch,  im  bearbeiteten 
Zustande  dagegen  hart  und  magnetisch.  D.as  Gefüge 
ist  im  gegossenen  Zustande  aus  nur  einem  Körper  in 
polyedrischcr  Gestalt  aufgebaut.  Im  deformierten 
Zustande  tritt  ein  zweiter  GcrUgcbestandtcil  in  Form 
von  Stäben  und  Flecken  auf,  der  in  den  Kristallen 
eingelagcrt  ist  oder  sie  durchkreuzt  und  durch  Sal- 
petersäure oder  Pikrinsäure  schwarz  gefärbt  wird. 
Da  diese  Stäbe  stets  parallel  den  bei  geringer  De- 
formation zuerst  auftretenden  Gleitlinien  liegen,  so 
kommt  Verfasser  zu  dem  Schluß,  daG  der  neue  Ge- 
fOgebcstandtoil  nur  auf  den  Gleitliuicn  liegt  und 
die  Deformation  daher  lediglich  auf  das  Gleiten  und 
die  Zwillingsbildung  beschränkt  sein  könne. 

Zum  Studium  der  Brüche  von  Eisen  und  Stabl 
verwendete  Verfasser  dieselbe  Methode  wie  zum  Stu- 
dium der  Deformation.  Die  Bruchfläche  wurde  mit 
einer  3 mm  starken  Kupferschicht  bedeckt  und  darauf 
der  mit  Magnesia  polierte  (jucrschliff  mit  konzen- 
trierter Pikrinsäurelösung  geätzt.  Für  die  verschie- 
denen Brucharten  ergaben  sich  eigentümliche  Kenn- 
zeichen. 

Der  Bruch  infolge  Zerreißens  ist  bei  reinem  oder 
fast  reinem  Eisen  (lurch  fast  bis  zur  Spitze  ausge- 
zogene  einzelne  Kristalle  an  der  Bruchflächc  und  viel- 
fache sehr  feine  Abstufung  der  Bruchlinic  gekenn- 
zeichnet. Wiedorgeätzte  Spuren  von  GIcitliuien  sind 
in  den  Uandkörnern,  aber  nicht  in  den  vom  Bruch 
entfernten  Kristallen  erkennbar. 

Dasselbe  Aussehen  hat  der  Zerroißbruch  eines 
weichen  Stahles.  Bei  sclchem  Material,  das  aus 
Ferrit  mit  eiugelagerten  Perlitinschi  besteht,  tritt  die 
Frage  auf,  ob  der  Bruch  den  einen  von  beidon  Ge- 
fügebestandteilen  vorzieht  oder  vermeidet.  Da  es  be- 
kannt ist,  daß  die  Festigkeit  eines  perlitischen  .'Stahles 
viel  größer  ist  als  die  eines  ferritischen,  müüte  man  an- 
nehmen, daG  der  Bruch  eines  ■weichen  Stahles  nur 
durch  tlen  Ferrit  geben,  während  erden  Perlit  vermeiden 
würde.  Nach  den  Beobachtungen  des  Verfassers  geht 
der  Bruch  indessen  in  gleicher  Weise  durch  Ferrit 
wie  Perlit.  Zwar  kann  man  beim  Studium  des 
Bruches  immer  nur  die  eine  Hälfte  der  zerbrochenen 
Pcrlitinseln  betrachten,  ila  es  praktisch  unmöglich  ist, 
von  der  andern  Hälfte  des  Vcrsuchsstabcs  denjenigen 
Schlitr  berzustcllon,  der  die  genaue  Fortsetzung  des 
ersten  Hchliires  wäre,  aber  maiinigfachc  Gründe,  wie 
z.  B.  ilie  durch  Vergleich  mit  den  anderen  Perlit- 
inseln  festgostelltc  geringere  Länge  der  an  der  Brueh- 
flächo  endenden  Pcrlitinseln,  deuten  darauf  hin,  daß 
der  Bruch  durch  den  Perlit  wie  den  Ferrit  geht. 
Das  erklärt  der  Verfasser  dadurch,  daß  iler  Perlit 
keine  so  große  Zähigkeit  hat  wie  der  Ferrit,  und 
seine  Anpassung  an  den  sieh  dehnenden  Ferrit 
schließlich  eine  Grenze  erreicht,  so  daß  er  kurz  vor 
dem  endgültigen  Bruch  des  .Stabes,  spätestens  aber 
mit  dem  Ferrit  zusammen  entzweibricht.  Für  die 
erstere  Annahme,  daß  der  Bruch  des  Perlits  in 
weichem  Stahl  schon  vor  dem  eiidgültigon  Bruch  iles 
Stabes  erfolgt,  sprechen  häutig  in  der  Nahe  des 
Bruches  auftretende  Bisse  im  Perlit,  die  im  Schlilf 
als  schwarze  Flecken  sichtbar  sind. 

Der  Bruch  infolge  Zerschlagens  tief  eingokerbter 
Stäbe  von  Schmiedoiscti  ist  ein  einfacher  Spalt- 
bruch ohne  vorhergirg.angcno  Deformation.  Seine 
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Kichtun"  innerhalb  großer  Kristallgruppeii  ist  fast 
eine  gerade  Linie,  dio  charakteristiseh  von  dom 
xackigen  Hände  des  Zcrrcißliruches  nbwcicht.  Der 
Unterschied  kommt  daher,  daß  dio  /.erreißprobon 
eine  beträchtliche  Deformation  vor  dem  Bruch  er- 
leiden. Diese  Deformation  bat  eine  verwickelte  Ab- 
stufung der  Oberflächen  leichtester  Spaltbarkeit  zur 
Folge,  welcher  der  darauf  cintrotende  Bruch  stets 
folgt.  Beim  Schlagbruch  werden  die  Kristalle  nicht 
deformiert,  sie  besitzen  daher  dio  unveränderten 
Gleit-  und  Spaltflächen.  Häufig  finden  sich  nach  dem 
Aetzen  bei  den  Schlagbrüchen  der  Bruchfläche 
parallele  dunkle  Linien  in  einiger  Entfernung  vom 
Bruch.  Ihr  Auftreten  ist  ein  sicheres  Zeichen,  daß 
der  Bruch  heftig  und  |dötzlich,  niemals  aber  durch 
langsame  Belastungsstcigerung  erfolgt  ist. 

Bei  den  Schlagbrüchen  von  weichem  Stahl  zeigt 
sich  ein  interessanter  Gegensatz  zu  dem  Zcrrcißbruch 
desselben  Materials.  Beim  Schlagbruch  vermeidet 
der  Bruch  unbedingt  den  Pcrlit.  Kiomals  sieht  man 
Pcrlit  an  der  Bruchflächc  hängen  oder  endigen,  wie 
beim  Zerreißbruch.  Und  an  Stelle  der  Hisse  im 
Perlit  des  Zerreißbruches  treten  beim  Schlagbruch 
Risse  im  Ferrit  auf.  Das  hat  seinen  Grund  darin, 
daß  der  Pcrlit  durch  keine  vorhergehende  Deformation 
geschwächt  wurde  und  der  Bruch  daher  seinen  Weg 
geringsten  AViderstandes  in  den  Spaltflächen  der 
Ferritkristallc  allein  findet. 

Versuche  an  eingekorbten  Stahlstäben,  die  durch 
Hin-  und  Herbiegen  zerbrochen  wurden,  zeigten  ein 
Aussehen  der  Bruchflächc,  welches  zwischen  dom 
eines  Zerreißbruches  und  dem  eines  Schlagbruchcs 
liegt.  Der  Bruch  geht  abwechselnd  in  Hiehtung  des 
Stabes  und  quer  zur  Längsrichtung  durch  den  Stab. 


In  Querrichtung  des  Stabes,  wo  der  Bruch  demnach 
unter  Zugwirkung  nach  beträchtlicher  Dehnung  cin- 
getroten  ist,  zeigt  er  das  Aussehen  des  Zerreiß- 
bruches mit  keiner  Bevorzugung  des  Ferrits,  in 
Längsrichtung  dagegen  das  Aussehen  des  Schlag- 
bruches. Bei  weichem  Stahl  tritt  eine  überwiegende 
Neigung  des  Bruches  auf,  dem  Ferrit  zu  folgen  und 
den  Pcrlit  zu  vermeiden.  G.  Mars. 

Wilhelm  Heinrich  Uhland  f. 

Am  1.  August  d.  J.  verschied  zu  Leipzig  im  Alter 
von  67  Jahren  der  Ingenieur  und  Patentanwalt  Wil- 
helm Heinrich  Uhland.  Der  Verstorbene  gründete 
im  Jahre  1865  das  Technikum  Mittweidn,  nach  dessen 
Verbilde  später  in  Deutschland  eine  Reibe  ähnlicher 
Anstalten  eingerichtet  worden  sind,  und  drei  Jahre 
darauf  auch  noch  das  Technikum  Frankonberg.  1870 
siedelte  er  zu  <lauerndem  Aufenthalte  nach  Loi]>zig 
über,  nachdem  er  vorher  bereits  die  Zeitschrift  „Der 
praktische  Maschinen-Konstrukteiir'*,  die  er  bis  zu  seinem 
Tode  herausgab,  ins  Leben  gerufen  hatte.  Außer  diesem 
Unternehmen  war  es  die  nunmehr  auch  schon  seit 
zwei  Jahrzehnten  erscheinende  „Uhlands  Wochenschrift 
für  Industrie  und  Technik“,  dio  den  Namen  dos 
Heimgegangenen  in  technischen  Kreisen  bekannt  ge- 
macht hat.  Von  Uhlands  zahlreichen  Werken  mögen 
hier  insbesondere  sein  , Handbuch  für  den  praktischen 
Maschinenkonstrukteur“  und  das  „Skizzenbuch  für  den 
praktischen  Maschincnkonstruktcur“  genannt  werden. 
Daneben  wandte  er  seine  literarische  Tätigkeit  noch 
der  Herausgabe  verschiedener  technischer  Kalender  zu.* 

* Nach  „Chemiker-Zeitung“  1907  Nr.  63  S.  786. 
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Ausfiihrltrhes  Handbuch  der  KisenhUUenkunde, 
Gcwinming  nml  Verarbeitung  des  Eisens  in 
tlicorctiscbcr  und  praktischer  Beziehung  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  deutschen 
Verhältnisse.  Von  Dr.  Hermann  Wedding, 
Kgl.  Preuß.  Geheimer  Bergrat  und  Professor 
an  der  Bergakademie  und  der  Technischen  Hoch- 
schule  zu  Berlin.  Zweite,  vollkommen  unigear- 
bcitctc  Auflage  von  des  Verfa-ssers  Bearl)ei- 
tung  von  „Dr.  .lohn  Pereys  Metallurgy  of  Irou 
and  Steel“.  In  vier  Bänden.  Mit  zahlreichen 
Holzstichen,  phototypischen  .Abbildungen  und 
Tafeln.  Vierter  Band : Die  Gewinnung  des 
Eisens  aus  den  Erzen  (Fortsetzung).  Erste 
Lieferung,  zweites  Buch : Die  Rennarbeiten. 
Braunscliweig,  Druck  und  Verlag  von  Friedrich 
Vioweg Sohn,  lUUT.  100  S.,  (5  7 .Abbildungen. 
Preis  8 ^ ff. 

Unser  Wunsch,  dem  wir  bei  der  Besprechung* 
des  dritten  Bandes  dieser  klassischen  Riseiibütton- 
kundo  Ausdruck  gaben,  „daß  es  dem  Verfasser,  der 
durch  die  vorliegende  Arbeit  aufs  neue  l)owieson  hat, 
von  welcher  jugendfrischen  Kraft  er  noch  durchdrungen 
ist,  bald  gelingen  möge,  den  vierten  und  letzten  Band 
zu  vollenden“,  ist  durch  die  jetzt  (Juni  1907)  vor- 
liegende erste  Lieferung  des  vierten  Bandes  erfreulich 
schnell  in  Erfüllung  gegangen.  AVir  wünschen  und 
hofTon,  daß  dio  noch  fehlenden  Lieferungen  ähnlich 
schnell  erscheinen  mögen,  um  das  große  Werk  zum 


Abschluß  zu  bringen,  dom  Verfasser  zu  neuer  Ehre 
und  der  ganzen  Eisenindustrie  und  ihren  Jüngern  zum 
Nutzen. 

Hatte  sich  der  dritte  Band  dieses  Werkes  mit 
der  Darstellung  des  Roheisens  im  Hochofen  befaßt, 
so  wendet  sich  der  Inhalt  dieser  Lieferung  der  ge- 
nauen Beschreibung  der  Henna rbeiten  zu,  d.  h.  der 
Darstellung  des  schmiedbaren  Eisens  unmittelbar  aus 
den  Erzen.  AVenn  man  bedenkt,  daß  unsere  Vorfahren 
bis  zum  Schlüsse  des  15.  Jahrhunderts  nur  schmied- 
bares Eisen  erzeugt  haben,  und  dies  immer  un- 
mittelbar aus  dem  Erze,  während  seit  jener  Zeit,  wo 
der  Hocliofenprozeß  aufgenommen  und  Roheisen  dar- 
gestellt  w urde,  eine  doppelte  Arbeit  notwendig  wurde, 
um  schmiedbares  Eisen  zu  gewinnen,  so  haben  wir 
eine  leichte  Erklärung  für  die  alten  und  neuen  Be- 
strebungen, die  darauf  hinausgingen,  dnrzutun,  ob  cs 
möglich  sei,  schmiedbares  Eisen  wieder  unmittelbar 
aus  den  Erzen  hcrzustellcn  und  zwar  mit  besserem 
wirtschaftlichem  Erfolge,  als  cs  unseren  Vorfahren  ge- 
lungen ist,  wenn  dio  Fortschritte  der  Neuzeit  in  Technik 
und  Wissenschaft  hinreichend  benutzt  würden.  Der 
Verfasser  untersucht  zunächst,  welche  Methoden  zur 
Herstellung  schmiedbaren  Eisens  unmittelbar  aus  den 
Erzen  unsere  Vorfahren  benutzten  (alte  Rennarbeiten), 
schildert  weiter  die  neuen  Versuche,  diese  Vor- 
fahren mit  verbesserten  Hilfsmitteln  aufzunehmen, 
weist  nach,  warum  alle  solche  Versuche  bisher  völlig 
mißlungen  sind,  und  beantwortet  schließlich  die  Frage, 
ob  es  sich  empfehle,  auf  diesem  Felde  weiter 
vorzugehen,  oder  ob  das  ein  vergebliches  Bemühen 
sein  würde.  In  dom  Rückblick  auf  dio  sämtlichen 
Rennarbeiten,  alte  wie  neue,  einschließlich  derer  mit 
Elektrizität,  kommt  der  Verfa.sser  zu  dom  Schlüsse, 
„daß  es  vorgeblich  ist,  gegenwärtig  Zeit,  Geld  und 
Geisteskraft  darauf  zu  verwenden,  sie  mit  den  bis 
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jetzt  bekannten  und  erprobten  Yorrichtnnßen  und 
Verfahren  einfQhron  zu  wollen.“  Die  sich  bei  dem 
Lesen  der  Bescbreibun^'  der  alten  Rcnnarboiten  auf- 
drängende  Frage,  ob  dieselbe  gegenflber  dem  gegen- 
wärtigen Standpunkte  des  Eiscnhattenwesens  nicht 
überflQssig  gewesen  wäre,  beantwortet  Wedding  auf 
8.  96  selbst : „Derjenige,  welcher  sich  dom  genauen 
Studium  dos  modernen  Eisonhflttenwesens  widmet, 
wird  finden,  daß  die  Kenntnis  dor  alten  Rcnnarboiten 
unentbehrlich  ist,  um  zu  Torstohcn,  warum  man  auf 
sie  nicht  wieder  zurQckgroifon  kann.  Wie  nötig  diese 
Kenntnis  selbst  fQr  den  Techniker  ist,  darüber  kann 
der  Verfasser  durch  seine  langjährige  Tätigkeit  im 
Patontamto  Rechenschaft  geben.  Hier  geben  alljähr- 
lich Anmeldungen  ein,  in  denen  die  längst  veralteten 
Vorgänge  als  neue  Erfindungen  angesehen  worden.“ 
Es  ist  oben  hier  wie  auf  anderen  Gebieten  kein  ver- 
nünftiger Fortschritt  denkbar  ohne  die  Kenntnis  und 
das  Studium  der  früheren,  wenn  auch  ganz  überholten 
Bestrebungen  und  Verfahren. 

Hit  besonderem  Interesse  wird  man  das  ganz 
neue  Kapitel  über  neuere  elektrische  Verfahren  der 
Rennarbeit  lesen,  das,  bildlich  sehr  gut  ausgestattet, 
die  ganze  Summe  von  Erfahrungen  und  Botriobszablen 
auf  diesem  Gebiete  bis  auf  den  heutigen  Tag  bringt. 

Alles  in  allem  genommen  fügt  sich  diese  Liefe- 
rung als  gleichwertiger  Baustein  in  das  große  Werk 
ein,  das  dem  Namen  Hermann  Wedding  in  der 
Literatur  des  Eisenhüttenwesons  einen  Ehrenplatz  für 
alle  Zeiten  sichert.  0,  /> 

G a r n e 1 1 , W.  H.  S t ii  a r t : Die  Schaufelmot'tren, 
Wasser-  und  Dampfturbinen,  Zentrifugalpumpen 
und  Gebläse.  Deutsche  autorisierte  Ausgabe. 
Hearbcitet  von  C.  Heine,  Ingenieur.  Mit 
83  Te.xtabbildungeu.  Berlin  15)07,  Willielin 
Ernst  & Solin.  6 t.^. 

Der  Verfasser  vorliegenden  Buches,  das,  wie  schon 
im  Titel  erwähnt,  von  Ingenieur  C.  Heine  aus  dem 
englischen  Original  ins  Deutsche  übertragen  worden 
ist,  bobandolt  nicht  allein  die  Turbinen  für  Wasser, 
sondern  auch  die  Dampfturbinen,  und  widmet  sogar 
den  Gasturbinen  ein  besonderes  Kapitel.  Außerdem 
beschäftigt  er  sich  im  Anhänge  mit  einigen  theoreti- 
schen Fragen  Ober  die  Bewegung  von  Wasser  und 
Oasen  sowie  über  gyroskopischo  Erscheinungen.  An- 
gesichts des  großen  Umfanges  der  Aufgabe,  diu  sich 
der  Verfasser  gestellt  hat,  fallen  natürlich  <lie  ein- 
zelnen Kapitel  recht  dürftig  aus;  die  meisten  und 
wichtigsten  Punkte  werden  nur  gestreift,  so  daß  das 
Work  weniger  für  den  Fachmann  als  vielleicht  für 
Leute  geeignet  sein  dürfte,  die  den  behandelten  Fragen 
ferner  stehen  und  sich  nur  allgemein  orientieren 
wollen.  Für  diese  sind  aber  wieder  die  hier  und  da 
oingestreuten  theoretischen  Erörterungen  übcrtiüssig 
und  einschläfernd.  .\ußcrdem  sind  die  Konstruktionen 
von  l'ursons  so  sehr  in  den  V'ordergrund  gezogen 
und  diejenigen  von  Konstrukteuren  anderer  Länder 
so  tlüchtig  erwähnt,  daß  der  fremde  Loser  den  Ein- 
druck gewinnen  muß,  sein  Land  habe  nach  dieser 
Richtung  hin  wenig  geleistet.  Beim  SchifTsmaschinen- 
bau  gibt  es  für  den  Verfasser  nur  die  I’nrsons-Turbine, 
und  von  den  Turbokompressoren  ist  es  obeiifalls  nur 
der  Pursons-Kotnpressor,  der  ihm  der  Erwähnung  wert 
dünkt.  Unbedeutend  oder  gar  unbekannt  sclicinen 
dem  Verfasser  die  Konstruktionen  von  Rateau  und 
anderen  .Autoritäten  auf  diesem  Gebiete  zu  sein. 
Jedenfalls  hätte  man  von  einem  Buche,  das  im  Jahre 
1907  herausgegeben  worden  ist  und  in  Ingenieur- 
kreisen gelesen  werden  soll,  eine  vollständigere  Dar- 
stellung erwarten  dürfen,  die  vor  allen  Dingen  auch 
die  neueren  Konstruktionen  und  Hesultatc  würdigt. 

lieijenbogen. 


Stephan,  P.:  Die  Luftseilbahnen.  Ihre  Kon- 
struktion und  Verwendung.  Mit  194  Text- 
figuren und  4 lithographierten  Tafeln.  Berlin 
1907,  Julius  Springer.  7 Ji>. 

Mit  vorliegendem  Werke  übergibt  dor  Verfasser 
der  Praxis  eine  gedrängte  Uoborsicht  über  Konstruk- 
tion, Borechnung  und  Anwendung  der  „Luftscilbabnen“, 
die  in  Deutschland  meist  als  Drahtseilbahnen  be- 
zeichnet werden.  Die  Bedeutung  der  Luftseilbahiien 
ist  schon  sehr  häufig  durch  Verölfcntlichungon  und 
Vorträge  über  ausgoführte  Anlagen  hervorgehoben 
worden,  ein  zusammonfassendes  Work  von  neutraler 
Seite  war  dagegen  bisher  noch  nicht  vorhanden,  und 
OS  ist  zu  bedauern,  daß  das  jetzt  erschienene  Buch 
nicht  umfassender  angelegt  worden  ist  und  nicht  auch 
verwandte  Gebiete  wieSeilbahn-Rangieranlagen.Elektro- 
hängebahnen  usw.  einschließt.  Selbst  das  besonders 
lehrreiche  Kapitel  ausgoführtor  Anlagen  ist  bei  der 
gedrängten  Anordnung  des  Buches  etwas  spärlich 
ausgefallen,  was  im  Intoresse  der  zahlreichen,  teil- 
weise berühmten  Ausführungen  von  Bleichert  und 
Pohlig  bedauert  werden  muß,  wenn  auch  besonders 
ersterer  durch  zahlreiche  eigene  Publikationen  dafür 
sorgt,  daß  Interessenten  sich  über  die  große  .Anpas- 
sungsfähigkeit dor  Luftsoilbabnen  orientieren  können. 
Boi  den  Tafeln  wäre  ein  Hinweis  auf  den  zugehörigen 
Text  sehr  angebracht,  da  sie  dadurch  an  Wert  ge- 
winnen würden.  Das  Buch  wird  nicht  nur  unter  den 
Konstrukteuren,  sondern  auch  unter  den  Betriebs- 
leitern, die  für  den  eigenen  Betrieb  nach  dor  ge- 
eignetsten Transportvorrichtung  Ausschau  halten, 
manche  Freunde  gewinnen.  Obgleich  beide  eigentlich 
vorschiedono  Ansprüche  an  ein  derartiges  Werk,  aus 
dom  sie  Belehrung  und  Anregung  schöpfen  wollen, 
stellen,  so  dürften  doch  beide  etwas  darin  finden,  was 
ihnen  bisher  nicht  zugänglich  war.  />,  PUper. 

Daescliner,  Franz,  Fabrikdircktor : Die  A on- 
trollstatistik  im  modernen  Fabrikbetriebe.  Prak- 
tische AVinke  für  Fabrikanten,  Aufsichtsrals- 
initgliedcr , Bücherrevisoren  usw.  zur  Er- 
zieluug  einer  genauen  üebcrsicht  über  die 
jeweiligen  Geschäftsverhültnisse.  Hannover 
1907,  Dr.  Max  Jünccke.  2,50  geb.  3,30  , 

Das  vorliegende  Buch  bringt  auf  70  Toxtseiten 
3.3  Formularmiistcr  nebst  eingehender  Erläuterung  zur 
Anfertigung  von  monatlichen  Kuhbilanzen  und  statisti- 
schen Ueborsichton  usw.,  die  den  gesamten  kauf- 
männischen und  technischen  Betrieb  einer  Eisen- 
gießerei umfassen,  und  enthält  eine  Fülle  von  sicht- 
lich auf  langjähriger  praktischer  Erfahrung  beruhenden 
Winken.  Die  zum  Teil  sehr  beherzigenswerten  .Aus- 
führungen verdienen  besondere  Beachtung  seitens  der 
im  Titel  hervorgehobonen  Interessenten,  aber  auch 
außer  diesen  kann  die  Schrift  allen  angehenden  und 
älteren  Verwaltungs-  und  Betriobsbeamten  empfohlen 
werden.  Das  Werkchen  wird  seihst  dem  Erfahrenen 
manche  nützliche  -Anregung  bieten,  wenn  auch  einiges 
als  nicht  mehr  ganz  zeitgemäß  empfunden  werden 
sollte.  Der  Preis  ist  mäßig,  der  Druck  klar  und 
übersichtlich.  j B, minier. 

Eisenbahn- Frarhten-Tarif  für  Eisen  und  .Stahl 
des  tSpezialtarifs  II.  Herausgegeben  vom 
Stahl  w e r k .s  - Y e r b a n d , .•Aktiengesidlschaft. 
Nacblrag  III:  Ausgabe  Juni  1907.  Düssel- 
dorf, Sell»stvcrlag  des  Herausgebers. 

Das  vorliegonde  Ergänziingsheft,  das  die  überaus 
zahlreichen,  seit  Erscheinen  des  11.  Nachtrages  oiii- 
getrctonei)  Aenderungen  der  amtlichen  Gütertarifo 
enthält,  ist  beslinimt,  das  Hauptwerk  bis  auf  die 
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Oegenwart  fortzufQbren.  AVenngloich  wir  das  letztere 
frQher*  schon  näher  besprochen  haben,  so  möchten 
wir  doch  die  Gelegenheit  benutzen,  erneut  auf  den 
Tarif  hinzuweisen  und  ihn  för  den  Qebranch  als  ein 
ebenso  praktisclies  wie  umfassendes  Nachschlagebuch 
zn  empfehlen. 


Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein* 
gegangen,  deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt : 
Ballewski,  Albert:  Der  Fabrikbetrieb.  Praktische 
Anleitungen  zur  Anlage  und  Verwaltung  von  Ma- 
schinenfabriken und  ähnlichen  Betrielien  sowie  zur 
Kalkulation  und  Lohnverrochnung.  Zweite,  ver- 
besserte Auflage.  Berlin  1907,  Julius  Springer. 
5 Jt.  geb.  6 Ji. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  16  S.  980. 
Banmann,  R.,  Ingenieur,  Privatdozent  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  in  Stuttgart:  Die  Festigkeits- 

• „Stahl  und  Eisen*  1906  Nr.  17  S.  1084. 


eigenschaften  der  Metalle  in  IVilrme  und  Kälte. 
Mit  46  Abbildungen.  Stuttgart  1907,  Alfred  Kröner, 
Verlag.  3 Jt. 

Müller,  Wilhelm,  Ingenieur:  Maschinelle  Ein- 
richtungen für  den  Koksofenbetrieb  mit  besonderer 
Berücksichtigung  des  Kokskohlen-Stampfverfahrens. 
Herausgegeben  von  Franz  Meguin  & (Jo.,  A.-Q., 
Dillingon  a.  d.  Saar. 

Kataloge: 

W estinghouse  Eloktricitäts-Action-Qesell- 
Bch  aft,  Berlin,  Dorotheenstraßo  51 : Kondensatoren 
und  Luftpumpen,  Si/slem  IVeMinghouse-Leblanc. 
Maschinenfabrik  Oerlikon,  Oerlikon  bei  Zürich; 
Communication  concernant  les  essais  du  matiriel 
Bectrique  destitU  A la  „SocietA  hidro-electrica  del 
Gxtadiaro-Sei- illa^ . 

— Elektrische  Wasserzersetxer. 

— Die  Kraftübertragungsanlage  Caffaro- Brescia. 

— Periodische  Mitteilungen.  Nr.  30 — 31,  33  — 34. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Vom  eagllBchen  BohelBenmarkte.  — Aus 
Middlesbrough  wird  uns  unterm  17.  August  ge- 
schrieben: Das  Roheisengeschäft  ist  in  dieser  Woche 

etwas  stiller  geworden.  Die  Preise  gingen  fortwährend 
langsam  zurück  bis  gestern,  wo  sie  sich  um  einige 
Pence  bosserton.  Die  Verschiffungen  waren  etwa 
8000  tons  höher  als  im  gleichen  Abschnitte  des 
Monats  Juli,  obwohl  erheblich  weniger  nach  Amerika 
und  auch  nach  Deutschland  verladen  wurde.  Die  Vorräte 
bei  den  Hütten  bleiben  äußerst  knapp,  besonders  in  Nr.  1. 
Nr.  3 G.  M.  B.  sh  57/3  d bis  sh  58/6  d je  nach  Marke, 
Hämatit  in  gleichen  Quantitäten  1,  2,  3 sh  81/ — , 
sämtlich  netto  Kasse  ab  Work,  für  Verschiffung 
August  bis  September.  Hiesige  Warrants  Nr.  3 
sh  56/8  d.  ln  Ounnals  hiesigen  Lagern  befinden  sich 
jetzt  199  474  tone,  davon  sind  190512  tons  Nr.  3 
und  8964  tons  Standard-tjualitäten. 

Versand  des  Stablvrerks*  Verbandes  im  Jnli 
1907.  — Der  Versand  des  Stahlwerks-Verbandes  in 
Produkten  A betrug  im  Berichtsmonato  488  426  t 
(Robstahlgewicht),  übertrifft  also  den  Juli  Versand  des 
vorigen  Jahres  (485  563  t)  um  2863  t oder  0,59  "/o, 
bleibt  jedoch  hinter  dem  Versande  dos  Vormonates 
(514  663  t)  um  26  237  t oder  5,10  7o  zurück. 

Versandt  wurden  im  Juli  an  Haliizeug  121  574  t 
gegen  136  942  t im  Juni  d.  J.  und  145  657  t im  Juli 
1906,  an  Eisenbahnmaterial  187  151  t gegen  200  124  t 
im  Juni  d.  J.  und  149  931  t im  Juli  1906  und  an 
Formeison  179  701  t gegen  177  597  t im  Juni  d.  J. 
und  189  975  t im  Juli  v.  J.  Der  Julivorsand  war  somit 
in  Halbzeug  um  15  368  t und  in  Kisenbabnmatcrial 
um  12  973  t niedriger,  in  Formeisen  jedoch  um  2104  t 
höher  als  im  Vormonate.  Gegenüber  dem  gleichen 
Monate  des  veriiossonen  Jahres  wurden  an  Eisenbahn- 
material  37220  t mehr,  dagegen  an  Formeison  10  274  t 
und  an  Halbzeug  24  083  t weniger  versandt.  Der  ver- 
hältnismäßige Anteil  des  Inlandes  an  dem  Gesamt- 
versande  von  Halbzeug  war  rund  6 7»  höher  als  im 
Juli  1906;  der  Anteil  des  Inlandes  am  lialbzeugversande 
von  Januar  bis  Juli  stellte  sich  um  rund  S'/.o/o  höher  als 
in  derselben  Zeit  des  Vorjahres.  Auf  die  einzelnen 
Monate  vorteilt  sich  der  Versand  folgendermaßen: 


1906 

Bslbicuf 

KUeobiüiD- 

materlol 

Form- 

eUcu 

Oeüaait- 
produkte  A 

Juli  . . . 

145  057 

149 

931 

189 

975 

485 

563 

August  . . 

147  384 

146 

354 

183 

919 

477 

657 

September. 

138  280 

149 

480 

156 

669 

444 

429 

Oktober . . 

158  284 

176 

974 

166 

304 

501 

562 

Novemlior  . 

150  077 

181 

331 

155 

385 

482 

793 

Dezember  . 

142  008 

175 

144 

131 

873 

449 

025 

1907 

Halbieug 

t 

FUenb«bn- 

laaterUl 

t 

FormeUen 

X 

Oeaamt- 
Produkt«  A 

X 

Januar  . 

. 154  815 

188  386 

146  370 

489  571 

Februar . 

. 141347 

183  111 

124  806 

449  264 

März  . . 

. 147  769 

208  168 

152  372 

508  309 

April  . . 

. 142516 

173  213 

166  245 

481  974 

Mai  . . 

, 180  363 

183  916 

175  028 

489  307 

Juni  . . 

. 136  942 

200  124 

177  597 

514  663 

Juli  . . 

. 121  574 

187  151 

179  701 

488  426 

Aktiengesellschaft  Broirn,  Rorerl  & Cie.  in 
Baden  (Schtreix).  — Nach  dom  Berichte  des  Vor- 
waltungsrates  waren  alle  Werke  der  Gesellschaft  im 
Geschäftsjahre  1906/07  mit  Arbeit  überhäuft.  Trotz- 
dem blieben  die  Keinerträgnissc  im  Verhältnis  zum 
Umsätze  gegenüber  dem  vorhergegangenen  Jahre 
etwas  zurück,  und  zwar  deshalb,  weil  sich  die  Her- 
stellungskosten durch  Steigerung  der  Rohstoffpreiso, 
Verkürzung  der  Arbeitszeit  und  Erhöhung  der  Löhne 
vermehrten,  die  Verkaufspreise  damit  aber  nicht  Schrift 
halten  konnten.  Den  wichtigsten  Fahrikationszweig 
der  Werke  bildeten  auch  im  Berichtsjahre  wiederum 
die  Dampfturbinen  mit  den  zugehörigen  elektrischen 
Maschinen.  Die  durchschnittliche  Größe  der  ver- 
kauften Maschinen  erfuhr  neuerdings  eine  Steigerung, 
und  einzelne  Maschinen  weisen  Leistungen  bis  zu 
9000  KW.  auf.  Neben  den  Dampfturbinen  ließ  der 
lebhafte  Geschäftsgang  auch  die  allgemeine  Her- 
stellung elektrisclicr  Maschinen  nicht  zurückstehen. 
Die  Zahl  der  Articiter  des  Badener  Werkes  iieträgt 
zurzeit  2992.  — Der  elektrische  Betrieb  im  Simplon- 
tunnol  hat  bisher  ailo  Erwartungen  erfüllt ; er  erwies 
sich  als  zuverlässig  und  steigerte  unzweifelhaft  das 
allgemeine  Vertrauen  in  den  elektrischen  Betrieb  der 
Vollbahncn.  — Die  Rechnung  zeigt  bei  insgesamt 
748  210,65  Fr.  Abschreibungen  und  3 000  900,49  Fr, 
Ausgaben  auf  der  einen,  114  995,95  Fr.  Vortrag, 
4 763945,31  Fr.  Fabrikationsgewinn  und  1 047 310,63  Fr. 
sonstigen  Einnahmen  auf  der  andern  Seite  einen  Rein- 
erlös von  2 177  140,75  Fr.  Hiervon  gehen  126216  Fr. 
Tantieme  für  den  Vorwaltungsrat  ab,  180  000  Fr. 
werden  dem  Arbeiter- Unterstützungs-  und  Bcamten- 
Pensionsfonds  überwiesen  und  zu  Gratifikationen  ver- 
wendet, während  1760000  Fr.  (11  7ol  Dividende 
ausgeschOttet  und  die  übrigen  110924,75  Fr.  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden.  — Das  Er- 
gebnis der  Jabresreebnung  des  Mannheimer  Werkes, 
das  jetzt  1793  Arbeiter  beschäftigt,  entspricht  dem- 
jenigen des  Vorjahres,  indem  eine  Dividende  von 
6 o/o  auf  das  Kapital  von  6 Millionen  Mark  ausge- 
schüttet wird. 
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Vereins  - Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Elirnn  • Promotion. 

Dom  Mit^^lioilo  «Ich  Direktoriiinio  der  Firma  Fried. 
ICrupp,  A.-O.  zu  l]»sen.  Um.  Hmil  E h re  ii  8 h e r e r , 
den  wir  seit  Jahren  im  Verein  deutscher  EiHcnhüttenleiito 
zu  den  Unsrigen  zählen  dürfen,  hat  die  König). 
Technische  Hochschule  zu  M Quellen  die  W'Qrdo 
eines  Doktor-Ingenieurs  ehrenhalber  verliehen. 

Ein  Stnmmhaltor  im  llanso  Krupp. 

Aus  .Anlall  der  am  1.1.  .\ugust  d.  J.  erfolgten 
Geburt  eines  Sohnes  hatte  der  Verein  deutscher  Eisen- 
hUttenleutc  an  Hrn.  Dr.  Krupp  von  Bohlen  und 
H a 1 b a c h nachstehende  Depesche  gesandt ; 

Euer  Ilochwohlgeboren  bitten  wir  zur  Ankunft 
des  Sohnes  unsere  herzlichsten  Olückwünsclio  nebst 
besten  Wanseben  für  das  Befinden  Ihrer  Frau  Üc- 
mahliii  geneigtest  anuehmen  zu  wollen.  Möge  der 
Stammhalter  seinen  Eltern  zur  Freude  und  zum 
Stolz  heranwaeüsen  und  ein  würdiger  Nachfolger 
seiner  grollen  .Ahnen  sein. 

Verein  deutscher  E i s e n h Q 1 1 e n 1 e u t e. 

gez.  Kommerzienrat  Spriinjornm,  SrhriitHer, 
Vnr>llz<*nticr.  (Sf»<ictiarufUhrcr. 

Als  Antwort  erhielt  der  (icschäftsführcr  des  Ver- 
eins tags  darauf  folgendes  Telegramm: 

Für  die  freundlichen  Glückwünsche  anläßlich 
der  Geburt  unseres  Sohnes  bitte  ich  Sie,  dem  Verein 
deutscher  Eiseiihüttenlcuto  meiner  Frau  und  meinen 
herzlichsten  Dank  ausspreeben  zu  wollen. 

gez.  Krupp  Hohlen  Halbach. 

Für  die  Voroiusbibtiothok  sind  eingegangeu: 

(l>le  Einsender  elnd  durch  * bezcichnel.) 

Handelskammer*  zu  Oppeln:  1.  Statistische  An- 
tuften  zum  Jahresbericht  für  HfOH,  — 'J.  Das  kauf- 
nulnnische  Unterrichtsicesen  im  liepierunffsbezirk 
Oppeln.  lUOO—1907.  Von  Direktor  Jahn. 
Handelskammer  für  den  Kreis  Essen:  .lahres- 
bericht für  ilas  Jahr  l’.IOfi.  Teil  II. 

Howe*,  l’rof.  Henry,  .M. : /.  The.  Uelatire  Corrosion 
of  Wrouffht  Iran  und  Steel.  — V.  .1/«  Krperiment 
Double-. Muffle  (ras  Ueuting  Furnace,  for  Studying 
the.  Lairs  of  Ihe  Ileat  - Treatment  of  Steel.  (Be- 
prints  froin  the  „l’roceedings  of  the  .American 
Society  for  Testing  Materials.“) 


Aenderangen  in  der  Mitgliederliste. 

Antony  Alfred,  Dr.-Ing.,  Martinswerk,  Sömmerdai.Tliür. 

Dutreux,  Auguste,  Directour  C’ommercinl  de  la  .Soc. 
An.  des  anciens  Etablissement  Fauhard  & Levassor, 
22  ruo  de  Tocqueville,  I’aris. 

Ehrensberger,  Emil,  Dr.  ing.  h.  c.,  Mitglied  iles  Direk- 
toriums der  Firma  Fried.  Krupp,  Akt.-Oes.,  Essen 
a.  d.  Ruhr. 

Hagemann,  Ernst,  Dipl.  - Ingenieur  der  Howaldts- 
worke,  Kiel. 

Ilellwig,  .Max,  ftr.phil.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Berlin  N., 
ElsaÜerstr.  31. 

Hofmann,  Taul,  Dipl. -Ingenieur,  Betriebsingenieur  des 
Eisen-  und  Stahlwerks  Hoesch,  Dortmund,  Stahl- 
werkstraßo  97. 

Jessen,  L.,  Oberingeniour  und  Prokurist  dos  Eisen- 
werks Nürnberg  -Akt. -Ges.  vorm.  J.  Tafel  & Co., 
Nürnberg,  Rennweg  02. 

Heiss,  Ingenieur,  Betriebsdirektor  der  Steirischen 

Gußstahlwerke  Danner  & Co.,  Judenburg. 

IlOsen,  Emil,  Oberingenicur  und  Prokurist  der  Ma- 
schinenfabrik Sack,  G.  m.  b.  II.,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Schäfer,  Otto,  Geschäftsführer  des  Gasrohr-  und  Siedo- 
rohr-Syndikats,  Düsseldorf,  Hansahaus,  II.  Etage, 
Zimmer  118. 

von  Te.nspolde,  Max,  Ingenieur  der  Fa.  Fried.  Krupp, 
.Akt.-Ges.,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Wadas,  Carl,  Techn.  Direktor,  AVion  IX,  Alserstr.  10. 

Ze.ising,  A.,  Direktor  der  Niederrheinischen  Hütte, 
Duisburg- Hoch  fehl. 

Neue  Mitglieder. 

Broich,  Carl,  Hütteningenieur.  Union,  A.-G.  für  Berg- 
bau, Eisen-  und  Stahlindustrie,  Dortmund,  Dudenstr.  3. 

Gerdts,  Gustav  F.,  Bremen. 

Guts,  Erich,  Geschäftsführer  des  .Schiffbaustahl-Kon- 
tors,  G.  m.  b.  H.,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Sclmastr.  15. 

Sake,  Carl,  Oberingenieur  der  Eisenindustrie  zu  .Men- 
den und  Schwerte,  Akt.-Oes.,  Schwerte  a.  d.  Ruhr. 

Henfordt,  E.,  Ingenieur,  Leiter  der  Zweigniederlassung 
der  Fa.  Poetter  & (,'o.,  Akt.-Oes.,  Kattowitz  O.-S., 
Iloltzestr.  18  a. 

Sperling, llud.,  Dipl.-Eisenhüttoningoniour,  Eisenhütten- 
Aktien-Verein,  Düdelingen,  Luxemburg,  Burgstr. 

Verstorben. 

Hesse,  Hubert,  Direktor,  Olpe  i.  W. 

liosenbaum.  Fr.,  Betrielischef  des  Eisen-  und  Stahl- 
werks Hoesch,  Dortmund. 

Wuppermann,  Heinrich  Theodor,  AValzwerksbesitzer, 
Schlebusch-Bahnhof. 

van  der  Zgprn,  Julius,  Geh.  Kommerzienrat,  Berlin  AV., 
Rauclistraße  8. 


Am  Tage  vor  der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien, 

nämlich  am  Freitag,  den  13.  S e p t e m b c r d.  J.,  nachmittags  5''-r  Uhr,  findet  im  Gasthause 
„Monopol“  zu  Wernigerode  a.  Harz  eine 

Versammlung  der  Gießereifachleute 

statt,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  hierdurch  eingeladen 
werden. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Ueber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes  in  den  Eisengießereien.  Vortrag  von 
Ober-Ingenieur  Kraus  von  der  Maschinenbauanstalt  Humboldt,  A.-G.,  in  Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 

2.  Ueber  die  Geschichte  der  Eisenindustrie  im  Harz.  Vortrag  von  Hütteninspektor  Geyer- 
llsenburg  a.  H. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  35. 


28.  August  1907. 


27.  Jahrgang. 


Erzeugung,  Verbrauch  und  Vorrat  von  Roheisen.* 


Die  Erzeugung  und  der  Verbrauch  an  Eisen 
hat  in  neuerer  Zeit  in  Deutschland  wie  in 
den  anderen  hauptsächlich  in  Betracht  kom- 
menden Ländern  eine  Gestaltung  erfahren,  welche 
die  volle  Aufmerksamkeit  aller  Beteiligten  be- 
ansprucht. Sowohl  die  Vereinigten  Staaten  wie 
Deutschland  und  Großbritannien  und  ebenso  auch 
fast  alle  übrigen  Länder  haben  im  verflossenen 
Jalire  1906  ihre  Produktionen  an  Roheisen 
wesentlich  vermehrt  und  Höchstleistungen  ge- 
schaffen, die  an  Größe  des  Fortschrittes  alle 
früheren  Steigerungen  übertroften  haben. 

Es  betrug  die  Roheisenerzeugung 

im  J*hr«  1905  im  Jahr«  1906 
t I 

in  den  Vor.  Staaten  . 23  .S60  257  25  712  106 

„ DeutBchland  ....  10987  623  12478067 

„ Qroßbritannien  . . . 9 746  221  10  210  178 

, den  fibrigen  Ländern  9 960  682  10  674  510 

somit  die  Erzengung  der 

Erde** 54  054  783  59  074  861 

Die  neuerliche  Zunahme  um  5 000  000  t 
erscheint  um  so  bemerkenswerter,  weil  wir  erst 
von  1904  auf  1905  den  riesenhaften  Sprung  von 
8 Millionen  Tonnen  zu  verzeichnen  hatten  und 
die  Roheisenerzeugung  der  Erde  iin  Jahre  1900 
nur  39  500000  t ausmachte,  somit  in  einem  Zeit- 
räume von  sieben  Jaliren  im  Durchschnitt  eine 
Steigerung  von  nicht  weniger  als  3 000  000  t 
jährlich  eingetreten  ist.  Im  laufenden  Jahre 
scheint  die  Steigerung  anzuhalten,  wenn  auch 
nicht  in  dem  Tempo  wie  im  Jahre  zuvor.  Die 
Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerkc  belief 
sich  ini  ersten  Halbjahre  auf  6 355  953  t gegen 
6 117  126  t im  Vorjahre,  d.  h.  sie  zeigt  ein  Mehr 
von  rund  einer  viertel  Million  Tonnen.***  In  den 
Vereinigten  Staaten  f ist  die  Roheisencrzeugimg 
im  selben  Zeiträume  auf  13  693  693  t in  diesem 
Jahre  gegenüber  12  783  566  t im  V’orjahre  ge- 

*  Dieser  Artikel  ist  angeregt  durch  Mitteilungen 
des  Herrn  Dr.-Ing.  h.  c.  F.  W.  Lür  mann-Ilerlin. 

**  Vergl.  auch  die  genauere  Zusammenstellung 
auf  Seite  1267  dieser  Nummer. 

*••  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  31  S.  1135. 
t Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  34  S.  1234. 
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stiegen,  während  bisher  über  die  englische  Roh- 
eisenerzeugung Ziffern  nicht  veröffentlicht  worden 
sind,  es  aber  wohl  bekannt  ist,  daß  in  Groß- 
britannien alle  Hochöfen  äußerst  angestrengt 
arbeiten,  um  die  an  sie  herantretenden  starken 
Anforderungen  zu  befriedigen. 

Trotz  der  fortgesetzten  außergewöhnlichen 
Steigerung  in  der  Erzeugung  von  Roheisen  sehen 
wir  — und  das  ist  der  auffallendste  Punkt  in  der 
neuerlichen  Gestaltung  des  Roheisenmarktes  — 
nirgendwo  ein  Anschwellen  der  Vorräte,  im  Gegen- 
teil, diese  sind  so  gering  geworden,  wie  lange 
nicht  zuvor.  Die  Vorräte  in  den  öffentlichen 
Lagerhäusern  in  Middiesbrough  waren  am  31.  Juli 
d.  .7.  auf  219  886  tons  gesunken,  nachdem  sie 
am  31.  Dezember  1906  noch  538  154  tons  und 
am  Schlu.sse  des  Jahres  1905  sogar  649  000  tons 
betragen  hatten.  Die  Vorräte  an  Hämatiteisen 
in  den  dortigen  Lagern  waren  bereits  im  .Jahre 

1905  herausgeiiolt,  und  es  befinden  sich  jetzt 
nur  noch  darin  Gießereieisen  Nr.  3 und  so- 
genannte Standard -Warrants,  d.  h.  Gießerei- 
eisen Nr.  4.  Die  in  den  öffentlichen  Lagern  auf- 
gestapelten Vorräte  von  Hämatit,  der  an  der  West- 
küste erblasen  wird,  waren  gleichfalls  gering ; sie 
betrugen  am  31.  Dezember  1906  nur  75  205  tons. 
ln  Schottland  war  ferner  am  Schlüsse  des  Jahres 

1 906  bei  einer  Erzeugung  des  voraufgegangenen 
Jahres  von  rund  l'/z  Millionen  tons  der  Gesamt- 
vorrat (Connals- Lagerhäuser  und  Hochöfen)  nur 
91  955  tons  gegen  155  000  tons  im  Dezember  1905. 
Es  mag  daran  erinnert  werden,  daß  der  Vorrat 
am  1.  Januar  des  Jahres  1889  mit  1 244  000  tons 
seinen  Höchstbestand  erreicht  hatte,  der  somit 
seither  ganz  gewaltig  zusammcngeschrumpft  ist. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
hat  man  vorübergehend  Anschreibnngen  über 
die  Vorräte  gemacht,  hat  sie  aber  wieder  auf- 
gegeben,  und  es  ist  bekannt,  daß  zurzeit  nichts 
an  Vorräten  von  Roheisen  drüben  lagert.  Dies 
wird  dadurch  bestätigt,  daß  die  amerikanische 
Roheisenerzeugung  trotz  ihrer  riesenhaften  Zu- 
nahme nicht  ausreichte,  um  das  Bedürfui.s  des 
Landes  zu  decken,  sondern  daß  im  Laufe  des 


1 


1246  suhl  and  Eisen. 


Erzeugung,  Verbrauch  und  Vorrat  von  Roheisen. 


27.  Jahrg.  Nr.  35. 


Jahres  bisher  365  081  tons  von  England  nach 
Amerika  zur  Aushilfe  gesandt  werden  mußten. 

Der  Umstand,  daß  die  Ver.  Königreiche 
nach  den  Ausweisen  des  Board  of  Trade  in  den 
ersten  sieben  Monaten  d.  J.  nicht  weniger  als 
489  221  tons  Roheisen*  (die  deutschen  Einfuhr- 
nacbweiae  geben  für  denselben  Zeitraum  239  482  t 
gegen  142  292  t im  Vorjahre  an)  nach  Deutsch- 
land und  Holland  geschickt  haben,  deutet  schon 
an,  daß  bei  uns  keine  nennenswerten  Vorräte 
an  Roheisen  sein  können.  Es  wird  darüber 
eine  alle  Hochöfen  umfassende  Statistik  nicht 
geführt;  nach  zuverlässiger  Schatzung  ist  aber 
anzunctunen,  daß  die  Vorräte,  die  bei  unseren 
Hochöfen  zurzeit  lagern,  die  Menge  von  200  000  t 
nur  wenig  überschreiten  dürften. 

Eine  Jahreserzeugung  unserer  Erde  von 
69  Millionen  Tonnen  ergibt  auf  den  Tag  um- 
gerechnet eine  Menge  von  rund  160  000  t.  Es 
lassen  sich  somit  die  Vorräte  der  Lagerhäuser 
Middlesbroughs,  die  als  das  Roheisen-Reservoir 
der  Erde  immer  noch  anzusehen  sind,  von  den 
Hochöfen  unserer  Erde  ln  der  lächerlich  kurzen 
Zeit  von  33  Stunden  erblasen!  Die  bei  den 
deutschen  Hochöfen  lagernden  Vorräte  stellen 
die  Gesamterzeugiing  von  nur  sechs  Tagen  dar! 

Wirft  man  nun  anderseits  noch  einen  Rück- 
blick auf  die  auf  den  Kopf  berechnete  Erzeugung 
und  den  Verbrauch  an  Eisen  im  Deutschen  Reiche 
einschließlich  Luxemburgs  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten, so  stoßen  wir  auf  nachstehende  be- 
merkenswerte Zahlen**: 
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72,3 

55,1 

1900 

131,1 
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1876 

41,7 

43,6 

1901 

89,4 

138,0 

1879 

35,1 

50,5 

1902 

76,0 

147,2 

1880 

89,3 

01,2 

1903 

97,9 

171,4 

1882 

51,5 

74,8 

1904 

112,2 

109,2 

1886 

47,3 

75,8 

1905 

116,4 

181,3 

1890 

81,7 

97,1 

1906 

134,96 

203,43 

Die  Uebersicht  zeigt  eine  äußerst  kräftige 
Zunahme  sowohl  der  Erzeugung  wie  des  ein- 


*  Die  britische  UeBamtausfuhr  an  Eiaon  und  Stahl 
ist  von  2 101  976  tons  in  den  orston  sieben  Monaten 
dos  Vorjahres  auf  3 167  204  tons  in  diesem  Jahro 
gestiegen! 

*•  Nach  «ler  Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
und  Stahlindustrieller. 


heimischen  Verbrauches ; während  aber  letzterer 
nicht  unerheblichen  Schwankungen  ausgesetzt 
war,  die  namentlich  auch  in  einem  Rückgänge 
während  der  Jahre  1901  und  1902  zum  Ausdruck 
kommen,  ist  die  Aufwärtsbewegung  der  Ziffern  für 
die  Erzeugung  nahezu  ständig  gewe.sen.  Wenn 
wir  nun  auf  der  während  der  letzten  Periode  des 
Niederganges  gemachten  Erfahrung,  daß  in  der 
Erzeugung  kaum  ein  Rückschlag  zu  verzeichnen 
gewesen  ist,  auf  bauen  und  weiter  die  Ver- 
schiedenartigkeit der  Verhältnisse  ins  Auge  fassen, 
die  vor  sieben  Jahren  und  heute  obwalten  und 
die  darin  besteht,  daß  die  Verbände  in  der 
Eisenindustrie  heute  wesentlich  stärker  gefügt 
sind  als  damals,  sowie  daß  der  Stand  der  Preise 
diesmal  lange  nicht  die  frühere  Höhe  erreicht, 
so  kann  die  deutsche  Eisenindustrie  nicht  anders, 
als  auch  in  ihre  weitere  Entwicklung  mit  starkem 
Vertrauen  schauen,  obgleich  dasselbe  auch  in 
unserer  Finanzwelt  erschüttert  zu  sein  scheint. 

Wer  könnte  wohl  einen  triftigen  Grund  an- 
führen, der  zu  der  Schlußfolgerung  berechtigte, 
daß  in  der  bisherigen  Entwicklung  unserer  Eisen- 
erzeugung ein  Halt  zu  erwarten  ist?  Wer  will 
behaupten,  daß  die  Bevölkerungszahl  desDeutschen 
Reiches  nicht  die  regelmäßige  Zunahme  weiterhin 
erfährt,  die  sie  in  den  hinter  uns  liegenden  Jahren 
zu  verzeichnen  gehabt  hat?  Wenn  aber  nur  mit 
dem  durch  die  Zunahme  unserer  Bevölkerungsziffer 
verursachten  Mehrverbrauche  gerechnet  wird  und 
man  von  dem  durch  die  Entwicklung  unserer 
Kultur  bedingten  Mehrbedarf  an  Roheisen  ganz 
absioht,  so  wird  man  angesichts  der  bekannten, 
täglich  wachsenden  Schwierigkeiten,  mit  denen 
unsere  Hochöfen  hinsichtlich  der  Beschaffung  der 
Rohstoffe,  insbesondere  der  Deckung  ihres  Erz- 
bedarfes zu  kämpfen  haben,  zu  dem  Schlüsse 
kommen  müssen,  daß  bei  dem  derzeitigen  Verhältnis 
zwischen  Erzeugung  und  Absatz  das  Roheisen,  das 
heute  erblasen  werden  kann,  zur  Versorgung  des 
Bedarfes  in  absehbarer  Zeit  kaum  ausreicht. 
Rechnet  man  aber  noch  auf  den  Mehrbedarf,  der 
durch  die  natürliche  Weiterentwicklung  unserer 
Kultur  zu  erw'arten  ist,  so  müssen  wir  tatsächlich 
nach  den  uns  vorliegenden  Ziffern  der  früheren 
Jahre  im  Hinblick  auf  die  Schwierigkeiten,  die  mit 
einer  weiteren  ents))rechenden  Steigerung  der  Er- 
zeugung verbunden  sind,  mit  einer  ausgesprochenen 
Rolieisenuot  in  nicht  zu  ferner  Zukunft  rechnen. 

Stockungen  im  Absätze,  die  vielleicht  durch 
Schwierigkeiten  in  den  Verhältnissen  des  Geld- 
marktes oder  durch  Minderbedarf  in  Amerika 
eintreten,  können,  wenn  wir  aus  der  Vogelschau 
die  gesamten  N erhältnisse  prüfen  und  die  Er- 
fahrungen der  Vergangenheit  zu  Rate  ziehen, 
nur  vorübergehender  Art  sein.  Die  Redaktion. 
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Einiges  über  Tempergießereien. 

Von  Wilh.  Müller,  Gießereichemiker  in  Düsseldorf-Obercassel. 

(Nachdrnck  rerboUn.) 


Wesentliche  Unterschiede  unter  den  Temper- 
gießereien sind  durch  die  Verschieden- 
artigkeit der  Schmelzbetriebe  bedingt,  wir  unter- 
scheiden hiernach; 

1.  Tempergießereien  mit  Tiegelofenbetrieb, 


2. 

„ Kupolofenbetrieb, 

3. 

„ Konverterbetrieb, 

4. 

11 

„ Flammofenbetrieb 

(Siemens-Martinofen). 

Sehen  wir  uns  zunächst  den  Betrieb  einer 
Gießerei  mit  Tiegelöfen  an,  wie  solche 
hier  und  da  noch  vorhanden  sind.  Die  Bauart 
der  Oefen  ist  allgemein  l>ekannt.  Die  Oefen 
fassen  meist  zwei  oder  vier,  seltener  sechs  Tiegel 
mit  je  35  bis  40  kg  Inhalt. 

Vor  dem  ersten  Schmelzen  müssen  neue  Tiegel 
sehr  vorsichtig  bis  auf  Rotglut  erhitzt  werden, 
beim  ersten  Einsetzen  dürfen  sie  vor  allem  nicht 
in  einen  Ofen  gebracht  werden,  der  schon  „ge- 
zogen“ ist,  vielmehr  iindet  das  Einsetzen  neuer 
Tiegel  morgens  statt,  wenn  der  Ofen  nur  mäßig 
warm  ist,  da  im  andern  Falle  stets  Stücke  des 
Tiegels  abspringen,  sehr  häufig  der  Boden,  wo- 
durch der  Tiegel  unbrauchbar  wird.  Das  Füllen 
der  Tiegel  geschieht  meist  in  der  Weise,  daß 
man  in  den  Tiegel  vor  dem  Einsetzen  klein- 
geschlagenes Brucheisen  und  Schmiedeisen- 
abfalle bringt  und  sodann  wahrend  der  Tiegel 
im  Ofen  steht,  das  Roheisen  „aufsetzt“.  Hierbei 
ist  zu  beachten,  daß  der  Tiegel  gerade  steht 
und  das  Roheisen  so  aufgesetzt  wird,  daß  es 
beim  Einschmelzen  nicht  neben  den  Tiegel  fließt, 
sonst  ist  beim  Ziehen  der  Tiegel  nur  halb 
gefüllt  und  das  geschmolzene  Roheisen  liegt  teils 
im  Aschenfall,  teils  sitzt  es  an  den  Roststal)en 
und  bildet  hier  eine  Unterlage  für  Schlacken 
und  Asche,  welche  den  Luftzug  hemmen  und 
nur  schwer  zu  entfernen  sind.  Nach  dem  Auf- 
setzon  des  Roheisens  wird  der  Ofen  bis  zum 
unteren  Rande  des  Schornsteinzuges  mit  Koks 
gefüllt;  der  Koks  ist  zwischen  den  ein- 
zelnen Tiegeln  und  dem  Mauerwerk  des  Ofens 
so  zu  verteilen,  daß  ein  Schief  fallen  der  Tiegel 
vermieden  wird.  Hierauf  wird  der  Ofen  mit 
einem  gut  schließenden  Deckel  verschlossen  und 
l*/s  bis  2 Stunden,  bei  schlechtem  Zuge  auch 
etwas  langer,  ruhig  brennen  gelassen.  Ist  nach 
dieser  Zeit  das  Eisen  dünnflüssig  genug,  so 
zieht  mau  die  Tiegel.  Au  heißen  Sommer- 
tagen kommt  es  mitunter  vor,  daß  nach  dem 
Herunterbrenuen  des  Koks  das  Eisen  nicht  dünn- 
flüssig ist,  da  die  Oefen  infolge  schlechten  Zuges 
zu  langsam  brennen.  Dann  gibt  man  von  neuem 
soviel  Koks  zu,  daß  die  Tiegel  ganz  damit  um- 


geben sind,  verschließt  den  Ofen  dicht  und 
reinigt  den  Rost.  Nach  Verlauf  von  ungefähr 
einer  weiteren  Stunde  wird  das  Eisen  dünnflüssig 
sein.  In  den  gezogenen  heißen  Ofen  werden  nun 
sofort  vorher  gefüllte  andere  Tiegel  gesetzt. 
In  einer  Schicht  können  die  Oefen  fünfmal  ge- 
zogen werden,  guten  Luftzug,  also  auch  reinen 
Rost  vorausgesetzt. 

Gute  Schmelztiegel  halten  1 5 bis  1 8 Schmelzen 
bei  guter  Behandlung  aus.  Die  Tiegelscherbeu 
werden  gemahlen,  mit  Schamotte  innig  gemischt 
und  zum  Ausschmieren  der  Schmelzöfen  ver- 
wendet, das  fast  ausnalimslos  alle  acht  Tage 
vorzunebmen  ist. 

Im  Durchschnitt  kann  man  auf  jeden  ver- 
gossenen Tiegel  1 7 bis  20  kg  Gußwaren 
rechnen,  da  in  der  Tempergießerei  für  Angüsse 
und  Trichter  mehr  Eisen  gebraucht  wird,  als  in 
der  Graugießerei  mit  Rücksicht  auf  das  starke 
Schwinden  von  Temperguß  und  seine  große  Nei- 
gung zum  Lunkern. 

Für  einen  Ofen  mit  vier  Tiegeln  wurden  bei 
jedem  Einsatz  80  bis  90  kg  Koks  verbraucht; 
rechnet  man  nun  für  jeden  Tiegel  35  kg  Eisen, 
so  kommen  auf  140  kg  Eisen  etwa  85  kg  Koks 
oder  rund  60  ®/o  vom  Eisengewicht. 

Die  Zusammensetzung  mehrerer  Temperroh- 
eisensorten ist  aus  Heft  2 .Jahrgang  1907  dieser 
Zeitschrift*  zu  ersehen.  Man  gattiert  beim 
Schmelzen  gewöhnlich  Roheisen,  Bruch-  und 
Schmiedeisen  oder  bei  Mangel  an  Brucheisen 
nur  Roheisen  und  Schmiedeisen.  Eine  rheinische 
Tempergießerei  z.  B.  gattiert  fast  ausschließlich 
folgendermaßen : 

8 bis  10  kff  graues  Robeisen  (Marke  F.  M.), 

18  bis  20  kg  weißes  Roheisen  (Marko  C.  C.  M.), 

7 bis  5 kg  Schmiedeisen 
oder  12  kg  Brnebeisen, 

6 kg  Schmiedeisen, 

7 kg  graues  Roheisen  (Marke  F.  M.), 

10  kg  weißes  Roheisen  (Marke  0.  C.  M.).** 

Mit  diesen  Gattierungen  wird  ein  brauchbares 
Material  erzielt  von  im  Mittel  folgender  Zu- 
sammensetzung des  getemperten  Eisens:  Silizium 
0,45  °/o,  Mangan  0,23  "/o,  Phosphor  0,07  ®/o, 
Schwefel  0,112  °/o,  Gesamtkohlenstoff  1,86  ®/o, 

• S.  67;  vergl.  auch  „Stahl  und  F.ison“  1904 
Nr.  .5  S.  305. 

**  Genannte  Roheisonsorten  enthalten  etwa : 
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Graphit  -|-  Temperkohle  1,08  ®/o»  Karbhlkohle 
0,60  ®/o,  Hartungskohle  0,18  ®/o.  Je  stark- 
wandiger  die  Gußstücke  sind,  um  so  mehr 
Schmiedeiscn  kann  man  zusetzen,  doch  darf  man 
damit  nicht  allzu  weit  gehen,  da  sonst  der  Guß 
„bunt”  läuft,  d.  h.  nicht  scharfkantig  ausläuft. 
Ueber  10  kg  Schmiedeisen  für  den  Tiegel  wird 
für  Temperguß  wohl  nirgends  verwandt. 

Bei  dem  unwirtschaftlichen  Arbeiten  des 
Tiegelofens  war  man  darauf  bedacht,  Apparate 
zum  Umschmelzen  des  Eisens  zu  verwenden,  die 
den  Brennstoff  vollkommener  ausnutzten  und 
daher  billiger  arbeiteten  als  die  Tiegolöfen.  So 
kam  man  zur  Anwendung  von  Kupolöfen. 
Die  ersten  Kupolöfen  für  Temperguß  im  rheinisch- 
westfälischen  Industriebezirk  wurden  vor  etwa 
20  Jahren  von  den  Firmen  H.  Bovermann 
in  Gevelsberg  i.  W.  und  .T.  C.  Post  Söhne, 
Hagen  i.  W.  erbaut.  Nach  und  nach  folgten 
andere  Gießereien  dem  Beispiel  und  bis  vor  etwa 
sechs  bis  sieben  Jahren  wurde  im  genannten 
Bezirk  der  größte  Teil  allen  Tempergusses  im 
Kupolofen  geschmolzen. 

Die  Kupolöfen  für  Temperguß  haben  kleineren 
Durchmesser  als  die  für  Grauguß,  da  mau  mit 
großem  Zusatz  von  Schmiedeisen  arbeiten  muß, 
dessen  Schmelzpunkt  bekanntlich  wesentlich  höher 
liegt,  als  der  des  Roheisens,  so  daß  bei  weiteren 
Oefen  dieses  viel  eher  herunterschmelzen  würde  als 
jenes,  wodurch  die  Qualität  der  einzelnen  Ab- 
stiche sehr  verschieden  ausfallen  müßte,  ein  Um- 
stand, der  wiederum  Wrackgüsse  im  Gefolge  hätte. 

Das  im  Kupolofen  erschmolzene  Eisen  ist  bei 
gleicher  Gattierung  gegenüber  dem  im  Tiegel 
geschmolzenen  härter  und  spröder  als  dieses, 
was  schon  beim  Al)schlagcn  der  Angüsse  deut- 
lich auffallt;  dahei  füllt  es  die  Formen  besser 
aus  als  Ticgeleisen,  das  meist  dünnflüssiger 
aussieht.  Das  geschmolzene  Eisen  nimmt  be- 
kanntlich auf  seinem  Wege  durch  den  glühenden 
Koks  aus  diesem  Kohlenstoff'  auf,  wobei  auch 
das  zugesetzte  Schmiedeiscn  sich  mit  Kohlen- 
stoff' anrcichert  und  dadurch  leichter  schmelzbar 
und  gießbar,  aber  auch  härter  wird.  Man  muß 
daher,  um  ein  annähernd  gleiches  Material  wie 
beim  Tiegelschmelzen  zu  erhalten,  im  Kupolofen 
mehr  Schmiedeisen  zusetze.n,  infolgedessen  aber 
auch  den  Kokssatz  erhöhen,  um  dünnflüssiges 
Eisen  zu  erhalten.  Mit  dem  hohen  Kokssatz 
steigt  auch  für  das  hlisen  die  Gelegenheit, 
Schwefel  aufzunehmen,  zur  Verschlackung  der 
Koksasche  und  Bindung  des  Schwefels  ?t.uß 
daher  ein  größerer  Kalksteinzuschlag  gemacht 
werden.  Infolge  der  höheren  Temj)eratur  wird 
das  fifenfutter  bedeutend  schneller  abgenutzt  als 
bei  den  Oefen  für  Grauguß  und  sind  besonders 
in  der  Schmelzzone  häutig  .'Vusbesserungen  und 
Erneuerungen  des  Futters  notwendig. 

Die  einzelnen  Kisengichten  sind  in  der  Kegel 
100  bis  150  kg  schwer.  Der  Kokssatz  beträgt 


20  bis  25  ®/o  vom  Eisensatz,  wobei  das  fallende 
Eisen  auch  zum  Vergießen  sehr  dünnwandiger 
Stücke  verwendet  werden  kann.  Für  solche 
dünnwandige  Stücke  bat  sich  folgende  Gattierung 
bewährt:  50®/o  Brucheisen,  25®/o  Schmiedeisen, 
15  ®/o  graues  Roheisen  Marke  S.  C.  M.  und  10  »/o 
weißes  Roheisen  von  gleicher  Marke.  Einen 
ähnlichen  Guß  mit  auch  fast  gleicher  chemischer 
Zusammensetzung  erzielt  man  bei  folgender 
Gattierung  ohne  Brucheisen:  40®/o  Roheisen  grau 
Marke  S.  C.  M.,  30  ®/o  Roheisen  weiß  Marke 
S.  C.  M.,  30  ®/o  Schmiedeisen.  Das  Eisen  zeigte 
nachstehep.de  Zusammensetzung : 
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Der  Schwefelgehalt  ist  fast  dreimal  so  hoch 
wie  bei  dem  Tiegelguß  mit  nur  0,112  ®/o  Schwefel, 
woraus  sich  die  größere  Sprödigkeit  des  Kupol- 
ofengusses  erklärt. 

Für  starkwandige  Stücke  setzt  man  mehr 
Schmiedeisen  zu,  und  zwar  je  nach  der  Stärke 
der  Stücke  10  bis  15  <t'o  mehr.  Eine  rheinisch- 
westfälische  Tempergießerei  soll  sogar  für  ver- 
hältnismäßig dünnwandige  Stücke  bis  zu  65  ®/o 
Schmiedeisen  setzen  bei  einem  Kokssatz  von  30  ®/o 
des  Eisensatzes  (?).  Wenn  schon  das  Schmelzen 
im  Kupolofen  billiger  ist  als  im  Tiegelofen,  so 
ist  doch  mit  Rücksicht  auf  die  Güte  des  Gusses 
der  letzte:  Betrieb  entschieden  vorzuziehen, 

vorausger.etzt,  daß  dabe>  noch  verdient  wird. 

Billiger  als  der  Tiegelofenbetrieb  und  besser 
als  der  Kujiolofcnlietrieb  hat  sich  in  Verbindung 
mit  letzterem  der  Konverterbetrieb  er- 
wie.sen,  der  für  Temperguß  zuerst  im  rheinisch- 
westfälischen  Industriebezirk  vor  ungeßlhr  sieben 
Jahren  eingeführt  wurde.  Auf  dem  betreffenden 
Werke  wurde  früher  mit  Tiegolöfen  gearbeitet, 
spater  wurden  zwei  Kupolöfen  erbaut  und  um 
1900,1901  wurden  dann  die  ersten  Versuche  mit 
einem  Kleiukouverter  angestellt.  Derselbe  glich 
den  Birnen  für  den  Großbetrieb,  besonders  auch 
darin,  daß  der  Gebläsewind  von  unten  her  durch 
das  Krsenliad  gepreßt  wurde.  Diese  Birnen  sind 
jedoch  nur  für  Temperguß  am  Platze,  da  man 
iiier  bloß  eine  mäßige  Entkohlung  des  Eisens 
zuläßt,  wobei  etwa  geliildetcs  Eisenoxydul  von 
dem  noch  reichlich  vorhandenen  Kohlenstoff' wieder 
reduziert  wird.  Ist  einmal  eine  Charge  etwas 
zu  lange  geldasen,  so  hilft  mau  sieb  durch  ge- 
ringen Zusatz  von  .\luminium  als  Desoxydations- 
mittcl.  Für  die  Darstellung  von  Stahlformguß 
sind  derartige  Birnen  niclit  zu  verwenden,  da 
bei  <leui  Blasen  durch  das  Bad  von  diesem  Gase 
aufgenominen  werden,  die  iiei  der  völligen  oder 
doch  sehr  weitgehenden  Entkohlung  des  Eisens 


Digitized  by  Google 


28.  Aagaat  1907. 


« 

Einiges  über  Tempergießereien. 


suhl  and  EU«n.  1249 


nicht  gänzlich  zu  beseitigen  sind  und  dann  zu 
blasigem  Guß  die  Veranlassung  bilden.*  ln  der 
genannten  Gießerei  wurde  versucht,  nach  einem 
dem  Hasper  Eisen-  und  Stahlwerke 
patentierten  Verfahren  (das  dort  in  der  Thomas- 
birne angewandt  wird)  nach  der  Entkohlung  des 
Eisens  diesem  mit  dem  Gebläsewind  zur  Des- 
oxydation und  RUckkohiung  Kohlenstoff  in  Form 
von  Graphit  zuzuführen,  um  auch  in  dieser  Birne 
die  Herstellung  von  Stahlguß  zu  ermöglichen. 
Die  gegossenen  Stücke  zeigten  aber  stets  Bruch- 
flächen mit  unzähligen  Blasenräumen,  so  daß 
man  von  dem  Vorhaben,  in  dieser  Birne  Stahlguß 
zu  erblasen,  Abstand  nahm  und  dafür  eine  neue 
Birne  anlegte,  bei  welcher  der  Wind  seitwärts 
eintritt  und  auf  das  Eisenbad  geblasen  wird. 

Die  für  Temperguß  in  den  ersten  .fahren 
gebrauchte  Birne  wurde  mit  «500  bis  700  kg 
flüssigem  Eisen  gefüllt  und  dann  das  Frischen 
je  nach  der  Stärke  der  zu  vergießenden  Guß- 
stücke mehr  oder  weniger  weit  durchgeführt. 
Für  dünnwandige  Gußstücke  wird  natürlich  nicht 
so  weit  entkohlt  wie  für  stärkere,  da  letztere 
die  Formen  auch  bei  geringerem  Kohlenstoff- 
gehalt des  Eisens  noch  gut  füllen  und  erstere 
wegen  ihrer  Dünnwandigkeit  auch  bei  höherem 
Kohlenstoffgehalt  leicliter  durcligetempert  werden 
als  jene.  Es  ist  zweifellos  ein  hoch  zu  ver- 
anschlagender Vorteil  des  Konverters  gegenüber 
dom  Martinofen,  daß  man  in  20  bis  25  Minuten 
Eisen  mit  sehr  verschiedenem  Kohlenstoft'gehalt 
herstellen  kann.  Wollte  man  mit  Hilfe  von 
Spiegeleisen  dasselbe  in  gleicher  Zeit  im  Martin- 
ofen erreichen,  so  würde  dadurch  ein  größerer 
Mangangchalt  im  Eisen  Zurückbleiben,  der  die 
Zeit  des  Temperns  erheblich  verlängern  würde.** 
Allerdings  erfordert  das  Erblasen  von  Temper- 
guß einige  Uebung,  und  kommt  es  bei  Inbetrieb- 
nahme eines  Konverters  wohl  vor,  daß  eine  t'liarge 


überblasen  wird,  so  daß  beim  Vergießen  die 
Formen  nicht  gefüllt  werden  und  die  Gußstücke 
keine  scharfen  Umrisse  bekommen. 

Das  Blasen  dauerte  8 bis  10  Minuten,  bei 
Chargen  für  sehr  kräftige  Stücke  auch  11  bis 
12  Minuten,  dann  wurde  mit  Scherenpfannen 
nach  dem  Umlegen  des  Konverters  und  Abstellen 
des  Windes  das  Eisen,  dem  man  etwas  Alu- 
minium zugesetzt  hatte,  direkt  aus  der  Birne 
abgefangen  und  vorgossen.  Das  Konverterelsen 
ist  sehr  warm  und  dünnflüssig.  Man  kann  bequem 
10  bis  12  Kasten  aus  einer  Pfanne  vergießen, 
ohne  befürchten  zu  müssen,  daß  die  letzten  nicht 
mehr  auslaufen  würden.  Das  vergossene  Eisen 
ist  weniger  spröde  als  das  Eisen  aus  dem  Kupol- 
ofen, da  der  Kohlenstoffgehalt  wesentlich  nie- 
driger ist  als  bei  dem  Kupolofeneisen,  w’oraus 
sich  weiter  ergibt,  daß  unter  gleichen  Verhält- 
nissen beim  Tempern  das  erstere  weicher  wird. 
Das  Futter  der  Birne  wurde  gewöhnlich  alle 
acht  Tage,  der  Bodenstein  mit  den  DUsenlöchern 
bei  täglich  10  bis  12  Chargen  alle  fünf  bis 
sechs  Tage  erneuert. 

Ein  Nachteil  des  Konverters  ist  der  große 
Abbrand,  der  sich  nicht  vermeiden  läßt;  er 
beträgt  einschließlich  des  Abbrandes  im  Kupol- 
ofen 1 ()  l)is  20  o^'o , je  nach  der  Dauer  der  Blase- 
zeit.  Das  Ausgangsmaterial  ist  Hämatit-  und 
Bessemerroheisen,  dessen  Zusammensetzung  wohl 
bekannt  ist.  Der  Vollständigkeit  halber  möge 
aber  die  Analyse  eines  solchen  Roheisens  folgen: 
2,87  Silizium,  0,83  °/o  Mangan,  0,08  *^/o  Phos- 
phor, 0,01  «5  ®/o  Schwefel,  3,7«>  ®/o  Gesamt-Kohlen- 
stoff, 3,35  ®/o  Graphit. 

In  nachstehender  Tabelle  sind  die  Analysen 
von  getemperten  Gußstücken  aus  dem  Temperguß- 
konverter verzeichnet,  ebenso  eine  in  massem 
Sande  gegossene  Stahlgußprobe  aus  einem  Stahl- 
gußkonverter : 
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1,18 

1 0,47 

0,12 

0,67  0,22 
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StahlguBprobe 
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1 - 

' — 

- 

0,305  0,67 

0,171 

0,032 

Im  Kampf  um  die  Herrschaft  in  der  Temper- 
gießerei steht  mit  dem  Konverter  der  Martin- 
ofen, über  dessen  Verwendung  in  den  Nummern 
1 bis  3 Jahrgang  1007  dieser  Zeitschrift*** 
ausführlich  berichtet  ist.  Beide  Apparate  sind 

* lieber  die  .\.rt  der  Windzufährung  bei  der  Klein- 
bessemerbirno  sind  die  Ansichten  bekanntlich  sehr 
Terschiodon.  Wir  verweisen  nur  auf  den  Vortrag  von 
Direktor  van  (4  e n d t über  die  Hedeutung  der  Klein- 
bessemorei  und  den  sich  anschlietiendcn  .Meiniings- 
aastauHch  (vergl.  ,8tahl  und  Eisen“  1905  Nr.  24 
8.  1440  und  1900  Nr.  2 8.  104).  .4nm.  der  Ued. 

•*  Vergl.  „.Stahl  und  Eisen“  1904  Nr.  19  S.  1121. 

•••  Nr.  1 S,  19,  Nr.  2 S.  64,  Nr.  3 S.  92  und  S.  107. 


sich  hinsichtlich  der  Güte  des  Gusses,  den  sie 
liefern,  ziemlich  gleich;  hinsichtlich  der  Ren- 
tabilität wird  jede  Gießerei  ihre  eigenen  Er- 
fahrungen machen.  In  einer  großen  Stahlgießerei 
ist  der  Martinofen  jedenfalls  zunächst  am  Platze, 
ebenso  ist  er  zweckmäßig  da  zu  gebrauchen, 
wo  mau  Tag  und  Nacht  gießen  kann.  In  Be- 
triebe aber,_  wo  nur  bei  Tage  gearbeitet  wiril 
(und  das  ist  fast  überall  da,  wo  man  nur 
Temperguß,  keinen  Stahlguß  herstellt),  wird 
wohl  der  Konverter  eher  passen  als  der  .Martin- 
ofen. Denn  wenn  man  bedenkt,  daß  Temper- 
gießereien mit  einer  Schmelzleistung  von  10  bis 
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12  000  kg  f.  d.  Tag  schon  zu  den  größten*  in 
Deutsciiland  zählen,  so  erscheint  cs  nach  meiner 
Ansicht  billiger  für  unsere  Verhältnisse,  statt 
die  Martinöfen  stets  betriebsfertig  warm  zu 
halten,  sich  einen  Konverter  zu  beschaffen,  zu- 
mal ja  in  fast  Jeder  Tempergießerei  auch  kleine 
Graugußstücke  hergestellt  werden,  für  die  doch 
ein  Kupolofen  da  sein  muß.  — 

Die  Herstellung  der  Formen  geschieht, 
da  es  sich  meist  um  Massenartikel  handelt,  viel- 
fach auf  der  Forminaschine;  daneben  kommt  für 
Massenartikel  die  „amerikanische“  Formerei 
(Abziehkasten)  in  Betracht;  größere  und  kom- 
plizierte Stücke  werden  von  Handforinern  her- 
gestellt. In  der  Tempergießerei  hängt  von  der 
Herstellung  der  Formen  mehr  als  in  der  Grau- 
gießorci  das  Gelingen  des  Gusses  ab;  insbe- 
sondere erfordert  das  zweckmäßige  Anbringen 
der  Trichter  und  Angüsse  viel  Erfahrung  und 
Hebung.  Die  größten  Schwierigkeiten  bilden 
das  starke  Schwinden  des  Tempergusses  mit 
seinen  Folgeerscheinungen,  seine  geringe  Dünn- 
flüssigkeit und  die  Neigung  zum  Lunkern. 

Die  Begleit-  bezw.  Folgeerscheinungen  des 
starken  Schwindens,  das  „Reißen“  und  „Schwarz- 
werden“ der  Gußstücke  zeigen  sich  oft  schon  nach 
dem  Gießen,  manchmal  aber  auch  erst  nach  dem 
Tempern,  weil  die  schwarzen  Stellen  (Hohlräume 
mit  nadel förmigen  Kristallen)  sich  im  Temperofen 
durch  das  Glühen  vergrößern,  was  ein  Reißen  der 
Stücke  zur  Folge  hat.  Zeigte  das  Gußstück  schon 
nach  dem  Gusse  einen  kleinen  Riß,  so  findet  im 
Temperofen  oft  eine  völlige  Abtrennung  einzelner 
Teile  ohne  äußere  mechanische  Beanspruchung 
statt,  stets  aber  genügt  ein  leichter  Schlag,  um 
in  solchen  Fällen  eine  Trennung  herbeizuführen. 

Diesen  Erscheinungen  kann  man  nun  auf 
mancherlei  Weise  begegnen.  Vielfach  hilft  man 
sich  damit,  daß  mau  an  Stellen,  die  zum  Reißen 
neigen,  Nägel  oder  Formerstifte  in  die  Form 
legt  oder  steckt.  Ist  nun  das  Eisen  beim  Gießen 
heiß  genug,  so  schmelzen  diese  kleinen  .schmiede- 
eisernen Stücke,  wodurch  jene  Stellen  einen 
gewissen  Grad  von  Festigkeit  und  Zähigkeit 
erhalten  und  den  durch  das  Schwinden  auf- 
tretenden Kräften  Widerstand  leisten  können, 
ohne  zu  reißen.  Oft  aber  kommt  es  auch  vor, 
daß  jene  Stückchen  nicht  vollständig  schmelzen, 
so  daß  man  beim  Zerschlagen  eines  so  beliandelten 
Gußstückes  die  einzelnen  Nägel  und  Stifte  neben- 
einander unterscheiden  kann.  Bei  Stücken,  die 
infolge  Zusammentreffens  verschieden  großer 
Querschnitte  abreißen,  verwendet  man  Kühl- 
jilatten.  Wo  es  angeht,  muß  natürlich  der 
scharfe  Querschnittsübergang  vermieden  werden, 
da  inan  durch  Abrunden  der  scharfen  Kanten 
dem  Uebel  am  Iteston  steuern  kann. 

* ln  Amerika  sind  eine  ganze  Reihe  Temi>er- 
gieBercien  von  80  bis  100  t täglichem  Ausbringen  in 
Betrieb.  dnwi.  rf.  lied. 


Die  Angüsse  (Anschnitte)  werden  zweckmäßig 
an  den  Stellen  gemacht,  wo  ungleiche  Quer- 
schnitte Zusammentreffen.  Sind  an  einem  Stück 
mehrere  solcher  Stellen,  so  muß  man  an  diesen, 
manchmal  auch  bei  kleinen  Gußstücken,  Steige- 
trichter, hier  „Masseln“  genannt,  anbringen. 

Vielfach  zeigt  es  sich,  daß  Gußstücke  von 
überall  gleichem  Querschnitt  reißen,  wenn  das 
Stück  infolge  seiner  Gestaltung  den  durch  die 
Schwindung  hervorgerufenen  Spannungen  nicht 
nachgeben  konnte.  So  wird  ein  in  der  bei- 
folgenden Abbildung  l dargestelltes  Stück  von 
überall  fast  gleichem  Querschnitt  bei  a abreißen, 
wenn  sich  dort  nicht  der  Anschnitt  befindet, 
oder  wenn  man  daselbst  nicht  Nägel  und  Stifte 
eingelegt  hat. 

Bei  sehr  fest  gestampften  Formen  zeigen 
sich  sogar  oft  Risse  und  schwarze  Stellen  bei 
ganz  geringen  Querschnittsuuterschieden  und 
wenig  scharfen  Ecken.  Daher  werden  Guß- 
stücke, die  aus  diesem  Grunde  zum  Reißen 
neigen,  nur  lose  geformt,  um  dem  erstarrenden 
Metall  eine  wenn  auch  geringe  Bewegungsfreiheit 
zu  gestatten.  Auf  diesen  Punkt 
ist  auch  besonders  bei  der  Her- 
stellung der  Modell  platten 
für  Formmascliinen  Rücksicht  zu 
nehmen.  Hier,  wie  bei  anderen 
Form  verfahren  werden  Stücke,  die 
zum  Reißen  neigen,  nach  der  Mitte  Abbildung  1. 
des  Formkastens  gelegt,  andere 
Stücke  dagegen,  die  in  dieser  Hin- 
sicht weniger  emi»findlich  sind,  legt  man  in  die 
äußeren  Partien,  weil  diese  stets  fester  her- 
gestellt werden  als  die  Mitte. 

Weiter  ist  beim  Anlegen  der  Modellplatten 
darauf  zu  achten,  daß  die  auf  einer  Platte  be- 
findlichen Gußstücke  zueinander  passen,  besonders 
mit  Rücksicht  auf  das  schlechtere  Auslaufen  der 
dünnwandigen  Stücke. 

Da  der  Guß  von  Massenartikeln  fast  aus- 
nahmslos nach  Gewicht  bezahlt  wird,  man  aber 
nur  selten  über  einen  bestimmten  Satz  f.  d.  Form- 
kasteti  hinausgeht,  so  ist  man  darauf  bedacht, 
die  Modellplatten  so  anzulegcn,  daß  jeder  Form- 
kasten möglichst  viel  an  Gußgewicht  bringt,  um 
den  Preis  des  Gusses  f.  d.  Gewichtseinheit  niedrig 
zu  hatten.  Es  liegt  z.  B.  eine  Modellplatto  vor, 
deren  Gußwarengewicht  3 kg  beträgt;  für  100  kg 
werden  5 bezahlt,  .so  daß  der  Former  für 
jeden  Kasten  0,1.5  erhält.  Eine  andere 
Modellplatte  enthält  Stücke,  die  zusammen  6 kg 
wiegen,  dafür  sollen  3 f.  d.  100  kg  bezahlt 
werden,  so  daß  auch  hier  für  jeden  Kasten 
0,1.5  bezahlt  werden.  Man  würde  also 
200  kg  Guß  für  8 haben. 

Werden  diese  Modellplatten  durch  Umlegen 
der  ^lodelle  nun  so  verändert,  daß  jede  Platte 
4 kg  Guß  f.  d.  Kasten  liefert,  und  rechnet  man 
für  100  kg  3.75  „fC.  was  wiederum  0,15 
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f.  il.  Kasten  ergibt,  so  erhalt  man  200  kg  Guß 
für  7,50  tS,  man  spart  also  0,50  °Jo. 

In  dieser  Hinsicht  kann  zweifellos  viel  getan 
werden;  doch  darf  man  auch  nicht  zu  weit 
geben  und  nur  „schwere  Platten“  haben  wollen. 
Hat  man  z.  B.  auf  einer  Platte  mit  sehr  dünn- 


Abbildung  2 und  3.  Temperofen. 


wandigen  Teilen  ein  Stück,  das  'Gewicht  bringt, 
untergebracht,  so  zeigt  sich,  daß  die  dünnen 
Stücke  oft  nicht  auslaufen,  weil  das  beiliegende 
starke  Stück  beim  Gießen  zuerst  das  ganze 
eingegossene  Eisen  wegnimmt.  Auch  ist  es 
vorteilhaft,  darauf  zu  achten,  daß  auf  einer 
Modellplatte  mit  leicht  und  schnell  herzustellen- 
den  Formen  keine  schwierigeren  Stücke  unter- 


gebracht worden,  denn  eine  leicht  und  schnell 
herstellbare  Form  kostet  nicht  soviel  wie  eine 
kompliziertere,  zumal  letztere  auch  geübte  und 
eingearboitete  Krftfte  erfordern.  — 

Fast  überall  sind  die  bekannten  Temper- 
öfen mit  gußeisernen  Glühtöpfen  in  Anwendung; 
die  Oefen  werden  in  der  Regel  mit  Steinkohlen 
gefeuert,  Gasfeuerungen  bilden  jetzt  noch  Aus- 
nahmen. Bei  allen  Temperöfen  würden  zur  Kon- 
trolle die  selbstregistrierenden  Pyrometer  gute 
Dienste  leisten,  mir  ist  jedoch  nur  eine  Gießerei 
bekannt,  in  welcher  der  Apparat  verwendet  wird. 

Nebenstehende  Abbild.  2 und  3 zeigen  einen 
weniger  bekannten  Temperofen,  der  wohl  zu  den 
ältesten  seiner  Art  zahlt,  jedoch  auch  jetzt  noch 
in  Gebrauch  ist.  Ein  aus  vier  feuerfesten  Stein- 
platten (a)  zusammengesetztes  Gefäß  ruht  auf 
einer  Rollschicht  feuerfester  Steine  (b),  die 
ihrerseits  auf  einer  starken  Eisenplatte  (c)  sitzt. 
Das  Ganze  wird  getragen  von  einem  Block  (d) 
aus  Ziegelmauerwerk.  Die  das  Gefäß  bildenden 
Steinplatten  sind  mit  kleineren  Platten  (e)  aus 
feuerfestem  Material  gegen  da.s  Außengemäuer 
versteift,  so  daß  zwischen  dem  Gefäß  und  dem 
Außengemäucr  kleine  Schächte  (f)  entstehen, 
welche  die  Feuerungsräume  bilden.  In  diesen 
Schächten  wird,  nachdem  das  Gefäß  mit  Guß- 
stücken und  Tempererz  gefüllt  ist,  ein  Koks- 
feuer unterhalten,  wobei  die  heißen  Feuergase 
gezwungen  werden , durch  Löcher  im  Deckel 
(g)  des  Ofens  abzuziehen,  dabei  die  obersten 
Partien  des  Gefäßinhalts  erhitzend,  während  die 
Temperatur  der  Feuerung  seitwärts  durch  die 
Steinwände  des  Gefäßes  in  das  Innere  über- 
tragen wird.  Die  Feuorungsschächte  werden  in 
der  Doppelschicht  4 bis  5 mal  mit  Koks  gefüllt ; 
dabei  ist  zu  beachten,  daß  der  Koks  gleichmäßig 
verteilt  wird  und  gleichmäßig  hcrunterbrennt,  an- 
dcrfalls  muß  durch  Schüren  nachgeholfen  werden. 

Diese  Oefen  arbeiten  gut,  nutzen  den  Brenn- 
stoff ziemlich  vollkommen  aus  und  sind  einfach 
und  billig  in  der  Anlage  wie  im  Betrieb,  da- 
gegen haben  sie  den  Nachteil,  daß  die  Arbeiter 
durch  die  aus  dem  Deckel  des  Ofens  tretenden 
heißen,  gewöhnlich  Kohleno.xyd  enthaltenden 
Feuergase  sehr  belästigt  werden. 


Ueber  die  Chrombestimmung  im  Stahl,  insbesondere 
bei  Anwesenheit  von  Wolfram. 


Von  G.  V.  K n 0 r r e. 


In  einer  Arbeit  „Ueber  die  Trennung  des 
Chroms  vom  Eisen  und  Aluminium“ 
habe  ich  im  Jahre  1903*  gezeigt,  daß  .sich  das 


• „Zeitsebr.  f.  angew.  Cbem.“  1003  lieft  46  Seite 
1098  bis  1107.  In  der  Arbeit  befindet  sich  eine  Zu- 
Bammenstellung  der  bisherigen  VerölTentliehungen  Ober 
die  Einwirkung  von  l’orsulfat  auf  Chromoxydver- 
bindungen. 


(Nachdruck  rerboten.) 

Cltrom  in  Chromoxydsalzen  durch  Persulfat  glatt 
und  quantitativ  zu  Chromsäure  oxydieren  läßt. 
Zerstört  man  nach  vollendeter  Oxydation  durch 
längeres  Kochen  den  Uelierschuß  an  Persulfat, 
so  läßt  sich  die  Chromsäure  in  bekannter  Weise 
maßanalytisch  bestimmen:  durch  Zusatz  einer 
ül)erschüssigen,  abgemessenen  Menge  von  titrierter, 
mit  Scliwcfelsäure  nngesäuerter  Eisenvitriollösung 
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reduziert  man  die  Chromsäure  (;emäß  der  Re- 
aktionsgleichung : 

6 FeSO«  + 2 CrOs  -f-  6 H* SO4  = .3  Fei  Si  Ou 
+ CnSi  O12  + 0 IIiO 

und  ermittelt  darauf  den  Ueherschuß  an  Ferro- 
salz  durch  Titration  mit  Permanganat.  Aus 
den  im  Abschnitt  V der  genannten  Arbeit  (Seite 
1103  bis  1105)  mitgeteilten  Versuchen  Nr,  1, 
2,  3 und  4 ergibt  sich,  daß  man  auf  dem  an- 
gegebenen Wege  die  Chromltestimmung  mit  einer 
für  die  meisten  Zwecke  ausreichenden  Genauig- 
keit durchführen  kann,  und  daß  dabei  die  An- 
wesenheit selbst  größerer  Mengen  von  Ferri- 
salzen  (sowie  von  Kupfersalzen)  nicht  störend 
ein  wirkt. 

Es  liegt  auf  der  Hand,  daß  man  nach  diesem 
Verfahren  auch  den  Chromgehalt  in  Stahlen 
unter  gleichzeitiger  Bestimmung  des  ülangan- 
gehaltes*  wird  ermitteln  können.  Nach  dem 
Erscheinen  der  oben  genannten  Arbeit  ist  es  in 
der  Tat  von  verschiedenen  Seiten  empfohlen 
worden,  bei  der  Analyse  von  Chromstählen  die 
Oxydation  des  Chroms  durch  Kochen  mit  Per- 
suifat  zu  bewirken.  F.  Ibbotson  und  R.  How- 
den**  lösen  die  Stahlprobe  in  Salpetersäure  und 
bewirken  die  Oxydation  des  Chroms  durch  Per- 
sulfat unter  gleichzeitigem  Zusatz  von  etwa  0,01  g 
Silbernitrat***;  etwa  ausgeschicdcncs  Mangan- 
dioxydhydrat  wird  darauf  abfiltriert  und  nach 
Zusatz  von  überschüssigem  Ammoniumazetat  die 
Chromsäure  durch  Bleiazetat  als  unlösliches  Blei- 
chromat gefällt;  letzteres  wird  in  verdünnter 
Salpetersäure  gelöst  und  die  Chromsäure  in  be- 
kannter Weise  mit  Ferrosalz  und  Permanganat 
titriert.  Harry  Edw.  Waltersf  oxydiert  mit 
Persulfat  unter  Zusatz  etwas  größerer  Mengen 
von  Silbernitrat  (etwa  0,1C  g AgNOs  auf  1,23  g 
der  Stahlprobe);  dadurch  wird  das  Chrom  in 
Chromsäure,  das  Mangan  in  Uebermangansäure 
übergeführt;  durch  Titration  eines  aliquoten 
Teiles  der  Lösung  mit  Ferrosalz  und  Perman- 
ganat wird  die  Summe  von  Chrom  und  Mangan, 
durch  Titration  eines  zweiten  aliquoten  Teiles 
mit  Natriumarsenit  der  Gehalt  an  Mangan  er- 
mittelt; aus  der  Differenz  beider  Titrationen 
ergibt  sich  der  Chrouigehalt. 


* l'cbcr  die  ManganbeBtinimung  nach  dom  l‘or- 
Bulfatvorraliren  vergi.  die  früheren  Arbeiten  des  Ver- 
foHserH,  „Zeituchr.  f.  aiigew.  ('hem.“  1'.I01  S.  114!»  bis 
1162  und  1903  8.905  bis  911;  ferner  A.  Ledebur, 
Leitfaden  für  Kisenhütten-I.ahoratorien,  VI.  Auflage 
8.  92  bis  94;  II.  Lfidort,  „Zoitsehr.  f.  aiigow.  (“hem.“ 
1904  8.  423  und  endlich  die  letzte  Arbeit  des  Ver- 
fassers, „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  11  8.  380  (l'eber 
die  Manganbestimmung  bei  Anwesenheit  von  Wolfram). 

•*  „Chem.  News“  Hil.  90,  1904  .8.  3'20  bis  321; 
„(Jhem.  Zentralbl.“  1905  Hd.  1 8.  562. 

•**  Bezüglich  des  Zusatzes  von  Silbersalz  vergi. 
H.  Marshall,  „Proceed.  lioval  socictv  of  Edin- 
burgh“ 1900  Bd.  23  8.  163. 

f „.louni.  Americ.  (3iem.  soe.“  Bd.  27  1905  Seite 
1550  bis  1553;  ,(.3iem.  Zentralbl.“  1906  Bd.  1 8.595. 


Ferner  macht  A.  Kleine  Angaben*  über 
die  Chrom-  und  Manganbestimmung  nach  dem 
vom  Verfasser  beschriebenen  Persulfatverfahren. 
Die  von  Kleine  in  seiner  zweiten  Veröffent- 
lichung mitgeteilten  Beleganalysen  beweisen  die 
Genauigkeit  des  Verfahrens  zur  Chrombestim- 
mung.** Die  vorherige  Entfernung  des  Eisens 
nach  der  Roth  eschen  Aether-Ausschüttelungs- 
methodo  — wie  sie  von  A.  Kleine  vorgenominen 
wird  — erscheint  indessen  nach  den  Erfahrungen 
des  Verfassers  als  überflüssig,  und  kompliziert 
lediglich  das  Verfahren.*** 

I.  Ohne  vorherige  Entfernung  des  Eisens 
bestimmte  ich  neuerdings  das  Chrom  nach  dem 
Persulfatverfahren  in  mehreren  Proben  von 
Chromstählen,  die  mir  von  der  Firma  Ge- 
brüder Böhler  & Co.,  Aktiengesellschaft, 
Gußstahlfabrik  Kapfenberg,  freundlichst  zur 
Verfügung  gestellt  worden  waren. 

Die  Ergebnisse  dieser  .Analysen  sind  in  der 
folgenden  Tabelle  zusammengestellt : 


üummrr 

der 

Probe 

Chronicebalt  ln 
Prozenten 

AnV.be! 

M.BKan 

\ 

1 

1,20 

■ a)  1,25 

0,48 

b)  1,22 

0,45 

2 

1,59 

a)  1,60 

— 

b)  1,63 

— 

c)  1,.59 

0,38 

3 

1,98 

a)  -2,01 

0,48 

NB.  Die  Brntlmmunsrrn 

b)  1,96 

0,48 

in  der  Probe  Xr.  3 
wurden  von  Urn.Stud. 

4 

2,31 

a)  2,26 

0,30 

Löwenatoin  auHge- 

b)  2,35 

0,32 

fuhrt. 

5 

0,26 

a)  0,24 

— 

1 

b)  0,25 

— 

c 

14,60 

14,54 

0,35 

— 

0,38 

Bei  der  Ausführung  der  Bestimmung 
sind  die  folgenden  Einzelheiten  zu  l)eachten : 
Die  Menge  der  abzuwägenden  Probe  bemißt  man 
zweckmäßig  nacli  dem  Chromgtdialte.  Bei  Proben 
mit  geringem  Chroragehalte  (wie  z.  B.  Nr.  5) 
verwende  man  6 bis  10  g;  bei  solchen  mit  mehr 

* „Stahl  und  Eisen“  1905  Nr.  22  8.  1.305  bis  1.306 
und  1906  Nr.  7 8.  396. 

*•  Wenn  Kleine  bei  der  Manganbestimmung 
Werte  erhält,  die  rcgelmüBig  um  eine  Kleinigkeit 
niedriger  aiisfallon,  als  die  nach  dem  Uampeschrn 
Chloratverfahren  erhaltenen,  so  ist  das  vielleicht  dar- 
auf zurUckzuführen,  daß  bei  der  von  Kleine  ge- 
wählten Ausführurigswoise  noch  Chloride  in  der  Flüssig- 
keit Vorlagen.  Ueber  den  Einfluß  der  ('hloride  habe 
ich  schon  in  meiner  ersten  Verölfentlichung,  „Zeitschr. 
f.  aiigew.  Chem.“  1901  8.  1158  und  1159  (Versuche 
46,  47  und  48|,  Angaben  gemacht  und  gezeigt,  daß 
bei  Anwesenheit  von  Chloriden  leicht  zu  niedrige 
Worte  erhalten  werden. 

Auch  bei  der  .Manganbestimmung  nach  dem 
Persulfatverfahren  ist  eine  vorherige  Entfernung  des 
Eisens  iiic.ht  erforderlich.  Nur  für  den  Fall,  daß  es 
sich  um  die  Bestimmung  minimaler  Mengen  von 
3Iangan  handelt,  dürfte  die  vorherige  Entfernung  des 
Eisens  (durch  Fällung  mit  Zinko.vyd  oder  nach  dem 
Kotheschen  Verfahren)  von  Vorteil  sein. 
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als  etwa  0,5  ®/o  Chrom  (wie  den  Proben  Nr.  1 
bis  4)  genügen  dagegen  schon  Substanzmengen 
von  1,5  g bis  G g,  und  bei  sehr  chromreichen 
Stahlen,  Ferrochrom  und  dergleichen  schon 
Mengen  von  unter  1 g.  Ist  der  ungefähre  Chrom- 
gehalt nicht  bekannt,  so  verwende  man  3 bis  6 g 
der  Probe ; zeigt  die  Lösung  nach  der  O.vj'dation 
eine  intensive  Gelbfärbung,  so  wird  die  Titration 
nicht  mit  der  Gesamtmenge,  sondern  nur  mit  einem 
aliquoten  Teil  der  Lösung  vorgenommen.  — Das 
Lösen  der  Probe  erfolgt  in  v e r d ü n n t e r S c h w e - 
felsäure,  wobei  man  zuerst  gelinde  erwärmt, 
zum  Schluß  — wenn  die  Einwirkung  der  Säure 
nachläßt  — bis  zum  Sieden  erhitzt.  Zuerst  löst 
sich  das  Eisen,  zum  Schluß  das  Chrom. 

Bei  den  Proben  Nr.  1 bis  5 (mit  0,18  bis 
2,17  ®/o  Chrom)  machte  es  keine  Schwierigkeiten, 
mit  etwa  20  prozentiger  Schwefelsäure  alles 
Chrom  in  Lösung  zu  bringen  (die  Chromstälile 
Nr.  3 und  4 erforderten  allerdings  schon  ein 
etwas  längeres  Koclien).  Bei  der  Probe  Nr.  G 
mit  14,54  ®/o  Chrom  gelang  es  dagegen  auch 
durch  längeres  Erhitzen  mit  15-  bis  20  prozen- 
tiger Schwefelsäure  nicht  mehr,  eine  vollstän- 
dige Lösung  des  t’hroms  zu  erzielen;  diese  er- 
folgte aber  glatt  bei  Verwendung  von  kon- 
zentrierterer Schwefelsäure  (1  Volumen 
Schwefelsäure  auf  2 Volumen  Wasser),* 

Dipl.-Ing.  0.  Nöther  konnte  selbst  bei  einem 
Ferrochrom  mit  rund  33  ®/o  Chrom  durch  längeres 
Kochen  mit  etwa  50prozentigcr  Schwefelsäure 
alles  Chrom  in  Lösung  bringen  (er  fand  dal)ei 
den  Chromgchalt  nach  der  Persulfatmcthode  im 
Durchschnitt  zu  33,39  <*/o,  beim  Aufschließen  des 
Ferrochroms  mit  Magnesia  und  Natriumkalium- 
karbonat im  Durchschnitt  zu  33,37  ®/o). 

Will  man  nach  erfolgter  Jjösung**  die  O.xy- 
datiou  mit  Persulfat  vornehmen,  so  ist  dabei  zu 
beachten,  daß  durch  die  Anwesenheit  größerer 
Mengen  von  freier  Säure  die  vollständige  Oxy- 
dation des  Chroms  verhindert  werden  kann. 
Deswegen  neutralisiert  man  zunächst  die  freie 
Säure  durch  Ammoniak  (bezw.  Kalilauge  oder 
Sodalösung),  fügt  dann  Persulfatlösung  (etwa 
120  g (NH4),  SjOg  im  Liter)  in  kleineren  An- 
teilen hinzu,  bis  ilas  Ferrosulfat  o.xydiert  ist 
(daran  erkenntlich,  daß  bei  Zusatz  von  Am- 
moniak an  der  Eintropfstelle  ein  rotbrauner 
Niederschlag  von  Eisenhydroxyd  entsteht),  und 
endlich  noch  einen  Ucberschuß  von  25  bis  40  ccm 
der  Pcrsulfatlösuug. 


• Vergl.  die  Aiigabon  von  A.  Burger  über  das 
Verhalten  des  Chroms  gegen  !<ehwofel8äuro.  Ber.  d. 
Chem.  Oes.  Bd.  39,  190(5,  S.  4068  bis  4072. 

••  In  der  Flüssigkeit  etwa  su.spemtierte  scdiwarze 
Kohlenstoifpartikclchen  brnuclien  nicht  abGltriert  zu 
werden ; diese  l’artikeichcn  lassen  sich  bei  einiger 
Uobung  leicht  von  dom  spcziGsch  schwereren,  am  Boden 
beflndlichon  schwarzen  (!brompulver  unterscheiden ; 
letzteres  muß  selbstverständlich  vollkommen  in  Lösung 
gegangen  sein. 


Will  man  an  Pcrsulfat  sparen,  so  kann  man 
auch  die  Oxydation  des  Ferrosulfats  statt  durch 
Persulfat  mit  Salpetersäure  bewirken.  In  diesem 
Falle  versetzt  man  die  noch  heiße  schwefelsaure 
Lösung  der  Probe  allmählich  mit  kleinen  Mengen 
von  Salpetersäure  und  erhitzt  zum  Sieden;  nach 
erfolgter  Oxydation  des  Ferrosalzes  stumpft 
man  dann  die  überschüssige  Säure  durch  Am- 
moniak (oder  Sodalösung)  ab  und  versetzt  mit 
etwa  40  ccm  der  Persulfatlösung  (oder  5 g 
festem  Amraoniurapersulfat).  In  jedem  Falle 
verdünnt  man  darauf  die  Flüssigkeit  auf  400 
bis  500  ccm,  fügt  20  ccm  verdünnte  Schwefel- 
säure (spez.  Gewicht  1,1G  bis  1,18)  hinzu*  und 
erhitzt  20  bis  30  Minuten  lang  zum  Sieden. 
Enthält  die  Probe  Mangan,  so  scheidet  sich 
dieses  als  Mangandioxydhydrat  aus.  Der  Nieder- 
schlag wird  durch  ein  dichtes  Filter  abtiltriert, 
ausgewaschen  und  kann  dann  eventuell  zu  einer 
gesonderten  Manganbestimmung  benutzt  werden. 
Im  Filtrate  bestimmt  man  das  Chrom  maß- 
analytisch. 

Liegen  nur  kleinere  Mengen  von  Mangan 
und  Chrom  vor,  so  ist  es  zweckmäßig,  statt 
mit  freier  Flamme  zu  erhitzen,  den  Kolben  eine 
Stunde  lang  in  ein  kochendes  Wasserbad  einzu- 
stellen. Enthält  die  Probe  Mangan  (entsteht 
also  beim  Sieden  ein  Niederschlag),  so  kann 
man  sicher  sein,  daß  die  Oxydation  des  Chrom- 
oxyds zu  Chromsäure  eine  quantitative  ist,  denn 
die  Ausscheidung  des  Mangandioxydhydrates  be- 
ginnt erst  nach  vollständiger  O.xydation  des 
Chroms.  Enthält  die  Probe  kein  Mangan,  so 
ist  es  zweckmäßig,  nach  dem  Zusatz  des  Per- 
sulfats zunächst  nur  etwa  10  Minuten  zum 
Sieden  zu  erhitzen,  daun  nach  Abkühlung  auf 
etwa  50®  eine  neue  Portion  von  Pcrsulfat 
hinzuzufügen  — ungefähr  die  Hälfte  der  zuerst 
angewandten  Menge  — und  schließlich  20  Minuten 
lang  zu  kochen,** 

Handelt  es  sich  lediglich  um  die  Chrom- 
bestimmung und  verzichtet  man  auf  die  gleich- 
zeitige Mauganbestimmung,  so  kann  man  der 
schwefelsauren  Lösung  der  Probe  von  vornherein 
etwas  Mangansulfat  zufügen,  um  sicher  zu  sein, 
daß  eine  vollständige  0.xydation  des  Chroms  zu 
Chromsäure  stattgefunden  hat.  Allerdings  muß 
dann  das  ausgeschiedene  Mangansujieroxydhj'-drat 
abflltriert  werden,  was  bei  manganfreien  Proben 
sonst  W'egfallen  würde. 

Bezüglich  der  Ausführung  der  Titration 
seien  noch  die  folgenden  Einzelheiten  angeführt. 
Aus  der  eingangs  angeführten  Reaktionsgleichung 


* Eine  gewisse  Menge  freier  Schwefelsäure  muß 
vorhanden  sein,  um  das  Ausfallen  crlieblichcrer  MengiMi 
von  basischem  Fcrrisulfat  zu  verhindern. 

••  Schon  bei  etwa  80®  beginnt  ein  Aufperlen  der 
Flüssigkeit  infolge  von  SBuerstofTentwicklimg.  Diu 
Zoitdauor  des  Kochens  bemesse  man  erst  vom  Beginn 
des  wirklichen  Siedens  an. 
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ergibt  sich,  daß  3 Atome  Eisen  (3  X 55,88) 
1 Atom  Chrom  (52,12)  entsprechen;  der  Eisen- 

52  12 

titer  ist  al.so  mit  dem  Faktor  ---  - = 0,3109 

zu  multiplizieren,  um  den  Chrom  titer  der 
Permangauatlösuug  zu  erhalten. 

Die  angesfiuerte  Eisenvitriollösung  ist  nicht 
absolut  titerbestandig;  daher  muß  der  Gehalt 
derselben  etwa  jeden  zweiten  Tag  durch  Titra- 
tion mit  der  Permanganatlösung  kontrolliert 
werden.  Das  folgende  Beispiel  diene  zur  Klar- 
stellung der  Rechnungen : 

2,1786  g der  Probe  Nr.  4 (vergl.  die  Ta- 
belle, Analyse  Nr.  4 b)  wurden  in  Schwefelsäure 
(1:1)  gelöst  und  die  Oxydation  in  vorstehend 
beschriebener  Weise  ausgeführt.  Zur  Titration 
diente  eine  Permanganatlösung,  von  welcher 
1 ccm  4,387  mg  Eisen  oder  0,3109  X 4,387 
= 1,364  mg  Chrom  entsprach.  Durch  einen 
Vor  versuch  wurde  ermittelt,  daß  25  ccm  der 
zur  Reduktion  verwendeten  Eisenvitriollösung 
27,35  ccm  obiger  Permanganatlösung  ver- 
brauchten. Auf  Zusatz  von  25  ccm  dieser 
Vitriollösuug  zu  der  das  Chrom  als  Chromsäure 
enthaltenden  Lösung  der  Probe  war  die  Färbung 
der  Flüssigkeit  noch  gelbgrün,  nach  Zusatz  von 
weiteren  25  ccm  wurde  sie  aber  rein  grün. 
Nach  starker  Verdünnung  wurde  nunmehr  der 
Ueber.sehuß  an  Ferrosalz  durch  Titration  mit 
Pcrmanganatlösung  ermittelt;  verbraucht  wurden 


dabei  17,20  ccm. 

50  ccm  Yitriollösung  entsprechen 

2X  27,35  54,70  ccm 

Per  UeberecLuü  an  Ferrosalz  ent- 
spricht   17,20  „ 

Der  Chromsäurc  entsprechen  demnach  37,50  ccm 


Daraus  berechnet  sich  die  Menge  des  Chroms  zu 
37,5  X 1,364  mg  = 0,05114  g oder  2,35  •’/o. 

Wesentlich  ist  es,  vor  der  Titration  des 
Ueberschus.ses  an  Ferrosalz  stark  zu  verdünnen, 
um  in  der  durch  Chromoxydsulfat  grün  gefärbten 
Flüs.sigkeit  die  Endreaktion  deutlich  erkennen 
zu  können;  sind  einige  Tropfen  I’ermanganat 
im  Ueberschuß  vorhanden,  so  entsteht  eine 
lavendellilaue  Färl)ung. 

Hauptbedingung  für  das  Erzitden  richtiger 
Ergebnisse  bei  der  Titration  ist  stets,  daß  man 
das  überschüssige  Persulfat  vorher  durch  län- 
geres Kochen  vollständig  zerstört  hat,  da  sonst 
die  Uebcrschwefelsäure  — ebenso  wie  die  Chrom- 
säure — das  zugefügto  Ferrosalz  zu  Ferrisalz 
oxydieren  und  man  dann  zu  hohe  Werte  für 
den  Cbromgehalt  finden  würde. 

TI.  Chr 0 nibesti  m m u ng  bei  Anwesen- 
heit von  Wolfram.  Handelt  es  sich  um  die 
Chroinbestinimung  in  Stählen,  die  außer  Chrom 
noch  Wolfr.ani  enthalten,  so  bleibt  beim  Lösen 
der  I’robe  in  Schwefelsäure  ein  schwarzes  Pul- 
ver von  metallischem  Wolfram  ungelöst  zurück. 
Oxydiert  man  darauf  das  Ferrosalz  durch  Auf- 


kochen mit  Salpetersäure,  oder  erwärmt  man  mit 
überschüssiger  Persulfatlösung,  so  wird  das  Wolf- 
rampulver zu  Wolframsäurehydrat  oxydiert.* 
Kleinere  Mengen  von  ausgeschiedener  Wolfram- 
saure  stören  bei  dem  vorstehend  beschriebenen 
Verfahren  zur  Chrombestimmung  nicht  sonder- 
lich, größere  Mengen  von  Wolframsäurehydrat 
dagegen  müssen  vor  der  Titration  unbedingt 
abfiltriert  werden.** 

Um  das  lästige  Abfiltrieren  des  Wolfram- 
säurehydrats zu  umgehen,  wurde  vom  Verfasser 
versucht,  das  Hydrat  durch  Zusatz  von  Natrium- 
phosphat in  lösliche  Phosphorwolframsäure  über- 
zufUhren.  Versetzt  man  nämlich  ein  lösliches 
Wolframat  mit  Natriumphosphat,  so  läßt  sich  aus 
dieser  Lösung  durch  Kochen  mit  Mineralsäuren 
Wolframsäurehydrat  nicht  mehr  abscheiden, 
und  zwar  infolge  der  Bildung  von  löslicher  Phos- 
phorwolframsäure. Es  mußte  nun  zunächst  ge- 
prüft werden,  ob  die  Anwesenheit  von  Phosphor- 
wolframsäure nicht  bei  der  Titration  der  Chrom- 
säure mit  Ferrosalz  und  Permanganat  störend 
einwirkt. 

Die  Lösung  von  0,3180  g Kaliumbichromat 
wurde  mit  Natriumparawolframat  — enthaltend 
0,8846  g WO3  — und  mit  20  ccm  Natrium- 
pbosphatlösung  (1  Teil  NajHPO^  12  H*0 
gelöst  in  10  Teilen  W’^asser)  versetzt,  darauf 
mit  Schwefelsäure  angesäuert  und  die  Chrom- 
säurc in  bekannter  Weise  titriert. 

1 ccm  der  verwendeten  Permanganatlösung 
entsprach  2,4082  mg  Eisen ; daraus  berechnet 
sich  der  Chromtiter  zu  2,4082  X 0,3109 

= 0,7487  mg.  Pcrm.„K.n.t 

Die  zugefügte  Menge  von  EiMenvitriol  ccm 
entsprach 164,2 

Der  UebcrschuB  an  Ferrosalz  . . . 14,8 

Der  Cbromsäure  entsprachen  demnach  149,4 

Die  in  Form  von  Bichromat  vorliegende  Chrom- 
menge  ergibt  sich  also  zu  149,4  X 0,0007487 
= 0,1119  g.  .\us  der  Formel  K2Cr*07  be- 
rechnet sich  der  Chromgehalt  in  der  angewandten 
Menge  von  0,3180  g zu  0,1125. 

Ferner  wurden  von  einer  verdünnten  T.ösung 
von  Kaliumbichromat  je  20  ccm  mit  der  Pipette 
entnommen  und  nach  Zusatz  von  Ferrosulfat  mit 
der  obigen  Permanganatlösung  titriert.  Ohne 
Zusatz  von  ^\■  0 1 f r a m a t und  h 0 s p h a t 

entsprach  die  Chromsäure:  a)  102,45  ccm, 

b)  102,25  ccm  Permanganat.  .\uf  Zusatz  von 
25  ccm  einer  Natriumparawolframatlösung  (enthal- 
tend 0,4423  g WO3)  und  20  ccm  Natriumphosphat- 
lösung (1  : 10)  wurden  gebraucht:  c)  102,35  ccm 

* Niemals  erfolgt  dahoi  eine  quantitative  Ab- 
Hchciduiig  des  Wolframs  als  Wolframsäurohydrat,  viel- 
mehr bleibt  stets  ein  erheblicher  Teil  in  Lösung. 

••  Auch  F.  Ib  bot  so  II  und  H.  Howden  geben 
(a.  a.  O.)  bereits  an,  dab  kleinere  Mengen  ausgoschie- 
dener  Wolframsäure  nicht  sonderlich  störend  ein- 
wirken, größere  abzufiltrieren  sind. 
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Permanganat,  ferner  bei  einem  Zusatz  von  50  ccm 
der  gleichen  Wolframatlösung  (0,8846  g WÜ3 
enthaltend)  und  20  ccm  Natriumphosphat: 
d)  102,20  ccm  Permanganat,  und  endlich  mit 
100  ccm  Wolframatlösung  tl,76ü2  g WO3)  und 
20  ccm  Phosphat:  e)  102,40  ccm  Permanganat. 

Aus  den  angeführten  Versuchen  folgt,  daß 
ein  schädlicher  Einfluß  der  Phosphorwolfram- 
sdure  sich  bei  der  Titration  von  Chromsfture 
mit  Ferrosalz  und  Permanganat  nicht  bemerkbar 
macht.  In  Gemischen  von  Chromaten  und  "Wolf- 
ramaten  kann  also  nach  Zusatz  einer  aus- 
reichenden Menge  von  Phosphat  ohne  weiteres 
die  Titration  der  Chromsäurc  bewirkt  werden. 

— Nach  Ausführung  dieser  Vorversuche  konnte 
nunmehr  daran  geschritten  werden,  die  Chrom- 
bestimmung auf  dem  beschriebenen  Wege  auch 
in  Chromwolframstilhlen  zu  versuchen. 

Proben  von  derartigen  Stählen  verdanke  ich 

— ebenso  wie  die  der  Chromstähle  Nr.  1 bis  6 
(vergl.  Abschnitt  I)  — der  Firma  Gebr.  Böhler 
& Co.,  Aktiengesellschaft. 

Die  Bestimmung  des  Wolfraragelialtes  er- 
folgte nach  der  von  mir  Inischricbenen  Benzidin- 
methode.* 

Nach  dem  Wolframgehalte  angeordnet  ent- 
hielten die  Proben: 

Nr.  1 4,08  »/o  W 

»2 8,61  , „ 

„3 10,41  „ „ 

.4 19,08  „ „ 


W’ie  aus  den  diesbezüglichen  Angaben  in  der 
Literatur  ersichtlich,  ist  es  bei  höhere  n Wolf- 
ramgehaltcn  nicht  immer  ganz  leicht,  durch  Be- 
handlung mit  Sätiren  einen  vollständigen  Auf- 
schluß zu  erzielen.  Als  z.  B.  die  Probe  Nr.  3 
(mit  10,41  ®/o  Wolfram)  dreimal  mit  Königs- 
wasser auf  dem  Wasserbade  zur  Trockne  gedampft, 
darauf  der  Rückstand  mit  überschüssiger  ver- 
dünnter Schwefelsäure  aufgenommen  und  bis  zum 
Entweichen  von  Schwefelsäuredämpfen  eingeengt 
wurde,  ließ  sich  in  der  au^eschiedeuen  Wolf- 
ramsäure, die  durch  Schmelzen  mit  Soda  im 
Platintiegel  aufgeschlossen  wurde,  noch  ein  Gehalt 
von  0,1 1 ®/o  Chrom  (bezogen  auf  das  Gewicht  der 
Stahli)robe)  nachweisen.  — Wie  ich  gefunden 
ließ  sich  ein  vollständiger  Aufschluß  bei  allen 
von  mir  untersuchten  Proben  (Nr.  5 enthielt 
25  ®/o  Wolfram)  bequem  auf  dem  folgenden  Wege 
erzielen : 

Die  Probe  (je  nach  der  Chrommenge  sind 
1 bis  5 g ahzuwägen)  wird  in  45-  bis  50 pro- 
zentiger Schwefelsäure  (1  Vol.  Säure  auf  2 Vol. 


• „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  24  8.  1489.  An  Stelle 
von  Benr.idinclilorhydrat  läßt  sich  — wie  ich  neuer- 
dings gefunden  — auch  Tolidinchlorhydrat  verwenden. 

Der  Zusatz  von  Schwefelsäure  kann  dann  hei  der 
Fällung  der  'NVolframsäure  Wegfällen. 


Wasser)  gelöst;  man  erwärmt  dabei  zuerst  ge- 
linde, zum  Schluß,  wenn  die  Einwirkung  der 
Säure  nachläßt,  bis  zum  lebhaften  Sieden  und 
unterhält  letzteres  — unter  zeitweiligem  Ersatz 
des  verdampfenden  Wassers  — bis  keine  Spur 
von  Wasserstoffentwicklung  mehr  erkennbar  ist ; 
darauf  fügt  man  allmählich  in  kleinen  Mengen 
Salpetersäure  (spez.  Gew.  1,2)  hinzu  und  erwärmt 
zuerst  gelinde,  dann  einige  Minuten  bis  zum 
Sieden,*  um  das  Ferrosulfat  in  Ferrisulfat 
und  das  schwarze  Wolframpulver  in  Wolfram- 
säurehj’drat  überzuführen ; das  Kochen  mit  Sal- 
petersäure ist  fortzusetzen,  bis  das  metallische 
Wolfram  vollständig  verschwunden  und  zu  gelbem 
(gelbbraunem)  Wolframsäurehydrat  oxydiert  ist. 

Um  nun  lösliche  Phosphorwolframsäure  zu 
erzeugen,  genügt  cs  nicht,  einfach  Natrium- 
phosphat zuzufügen,  sondern  man  muß  die  saure, 
mit  Natriumphosphat  versetzte  Flüssigkeit  zu- 
nächst durch  Zusatz  eines  Ueberschusses  von 
konzentrierter  Kalilauge  (oder  Natronlauge) 
alkalisch  machen,  um  lösliches  Wolframat  zu 
erzeugen ; dabei  fügt  man  die  Lauge  unter  Um- 
schüttein  in  kleinen  Portionen  hinzu,  bis  die 
Flüssigkeit  rotes  Lackmuspapier  schließlich 
intensiv  blau  färbt.  Um  nicht  zu  viel  Lauge 
hinzusetzeu  zu  müssen,  ist  beim  Lösen  und  O.xy- 
dieren  der  Probe  darauf  zu  achten,  mit  mög- 
lichst wenig  Säure  auszukommen.  Die  alkalisch 
gemachte  Flüssigkeit  versetzt  man  dann  langsam 
unter  Umschütteln  mit  verdünnter  Schwefelsäure, 
bis  sich  der  starke  Niederschlag  von  Eisenhy- 
droxj'd  nach  einiger  Zeit  wieder  klar  gelöst  hat, 
wobei  das  Hinzufügeu  eines  allzu  großen  Ueber- 
schusscs  von  Säure  möglichst  zu  vermeiden  ist, 
um  nachher  bei  der  ().\ydation  mit  Persulfat 
ohne  weiteres  eine  quantitative  Ueberführung 
des  Chroms  in  Chromsäurc  bewirken  zu  können. 

War  der  Aufschluß  der  Probe  gelungen,  so 
muß  beim  Ansäuern  eine  klare  Lösung  entstehen, 
indem  das  Wolfram  nunmehr  als  Phosphorwolf- 
ramsäurc  in  Lösung  bleibt.**  Nach  Zusatz  von 
Persulfat  (30  bis  50  ccm  der  Lö.suug  von  120  g 

• Bei  der  Oxydation  mit  Salpetersäure  ist  Vor- 
sicht geboten,  um  ein  Ueberschäumon  zu  vermeiden; 
wird  die  Reaktion  etwa  zu  heftig,  so  kühle  man  sofort 
durch  Eintauchen  des  Kolbens  in  kaltes  Wasser. 

**  Versetzt  man  Natrium  wolframat  mit  Natrium- 
phosphat, so  tritt  — wie  schon  oben  erwähnt  — beim 
Ansäuern  eine  Ausscheidung  von  Wolframsäurchydrat 
nicht  mehr  ein;  fällt  man  aber  aus  der  Natrium- 
wolframatlösung  vorher  durch  Kochen  mit  Salpeter- 
säure gelbes  Wolframsäurehydrat  aus  und  fügt  dann 
erst  Natriumphosphat  hinzu,  so  löst  sich  das  gelbe 
Hydrat  nicht;  gibt  man  aber  darauf  Lauge  bis  zur 
alkalischen  Reaktion  hinzu  und  säuert  wieder  an,  so 
bleibt  die  Flüssigkeit  jetzt  infolge  der  Bildung  von 
Phospborwolfranisäure  klar.  — Diese  Verhältnisse 
erklären  es  auch,  warum  cs  nicht  gelang,  C'hrom- 
wolframstählo  und  Wolframstählc  unter  Zusatz  von 
Natriumphosphat  (oder  Phosphorsäure)  in  Salpeter- 
säure oder  in  Schwefelsäure  und  Salpetersäure  direkt 
klar  zu  lösen. 
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(NH4)jSj08  im  Liter,  oder  etwa  5 g festes 
Salz)  und  Verdünnen  auf  400  bis  500  ccm 
schreitet  man  zur  Oxydation  des  Chroms,  ent- 
weder durch  längeres  Kochen  ül)er  freier  Flamme, 
oder  aber  durch  ein  einstiindiges  Einstellen  des 
Kolbens  in  ein  kochendes  Wasserbad  (vergl.  die 
darüber  im  Abschnitt  I gemachten  näheren  An- 
gaben). 

Infolge  der  Anwesenheit  reichlicherer  Mengen 
von  Pliosphorsaure*  verzichtet  man  im  vorliegen- 
den Falle  zweckmäßig  auf  die  gleichzeitige  Man- 
ganbestimmung  und  nimmt  die  Bestimmung  am 
besten  in  einer  gesonderten  Probe  nach  meinen 
früheren  Angaben  über  die  Manganbestimmung 
bei  Anwcsenlieit  von  Wolfram**  vor.  Die  wie 
vorstehend  beschrieben  ausgeführten  Chrombestim- 
mungen lieferten  bei  den  fünf  Proben  von  Chrom- 

* Uobor  den  EinBuß  der  Phosphorsäure  auf  die 
Fällung  des  Mangans  durch  I'orsulfat  vergl.  meine 
früheren  Angaben:  „/eitschr.  f.  angow.  Chom.“  1903 
S.  910  Abschnitt  IV. 

••  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  11  S.  880. 


wolframstählen  (Nr.  1 bis  5)  die  in  der  folgenden 
Tabelle  zusammengestellten  Werte: 


Xr. 

der  Probe 

Proiente 

Wolfram 

Prozrnt«  Chrom 

Diich  Angnbe 

gefuDdeo 

■t  { 

4,08 

0,48 

0,46 

0,48 

f 

8,61 

— 

0,45 

2 I 

— 

— 

0,46 

[ 

— 

— 

0,48 

( 

10,41 

4,39 

4,18  1 

3 { 

— 

— 

4,11 

l 

— 

— 

4,20 

1 

19,08 

5,00 

4,87 

4 { 

— 

— 

4,87 

— 

— 

4,90 

5 / 

25,0 

5,30 

5,24 

— 

— 

5,28 

t Boi  der  Probe  Nr.  1 mit  dem  geringsten  YTolf- 
ramgohalte  — 4,08  ®/o  — üoß  sich  schon  durch  Kochen 
mit  20  prozontiger  Schwefelsäure  und  Oxydieren  mit 
Salpetersäure  vollständiger  Aufschluß  erzielen. 
Charlottenburg,  30.  April  1907. 


Die  Erzeugung  von  Roheisen  im  elektrischen  Ofen. 


Für  dio  elektrische  Kolicisonor/eugung  sind  iu 
den  letzten  Julircn  eine  ganze  Reihe  Ofon- 
konstruktionen  in  Vorschlag  gehraclit  worden. 
Von  die.son  Vorschlägen  wurden  jedoch  nur 
wenige  in  technischem  Mallstaho  erprobt.  Der 
erste,  welcher  Eisen  elektrisch  in  einem  größeren 
Versuehsofen  horstollto,  war  Stassano.  Er  ging 
dabei  zunächst  von  der  Form  dos  Hochofens  au.s 
und  führte  unterhalb  der  Hast  zwei  Eloktrodoii 
horizontal  ein.*  Nach  einigen  unbofriedigen<ien 
Versuchen  verzichtete  er  auf  dio  besondere  Au.s- 
bildung  von  Schacht  und  Rast,  und  benutzte  nur 
noch  einen  kammorartigen  Sclunolzraum.  In 
Darfo  im  Chamonica-Tale  war  ein  solcher  5(X)pford. 
Ofen  eine  Zeitlang  in  Betrieb.  Das  so  orhaltono 
Küheisen  sollte  in  demselben  Ofen  gleich  weiter 
rafliniort  werden,  wils  durch  längeres  Erhitzen 
unter  einer  Schlackondecke  auch  möglich  war. 
Dius  Produkt  war  schließlich  eine  .\rt  Flußeison 
(0,()!1  bis  0,17»/o  0,  0,00  bis  0,020 '/o  P,  0.050  o/o  S). 
Stas.sano  verwendete  ausgesucht  reine  Erze  und 
setzte  seit»en  Möller  genau  nach  .Analyse  zu- 
sammen. Die  Anlage  ging  bald  ein.  Dio  Ver- 
suche haben  nicht  viel  Aufschluß  über  die  eigetU- 
licho  Frage  ilor  Hoboisonerzeugung  im  elektrischen 
Ofen  erbracht.  ** 

M eitere  zuverliLssigo  .Angaben  über  elektriscbo 
Rohoisonorzougung  wurden  ilann  erst  durch 
H a a n e I s Bericht  an  die  Kanadische  Hogiorung 

• A' orgl.  „.Stahl  untl  Eisen“  ItXH  Nr.  12  S.  080. 
•*  Der  Jetzt  in  Turin  in  der  Kgl.  Gießoroi  in 
Betrieb  befindliche  Drehofen  Stjussanos  (vergl. 
„Stahl  und  Ei.son“  l'X)7  Nr.  2 S.  4t>)  ist  nielit  für 
Koheisenorzougnng  bestimmt. 


bekannt,  in  welchem  die  in  La  Praz  und  in  Livot 
ausgeführten  Erzreduktiouon  beschrieben  sin<l.  * 
Hierfür  wurden  Ofonkonstruktionen  verwendet, 
die  sonst  zur  Herstellung  von  Ferrolegieningen 
dienten.  H 7;  r o u 1 1 erhielt  dabei  aus  einem  armen 
Ei.sonsteine  ein  zurälliges  Produkt  von  ganz 
ungewöhnlicher  Zu.sammcn.sotzung  (1,84®/«  C, 
3,12®/«  Si,  0,27®/«  S). 

Eingehendere  A’ ersuche  wurden  dagegen  bei 
der  Firma  Keller,  Leleux&Co.  der  Kom- 
mission vorgeführt,  in  deren  Gegenwart  etwa 
00  t Erze  verschmolzen  wurden.  Djis  Erz  war 
ein  guter  Hämatit  mit  wenig  Schwefel  und  viel 
Mangan  (48,7  o/o  Fe,  0,011  ®/o  P,  0,02  o/q  S,  4,15  o/q 
MnO).  Als  wichtigstes  Resultat  ergab  sich  hierbei, 
daß  der  Stdiwefel  des  Erzes  leicht  zu  entfernen 
sei  (was  hier  jodonfidls  teilwoi.se  auf  Rechnung 
des  Mangans  kommt);  der  Phosphor  geht  ganz 
in  das  Eisen,  also  la.s.sen  sich  im  elektrischen  Ofen 
auch  pbosphorreicho  Eisensorton  erzeugen.  Durch 
Regulierung  de.s  Ofengangos  hat  man  es  in  der 
Hand,  nach  AVunsch  graues  oder  weißes  Eisen 
zu  erzeugen.**  (Grau:  1,21  •’/ogob.C,  2,72  o,V)  Graphit, 
1,42®/«  SiO»,  i),mojo  S,  0,020®/«  P,  4 o/ü  Mn;  weiß: 
4,02  ®/»  geh.  C,  0,12  ®/«  Graphit,  0,5(j  o/,  SiOj, 
0,02^1  o/o  S,  3,88  0;’o  Mn.)  A'^ersucho  mit  Ersatz  dos 
Koks  durch  Holzkohle  hatten  einen  vorzeitigen 
Abbrand  <lo.s  Reduktionsmittels  ergeben. 

Dio  von  ll«>rouit  und  Koller  benutzten  Oefen 
waren  ]>rinzipicll  von  dom  von  Stassano  ver- 
wendeten Ofen  verschieden:  sie  besaßen  eine  mit 
der  Stroimiuelle  vorbundono  Kohle  als  Boden- 

• A^orgl.  „Stahl  und  Eisen“  11)05  Nr.  9 S.  537. 

•*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1905  Nr.  9 S.  538. 
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platte;  der  nicht  allzu  hohe  Schacht  bo.stand  aus 
feuorfe.sten  Steinen,  die  ein  Eiseninantel  zusam- 
menhielt. Ein  quadratischer  Kohlenblock  wurde 
in  die  obere  Schachtöffnung  eingesenkt;  die  Charge 
befand  sich  zwischen  den  beiden  Kohlen.  Höroult 
wandte  Wechselstrom  von  -Ml  Volt  und  5280  Amp. 


d. 


Ahbildung  1.  H<Sroaltschor  Schtnelzofon. 


an,  Koller  einen  solchen  von  .59  V^o!';  >^nd  H|0(X) 
Amp.  (auch  .55  Volt  und  7247  Amp.);  Sta.ssano 
hat  im  großen  Ofen  mit  70  Volt  und  2000  Amp. 
gearbeitet.  Der  Kraft  verbrauch  für  1 t Kohmetall 
wurde  von  Stassano  zu  3155  KW.-Std.  gefunden, 
Höroults  Versuch  hoansj)nu;hto  3280  KW.-Std., 
die  Kellor-Oefen  brauchten  für  graues  Roheisen 
3420  KW.-Std.  Bei  einem  andern  Versuche  wurde 
aber  nur  ein  Stromverbrauch  von  lü20  KW.-Std. 
ermittelt.  Auch  wenn  die  Schmelzung  bei 


letzterem  Versuche  unvollkommen  war,  so  ist 
die  Abweichung  von  den  anderen  Zahlen  so  groß, 
daß  sich  ein  richtiges  Bild  Uber  den  wirklichen 
Kraftverbrauch  noch  nicht  gewinnen  ließ.  Der 
Kanadischen  Regierung  lag  nun  viel  daran,  die 
Bedingungen  genauer  zu  ermitteln,  denn  es 
sollte  die  Frage  praktisch  entschieden  werden, 
ob  der  elektrische  Ofen  imstande  sei,  aus  kana- 
dischen, sehr  schw'efclhaltigen  Magneteisensteinen 
mit  Hilfe  von  Holzkohle  als  Keduktiunsmittel  ein 
brauchbares  Roheisen  zu  liefern.  Man  traf  deshalb 
mit  H^roult  ein  Abkommen,  in  Kanada  selbst 
Schmolzversuche  in  einem  speziell  für  Roheisen- 
erzeugung konstniierten  Ofen  vorzunehmen.  Die 
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Abbild.  2. 

Abbrand  der 
Kohlen- 
elektrodc  im 
HcrouU-Ofon. 


Versuche  wurden  unter  persönlicher  Leitung 
Höroults  in  Sault-Ste.- Marie  .Anfang  HXXi  aus- 
gofUhrt.  Ueber  die  hierbei  erzielten  Resultate 
hat  Dr.  Eugene  Haanel,  Superintendent  of  Mines, 
wiederholt  Mitteilungen  gemacht,  über  welche 
in  „Stald  und  Eisen“  eingehend  referiert  ist.  • 
Soeben  ist  nun  auch  der  offizielle  Bericht  hier- 
über erschienen,  aus  welchem  noch  nachstehende 
Einzelheiten  Uber  die  Schmelzversucho  entnom- 
men sind. 

Don  H5roultschen  Schmelzofen  in  seiner  letzten 
Form  zeigt  Abbildung  1.  Mit  einer  kreisförmigen 
Grundplatte  von  1220  mm  Durchmesser  ist  der 
aus  zwei  Ringen  bestohondo  Eisenblechmantel 
verschraubt.  Um  die  Induktion  so  gering  wie 
möglich  zu  machen,  war  der  Eisoumantel  durch 
eine  254  nun  breite  Kupforplatto  unterbrochen. 
An  die  Boilenplatte  waren  eine  Anzahl  Zapfen 
angegossen,  um  die  auf  dom  Boden  oingostampfto 

• „Stahl  und  Eisen“  15)00  Nr.  4 S.  238,  Nr.  9 
S.  500,  Nr.  14  S.  8<)8,  Nr.  22  .S.  13ö9. 
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Kolilenmasse  festzu- 
halten ; die  Grund- 
platte hatte  ferner 
noch  einen  Ansatz  zur 
Befestigung  der  einen 
Stroinzuloitung.  Die 
aus  .30  Aluminium- 
drähten von  je  15,9mm 
hostohonden  Kabel 
waren  mit  .tVluminium 
umgosson  und  unter 
Zwischenschaltung 
eines  KupferstUckes 
mit  dem  Gußeisen  ver- 
schraubt. Der  eigent- 
liche Ofenschacht 
(oberer  Durchme.sser 
762  mm)  erweiterte 
sich  ein  wenig  nach 
unten  (813  mm),  seine 
Höhe  betrug  838  mm, 
die  Höhe  der  kurzen 
Rast  279  mm,  der  in- 
nere Durchmesser  am 
Grunde  war  610  mm. 
Der  Ofen  ist  bis  zum 
Ansatz  des  Schachtes 
mit  Kohle  ausgefüt- 
tert, der  Schacht  be- 
steht aus  feuerfesten 
Steinen.  Boi  den  er- 
sten Vor.suchen  ging 
dieKohlenauskloidung 
ziemlich  hoch  herauf 
im  Ofen ; diese  Anord- 
nung mußte  aber  bald 
geändert  werden,  weil 
der  Strom  von  der  hän- 
genden Kohlonelok- 
trodo  durch  die  (Charge 
nach  den  Wandungen 
ging.  Das  andere  Ex- 
trem , die  Ausmaue- 
rung dos  ganzen 
Scluudites  mit  Msrgne- 
siasteinon , hatte  je- 
doch auch  seine  Uel)ol- 
stände;  der  Strom 
ging  jetzt  zwar  nach 
der  Bodenplatte, 
Schlacke  und  Metall 
boten  aber  einen  so 
kleinen  Widerstand, 
daß  man  die  Elektrode 
zu  hoch  herausziehen 
mußte,  um  die  nötige 
Spannung  zu  bekom- 
men. Der  Ofen  erhielt 
do.sbalb  die  aus  der  Ab- 
bildung ersichtliche 
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Gestalt,  bei  der  sich  die  Kohlonauskleidung  nur 
ein  kurzes  Stück  im  Schacht  in  die  Höhe  zieht. 

Die  hängende  Elektrode  bestand  aus  einem 
Kohlenblock  in  Form  eines  quadratischen  Prismas 
von  406  mm  Querschnitt  und  1,8  m Seitonlängo. 
Das  obere  Ende  des  Blockes  war,  wie  aus  der 

I 


Schnitt  A— B 


Schnitt  M-N 


Abbildung  ersichtlich,  mit  einem  Stahlsohuh  ge- 
faßt, der  au  vier  Kupferplatten  angonietet  war. 
In  dom  Eloktrodenhalter  führte  ein  Rohr  her- 
unter, durch  weiches  Luft  zur  Kühlung  der  Elek- 
trode oingeblasen  wurde,  sobald  dieselbe  ziem- 
lich weit  abgebrannt  war  und  tief  in  die  Charge 

tauchte.  Die  Elektrode 
hing  beweglich  an 
einer  über  zwei  Rollen 
laufenden  Kette  an 
einer  Laufkatze.  Die 
mit  Aluminium  um- 
gossenen  Kabelonden 
waren  mit  der  Kupfer- 
fassuug  der  Elektrode 
verschraubt. 

Die  Erze  wurden 
«11  auf  19  mm  gebrochen, 
mit  Kohle  und  Zu- 
schlag gemischt  und  das  Gemisch  mit 
der  Hand  nufgogeben. 

Um  einerseits  die  Wärme,  anderseits 
die  reduzierende  Wirkung  des  abgehen- 
den Kohlenoxyds  auszunutzen,  wurde 
bei  einem  Versuclio  Kohlenoxyd  in  die 
Charge  oingeblasen.  Der  Erfolg  war  aber 
nicht  der  erwünschte.  Die  Verbronnungs- 
wärmo  war  so  groß,  daß  die  Charge  schon 
oben  zu.samiuonschmolz  und  nicht  her- 
untersank. Außerdem  wurde  die  Elek- 
trode infolge  der  starken  Oxydation 
schnell  angegrüfen. 

Der  Erfolg  der  Schmelzung  ist  wesent- 
lich von  der  Temperatur  im  Ofen  ab- 
hängig. Gel»t  der  Ofen  zu  kalt  (wie 
meist  anfangs),  so  entsteht  weißes  Eisen. 
Kntliält  liio  Cliargo  nicht  genug  Kohlen- 
stoir,  so  wird  das  Kohlofutter  angofres- 
.son.  Ist  zu  viel  Kolilonstoff  in  der  Charge, 
so  muß  man  Erz  nachsotzon.  Erscheint 
<lor  Schwofelgolialt  noch  zu  hoch,  so 
hilft  man  mit  Kalk  nach  und  macht  dann 
die  Schlacke  durch  Saudzusatz  ilü.ssigor. 
(Bei  der  j)raktischen  Anwendung  des 
eloktrisclien  Ofens,  wo  größere  Mengen 
gleic-her  Erze  zu  verschmolzen  sind, 
wer<lon  durch  Verwendung  bestimmter 
.Möllerung  derartige  Variationen  meist 
überllü.s.sig  .sein.) 

Eine  Reihe  Re.sultato  der  Schmol- 
zungon  sind  in  „Stahl  und  Ei.sen“  schon 
mitgoteilt.*  .Nachstehendes  Beispiel  zeigt, 
wie  leicht  ilor  Schwefel  bei  Verwen- 
tlung  eines  stark  schwefelhaltigen 
M agnot  ei.sonsl  eines  entfernt  worden 
konnte.  Da.s  Erz  (Blairton -Erz)  hatte 
r»r),S.')Oo  l’e,  0,OI()®/o  P,  0,570/0  S,  — • Mn; 
cs  wurde  mit  Kalk,  Holzkohle  und  Sand 
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Abbildung  6 und  7.  TurnhnllB  elektrischer  Schachtofen. 


, Stahl  und  Eisen“  ItOi  Nr.  22  S.  1Ö70. 
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verschmolzen,  und  zwar  kamen  auf  400  Teile 
Erz  120  Holzkohle,  25  Kalk,  6 Sand.  Das  er- 
haltene Roheisen  zeigte  8,98  V“  Oesamtkohlen- 
stofT,  davon  2,78  o/o  Graphit,  0,10  */«  Mangan, 
0,024  o/o  Pho.sphor,  0,039  o/o  Schwefel,  3,54  o/o  Si- 
lizium. Der  Versuch  war  64'/*  Stunden  im  Gange; 
durchschnittlich  wurden  am  Ofen  35,9  Volt  und 
4985  Amp.  gemessen.  Es  berechnet  sich  ein  Strom- 
aufwand  von  1989  KW.-Std.  für  1000  kg  Roheisen, 
oder,  anders  ausgedrUckt,  für  1 t Eisen  sind 
0,273  elektr.  P.  S.-Jnhre  nötig.  Auf  1 t Roheisen 
kommen  501,8  kg  Holzkohle. 

Boi  diesem  und  mehreren  anderen  Versuchen 
wurde  festgesteilt,  daß  man  in  der  Regel  mit 


verbrauch  fUr  1000  kg  Roheisen  berechnet  sich 
zu  1956  KW.-Std.  oder  0,268  elektr.  P.S.-Jalir.  Auf 
die  Tonne  Roheisen  entfallen  506,5  kg  Holzkohle. 

Die  Zahlen  des  Kraftverbrauches  bewegten 
sich  in  der  Hau])tsache  um  2000  KW.-Std.  herum. 
Anfangs  wurden  wesentlich  höhere  Mengen  von 
elektrischer  Energie  verbraucht  (2340  und 
2579  KW.-Std.).  Anderseits  kam  man  bei 
einigen  Versuchen  auch  mit  ^geringeren  Strom- 
mengen aus.  So  wurde  z.  B.  ein  Hämatit 
(88,90  7o  FoiOj)  mit  Briketts  (aus  80®/«  Kohlen- 
staub und  20  */o  feuerfestem  Ton)  und  dem 
nötigen  Kalkzuschlag  verschmolzen  (200:60:50); 
man  verbrauchte  während  der  Zeit  (12  Stunden), 


I 


Abbildung  8.  Induktions-Stahlofen  nach  Qrönwall,  Lindblad  und  Stillhane. 


30  Teilen  Holzkohle  auf  HX)  Teile  Erz  ausknmmen 
konnte,  um  ein  graues  Roheisen  zu  erzeugen, 
wenn  der  Ofen  ordentlich  in  Betrieb  war.  Die 
verwendete  Holzkohle  war  dabei  nicht  einmal 
boson<lers  gut  (14  o/o  Feuchtigkeit,  2,54  o,‘o  Asche, 
27,56 Oft  Hiiehtigor,  55,iX)®/o  fester  Kohlenstoff). 

h'olgondor  Versuch  zeigt  das  Resultat  der 
V’erschmelzung  eines  sehr  p h o s |>  h o r r o i c h e n 
Magnet  eisonsioinos  (.58,29®/#  Fe,  0,415o/o  P, 
0,45  0, ft  S,  4®/o.SiOi)  von  der  ('ulul)ogio-Grubo.  Die 
Charge  bestand  durchschnittlich  aus  4(X)  Teilen 
Erz,  12-5  Teilen  Holzkohle,  20  bis  45  Teilen  Kalk 
und  ein  wenig  t/uarz.  Die  Abstiche  hatten  im 
Mittel  folgende  Ztisammen.'Jetzuug:  3,70®/#  Ges.-C, 
30/,  Graphit,  0,4T(i®,'«  Phos|)hor,  0,CX)9®/o  Schwefel, 
1,.39®/«  Silizium.  Der  Phosjihor  ging  in  einem 
Falle  bis  0,645 ®/v  herauf.  Das  Schmelzen  dauerte 
in  diesem  Kalle  43  Stunden,  am  Ofen  wurden 
.36,75  Volt  und  .ötXXI  Amji.  gemessen,  der  Kraft- 


wo  der  Ofen  anstandslos  lief,  nur  0,2^36  P.S.-<Ialir 
bozw.  1705  KW.-Std.  für  die  Tonne  Roheisen 
(4,64  ®/o  Ges.-C,  3,80®/#  Graphit,  0,067®/#  I",  0,022  ®/#S, 
0,90®/#  Si).  Auch  ein  Versuch  mit  einem  Magnet- 
eisonstoin  (Wilbur-Grube)  (.56,69®/#  Fe,  6,20 o/o 
SiOi,  6,84  o/o  Mg (5,  2*/#  CaO,  2,.56  o/o  AUOj)  gab 
beim  Vorsehmolzon  mit  Holzkohle  und  Sand 
(400:140:20)  ein  graues  Rohoi.sen  (4,(i4  o/o  Ges.-C, 
3,-50®/«  Graphit,  0,021  o/^  p,  0,034  o/o  S,  l/)3o/o  Si) 
mit  einem  Stromverbrauch  von  0,2.39  elektr.  P.  S.- 
.lahr  bezw.  17;32  KW.-Std.  für  die  Tonne.  Der 
Stromverbrauch  wurde  also  zu  etwa  1700  bis 
2(XX)  KW.-Stumlen  für  die  Tonne  Rohmetall  bei 
den  Versuchen  im  H 5 r ou  It  sehen  Schachtofen 
ermittelt.  Diese  Zahlen  sind  wesentlich  niedriger, 
als  man  nach  den  bisher  bekannt  gewordenen 
Versuchen  annehmen  muCte. 

Bei  <lcm  elektrischen  Versidunelzen  von 
Magneteisenstein  mußte  die  Befürchtung  auf- 
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tauchen,  daß  durch  die  Leitfühigkeit  de.s  Magnet- 
eiseoHteines  Schwierigkeiten  auftreten  würden,  in- 
dem sich  der  Strom  vielleicht  seitlich  zerstreuen 
würde,  anstatt  mit  der  nötigen  Dichte  durch  die 
Reduktions-  und  Schmelzzone  zu  gehen.  Dieser 
Uebelstand  trat  bei  Verwendung  von  Holzkohle 
nicht  ein.  Wohl  schwankte  der  Widerstand  der 
Charge  zu  verschiedenen  Zeiten,  diese  Erschei- 
nung tritt  aber  bei  allen  .stückigen  Hoizwider- 
ständen  auf.* 

Die  verschmolzenen  Magneteisensteine  ent- 
hielten alle  größere  Mengen  Magnesia,  wodurch 
8(!hwerschmolzbaro  Schlacken  entstanden.  Hat 
man  eine  Stromquelle  zur  Verfügung,  die  in 
solchen  Fällen  nach  Belieben  eine  größere  Strom- 
entnahme gestattet,  so  werden  Ansätze  im  Tiegel 
leicht  vermieden. 

Der  Leistungsfaktor  des  Ofens  war  ein  außer- 
ordentlich hoher,  0,919,  wa.s  nur  auf  die  geschickte 
Konstruktion  des  Ofenmantels  zurUckzufUhren 
ist.  Der  Leistungsfaktor  des  früheren  Ofens  in 
Livet  war  nur  0,ö(>4. 

Der  E 1 e k t r o d e n V e r 1)  r au  ch  bei  <lor- 
artigon  Versuchen  war  bisher  außerordentlich 
verschieden  angegeben  worden.  *•  Eine  in  Sault- 
Ste.-Marie  besonders  zu  diesem  Zwecke  vor- 
genommene  Prüfung  hatte  folgendes  ICrgebnis: 
Eine  Elektrode  von  417  kg  Gewicht  wog  nach 
2.t()®/4  Stunden  Benutzung  und  einer  Eisenerzeu- 
gung von  19874  kg  noch  214  kg.  Verbraucht  sind 
im  ganzen  also  20^1  kg,  das  sind  für  ItXK)  kg 
10,41  kg.  Abbildung  2 zeigt  die  Gestalt  der 
Elektrode  vor  und  nach  der  Benutzung.  Der 
obere  Teil  der  Elektrode  ist  ebenfalls  durch  Ab- 
brand ziemlich  stark  angegriffen,  was  sieh  wohl 
teilweise  durch  eine  Schutzhülle  vermeiden  lassen 
wird.  Der  im  Berichte  angegebene  Elektroden- 
verbrauch von  8,9.8  kg  ist  ein  rechnungsmäßig 
gefundener  und  bezieht  sich  nur  auf  den  untersten 
Teil  der  Elektrode. 

Durch  die  Versuche  wurde  dann  weiter  noch 
gezeigt,  daß  außer  Magneteisenstein  ein  anderes 
für  Kanada  sehr  wichtiges  Material  sich  in  der- 
selben Weise  verhütten  la.s.se.  Die  berühmten 
nickelhaltigon  Magnetkiese  von  Sudbury  werden 
an  einigen  Stellen  zur  Fabrikation  von  Schwefel- 
säure abgeröslet.  Diese  Abbrände  haben  etwa 
folgende  Zusammenstellung:  60,4^8  ®/o  Fe<  O4 

(=  4.'),80  */o  Fe),  10,90  */o  SiO«,  .8,81  “/o  ALO,, 
8,92  ®/o  CaO,  8,5i8  > .MgO,  l,5f)  > S,  0,010  ®/o  P, 
0,41  0/0  Cu,  2,28*/*  Ni.  Sjöstedt***  hatte  .schon 
früher  versucht,  diese  Rückstände  auf  ein  nickel- 
haltiges  Rohei.sen  zu  verschmelzen.  H^roult 
hat  auch  mit  diesem  Material  einen  Schmelzvor- 
sucli  angostellt,  welcher  folgendes  Ergebnis  hatte: 


• Bronn:  „h^lektrotechn.  Zeitschrift“  190() 
Heft  9 S.  218. 

•*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1904  Nr.  16  S.  944. 

*••  „Iron  Age“  1904  Nr.  7 S.  10. 

X.XXV.t7 


Es  wurden  mit  ;30,12  Volt  und  5000  Amp.  am 
Ofen  in  5(5‘/s  Stunden  .8800  kg  nickelhaltiges  Roh- 
eisen erzeugt.  Auf  1000  kg  kommen  danach 
2408KW.-Std.  Das  Eisen  enthielt  4,10®/*  Nickel, 
.8,40  0/0  Gesamt kohlonstoff,  2,9.5  */«  Graphit,  0,1  */* 
Mangan,  0,042  “/*  Phosphor,  0,00()  % Schwefel  und 
4,08  0/0  Silizium.  Der  Verbrauch  an  Holzkohle  für 


Abbildung  9 und  10. 
InduktioDB-Schachtofon  nach  OrSnwall, 
liindblad  und  StAlhane. 


die  Tonne  Eisen  betrug  552  kg.  Der  Versuch 
beweist,  daß  sich  auch  aus  einem  so  stark 
schwefelhaltigen  Material  ein  fast  schwofe! freies 
Produkt  gewinnen  läßt.  Der  hier  noch  etwtus 
sehr  hohe  Siliziumgehalt  läßt  sich  jo<ionfall.s 
durch  eut.sprechenden  Kalkzuschlag  noch  her- 
unterbringen. 

Die  Lake  Superior  Corporation  hat  nachher 
die  ganze  Versuchsanlage  gekauft  und  damit 
noch  weitere  1(58  t nickolhaltigos  Roheisen  her- 
gestellt. Man  hat  dabei  den  Siliziumgchalt  auf 
2,75  */»  herunterbekommen  (0,01  */*  S,  0,08  “.'b  P. 
40/0  Ni,  0,8%  (^u).  Sjöstedt  hat  ermittelt,  daß 
zur  Erzeugung  einer  Tonne  Rohmetall  20(X)  kg 
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Abbrände,  750  kg  Kalk,  600  kg  Holzkohle  und 
20  kg  Klektrodo  nötig  sind. 

Aus  den  Versuchen  in  Sault-Ste.-Marie  haben 


.sinh  nun 
Wicklung 
ergehen : 
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folgende  Schlüsse  auf  die  Weiterent- 
de.s  elektrischen  Roheisenschmelzens 
Die  "Kapazität  der  jetzigen  Ofenform 
wird  sich  kaum 
höher  als  etwa  2000 
P.  S.  steigern  las- 
sen. Boi  Betrieb.s- 
öfen  wird  man  fer- 
ner die  Gicht  do.s 
Ofens  derart  ver- 
ändern, daß  eines- 
teils eine  mocha- 
nischeBesclnckung 
möglich  wird,  an- 
dernteils  ein  Gas- 
verschluß ange- 
bracht wird,  damit 
die  Holzkohle  nicht 
mehr  oben  ver- 
brennt und  mau 
das  Gichtgas  ah- 
fangen  und  weiter 
verwenden  kann. 
Vorbilder  hierfür 
liefert  ja  dorHoch- 
ofenhetriob.  Auch 
dieRegulierxing  der 
hllektrodo  läßt  sich 
jedenfalls  automa- 
tisch einrichten. 

Augenblicklich 
sind  schon  einige 
derartige  H6roult- 
Oefen  für  prak- 
tische Zwecke  im 
Bau.  Ein  2000  pfer- 
diger  Ofen  sollte 
schon  im  Mai  in 
Baird,  Kalifornien, 
in  Betrieb  kommen. 
Es  ist  für  donsol- 
hon  ein  Ausbringen 
von  20  Tonnen  in 
24  Stunden  garan- 
tiert. Bewährt  sich 
die  Einrichtung, 
dann  soll  die  An- 
lage auffiOObisSOOt 
täglich  vergrößert  worden.  Fis  soll  dort  ebenfalls 
ein  reicher  Magnotoisonstein  mit  Holzkohle  ver- 
schmolzen worden. 

Weiter  errichten  die  Vertreter  Ihironlts, 
Turnbull  & Wolff  in  Weiland,  Ontario,  einen 
.‘lOtXlpford.  IR^roult-Ofen  neuesten  Typs,  welcher 
•V»  t in  24  Stunden  (mit  Benutzung  der  Gicht- 
gase zum  Vorwärmon  40  t)  leisten  soll.  Diesem 
ersten  soll  ein  noch  größerer  Ofen  folgen. 


Abbildung  11  und  12. 
Kontaktofen  nach  Grünwall, 
Liiidblad  und  StAlbano. 


HC*roult  hat  nun  auf  Grund  der  bei  den 
kanadischen  Versuchen  gemachten  Erfahrungen 
eine  neue  Ofenkonstruktion  horausgebracht  (Ab- 
bildung 8 bis  ö).  Das  Haupterfordernis  einer 
brauchbaren  Ofenkonstruktion  geht  nämlich  dahin, 
den  Strom  so  zusammenzuhalten,  daß  derselbe 
mit  einer  gewissen  Dichte  durch  die  unter  der 
Elektrode  befindlichen  Massen  (reduziertes  und 
unreduziortes  Erz,  Schlucke,  Metall)  zur  Boden- 
platte tritt.  Dieses  will  H^roult  in  seinem 
neuen  Ofen  in  vollkommenerer  Weise  erreichen. 
Der  Ofen  hat,  wie  dieAbbildungzeigt,  zwei  Schächte, 
die  Auskleidung  des  Tiegels  geschieht  mit  Mag- 
nesia- oder  t^uarzziegeln,  so  daß  nur  die  Boden- 
platte für  die  Stromzuleitung  frei  bleibt.  Die 
Schächte  sind  mit  Gasfang  versehen. 

R.  Turnbull  macht  einen  etwas  andern  Vor- 
schlag (Abbildung  6 u.  7).  Sein  Ofen  hat  einen 
Schmelzgraben,  in  welchen  sechs  vertikal  herunter- 
hängende Elektroden  eingesenkt  werden  können. 
Der  Boden  des  Schmelzgrabens  besteht  aus 
Kohlenmasse  und  ist  mit  dein  einen  Pol  der 
Stromquelle  verbunden.  Der  Ofen  hat  einen 
Zentralschacht,  von  dem  aus  auf  geneigten  Ebenen 
die  Charge  in  die  Schmelzrinne  rutscht.  Der 
Zentralschacht  ist  verschlossen.  Die  Gichtgase 
gehen  in  einen  rotierenden  Zylinder,  worden 
dort  verbrannt  und  wärmen  das  F]rz,  den  Kalk  und 
andere  Zuschläge  vor,  die  Kohle  wird  durch  den 
Gichtvorschluß  aufgegeben  und  mischt  sich  im 
Ofenschachte  mit  dem  Erz  und  Zuschlag. 

Interessant  ist  weiter  die  Tatsache,  daß  sich 
in  Ludvika,  Schweden,  eine  Gesellschaft  ,Fllekfro- 
metall“  gegründet  hat  (200000  Kronen!,  welche 
die  von  Gr önw all.  Lindblad  & StAIhnne 
vorgeschlagenen  Verbe-sserungen  an  elektrischen 
Induktionsöfen  praktisch  erproben  will.  Der  In- 
duktionsofen soll  dabei  auch  für  Roduktions- 
zweoke,  also  zur  Roheisenerzeugung,  verwendet 
worden.  Nach  Ansicht  der  Erfinder  ist  die  große 
Phasenverschiebung  bei  den  bisherigen  Induk- 
tionsöfen daran  schuld,  daß  man  keine  Oofon  für 
größere  Chargen  bauen  konnte.  Man  hat  deshalb 
zu  einer  außergewöhnlich  niedrigen  Wochseizahl 
gegriffen,  und  hat  kleinere  Oefon  mit  12  bis 
15  Perioden,  größere  mit  5 und  selbst  8 Perioden 
in  Vorschlag  gebracht.  Diese  F\)rdoning  bringti 
aber  verschiedene  Mißstände  in  bezug  auf  Ma- 
schinen und  Anschlüsse  an  bestehende  Kraft- 
anlagen mit  sich.  Die  Lage  der  Primärspulo  um 
den  einen  Schenkel  des  Transformators,  der  von 
dem  geschmolzenen  Motallhad  umgeben  ist, 
bedingt  noch  andere  Nachteile.  Die  neuen  Vor- 
schläge sollen  nun  diese  Mängel  umgehen. 

L i lul  1)  1 a d hat  folgende  F'ormol  aufgestellt : 
c • 09  • a /I  1 \ 

-(w.+wj 

(<p  = Winkel  der  Pha.senverschiobung,  c = Kon- 
stante, oo  = F'ro([uenz.  n = F'lächo  dos  Schmolz- 
bado.s,  1 = Länge  dos  Metallhades,  p =spez.  Wider- 
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stand  des  Bades  in  Olim,  und  Wp  = magne- 
tischer Widerstand  um  die  Sekundärspule  (Bad) 
und  um  die  Primärspule.) 

Demnach  muß  sich  cos.  <p,  der  Leistungs- 
faktor, vergrößern  lassen  durch 

1.  Verringerung  der  Frequenz, 

2.  Zunahme  des  Badwiderstandes, 

3.  Zunahme  des  magnetischen  Widerstandes  der 
zwei  Strcuungsfelder. 

Da  der  erste  Weg,  wie  angegeben,  nicht 
recht  gangbar  ist,  so  bleiben  nur  die  beiden 
anderen  übrig.  Die  ErGnder  gehen  daher  zu- 
nächst von  der  KreLsform  dos  Bade.s,  d.  h.  der 
Schmelzrinne,  ab  und  geben  der  Rinne  eine  Form 
mit  parallelen,  „bißlaron“  Schenkeln.  Abbild.  8 
zeigt  die  Anordnung  des  Transformators  und  der 
Eisenrinne  für  einen  8 t-Stahlofen  für  750  P.  S., 
wolcber  jetzt  zur  praktischen  Erprobung  gebaut 
wird.  Auf  demselben  Prinzip  beruht  auch  der 
in  Abbildung  9 und  10  wiedergegebono  Vor- 
Sfdilag  eines  Induktions- Schachtofens  zur  Re- 
duktion von  Erzen. 


Weiter  machen  dieselben  Erfinder  den  Vor- 
schlag, zur  Erzroduktion  einen  „Kontuktofon“  zu 
konstruieren  (Abbild.  11  u.  12).  Derselbe  besitzt 
zwei  nicht  unter  sich  verbundene  Selimelzrinnen, 
die  aus  dem  Ofen  horaust roten;  das  geschmolzene 
Metall  erhält  Strom  durch  zwei  Kohlenblöcke 
zugefUhrt.  Beide  Rinnen  sind  durch  eine  feuer- 
feste Zwischenwand  getrennt.  Der  Strom  soll 
nun  von  dem  Metall  in  dem  einen  Schmelz- 
graben durch  die  Erzcharge  nach  dem  andern 
übertreten  und  dabei  durch  Widerstandserhitzung 
die  Erzüharge  zum  Schmelzen  und  Reduzieren 
bringen. 

Wieviel  sic.’h  von  den  angogobouen  Vor- 
schlägen wird  in  die  Praxis  umsotzen  lassen, 
bleibt  abzuwarten.  Immerhin  ergibt  sich  aus 
den  Resultaten  der  licroultschon  Schmolzvor- 
suche,  daß  für  kohlonarme  Länder  von  dom  elek- 
trischen Ofen  zur  Erzroduktion  noch  manches  zu 
erhoffen  ist. 

Darmstadt,  Prof.  Dr.  B.  Neumann. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  Juli  1907.  Kl.  7b,  0 13  909.  Antriebsvor- 
ricbtung  fDr  Drabtziohniaschinen.  Woodbouso  Carter, 
Low  Moor,  und  Edwin  Hodgaon,  Cleckboaton,  York, 
England;  Vortroter:  E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius, 
Fateiit-AnwÄlte,  Berlin  8W.  11. 

Kl.  7 b,  H 37  634.  Ziob-  oder  Aufwickeltrominel 
fQr  Drabtziobmascbincn  mit  in  das  Innere  der  Trommel 
zurückscbwingendou  Tragearmen  für  don  Drabtbund. 
James  Alexander  Horton,  Providence,  Rbode  Island, 
V.  St.  A.;  Vertreter:  M.  MosBig,  Pat.- Anwälte,  Berlin 
SW.  29. 

Kl.  7 b,  J 8726.  Vorfabren  zur  Herstellung  von 
Kobrverbindungen  beliebigen  tjuerscbnitts  zwiscben 
zwei  Mctallplatten;  Zusatz  zum  Patent  164  282.  Leo 
JollcB,  Köln,  Gereonskloster  8. 

Kl.  10  b,  G 23  918.  Einricbtuiig  zum  Miscben 
von  Stoffen,  insbesondere  von  Kobic  mit  Pech.  Wil- 
helm Gerhard,  Malstatt  a.  d.  Saar. 

Kl.  24  a,  K 32  950.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  liauchverzebrnng  mit  Einleitung  der  aus  dein 
frischen  Brennstoff  entstehenden  Destillationsgasc  in 
die  vorteilt  abziehenden  Abgase.  Eugen  Klimm, 
Stuttgart,  Kornborgstr.  9 a. 

Kl.  26e,  St  11  573.  Beschickungsvorrichtung  für 
Retorten  oder  dergleichen.  Stettiner  Cbamotte-Fabrik, 
.\kt.-Qos.  vorm.  Didier,  Stettin. 

Kl.  27  b,  S 24  571.  Auslaßventil  für  Gebläse- 
niaschinen.  Soutbwark  Koundry  and  Machine  Com- 
pany, Philadelphia;  Vertreter:  II.  Lickt  und  K.  Liebing, 
Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  31b,  Q 22  315.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
einer  Form  durch  Ein-  und  Auseinandertreiben  eines 
mehrteiligen  Modells.  Karl  Grote,  Dortmund,  Adler- 
straße  28. 

25.  Juli  1907.  Kl.  7 c,  G 22  326.  Niederhalter 
für  Lochmaschinen  und  ähnliche  Werkzeugmaschinen. 
Alois  Gerzabek,  Düsseldorf,  Scliillerstraße  50. 


Kl.  10a,  D 17  461.  Liegender  Regenerativkoks- 
ofen  mit  gleichbleibender  Richtung  der  Flamme.  Victor 
Defays,  Brüssel;  Vortr.:  B.  Mflllor-Tromp,  Pat.- Anw., 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  18  a,  P 19  726.  Zubringerwagen  für  die  Kübel 
von  Hochofenschrägaufzügeu.  J.  Pohlig  Akt.  - Ges., 
Köln-ZoIIstock. 

Kl.  19  a,  G 21  927.  Unterlagsplatte  für  Eisen- 
querschwellen  - Oberbau  mit  einem  das  Loch  in  der 
Schwellondecke  ausfUllcnden  Zapfen  auf  der  Unterseite 
der  Platte.  Georgs-Marien-Bergworks-  und  Htttten- 
Vorein,  Akt.-Gos.,  Osnabrück. 

Kl.  27  b,  8 24  662.  Ventilsteuerung  für  Qebläse- 
maschinen  oder  Kompressoren.  Soutbwark  Foundry 
and  Machine  Company,  Philadelphia,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
Licht  und  Liebing,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  61. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.la,  Nr.  174  005,  vom 
3.  Dez.  1905.  Dillingcr 
Fabrik  gelochter 
Bleche  Franz  Meguin 
& Co.,  A.-G.  in  Dillin- 
gen, Saar.  Becherwerk 
mit  durchlässigen  Becher- 
wänden zum  Fördern  und 
gleichzeitigen  Entwässern, 
insbesondere  von  Feinkohle. 

Der  Boden  d eines  jeden 
Bechers  a ist  dadurch,  daß 
er  aus  einzelnen  gelenkig 
miteinander  verbundenen 
Gliedern  aus  gelochtem 
Blech,  Drahtgeflecht  oder 
dergl.  besteht,  nachgiebig 
ausgobildet.  Beim  AntrcfTen 
gegen  Anschläge  e tritt  so- 
mit eine  Formverämleriing 
desselben  ein,  die  auf  den  Becheriuhalt  bewegend 
wirkt  und  dadurch  die  Entwässerung  desselben  be- 
schleunigt. 
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27.  Jahrg.  Nr.  85. 


KI.  81c,  Kr.  170248,  vom  9.  Juli  1905.  Ben- 
rather Mn8chinenfal)rik  Actiongeeell- 
scbaft  in  Benrath  bei  ÜOsseldorf.  Block- 
zange, deren  Schenkel  in  Führungen  beweglich  eind. 

Die  Zange  soll  sowobl  zum  Halten  der  Blockform 
beim  HcrausdrQnkon  des  Blockes  als  auch  zum  Er- 
greifen dos  Blockes  dienen.  Die  Zangonschcnkel  a 
sind  deshalb  mit  Augen  und  auch  mit  Spitzen  ver- 
sehen. Sie  drehen  sich  um  Zapfen  b,  die  in 
Schlitzen  r der  an  der  Tragsäule  d befestigten 

Backens  verschieb- 
bar sind.  Durch 
•Stangen  f gesteu- 
erte Kniehebel  die- 
nen zum  Oeffnen 
und  Schließen  der 
Schenkel  o.  Der 
Druckstcmpel^  be- 
sitzt ein  vorstehen- 
des Kopfstück  h, 
das  beim  Hochge- 
hen des  Stempels 
ein  Querliaupt  i, 
welches  für  ge- 
wöhnlich auf  der 
unteren  Platte  von 
s aufruht,  mitninimt 
und  durch  dieses 
die  Zapfen  b sowie 
die  Schenkel  a mit 
hochnimmt. 


Beim  Ausstößen  des  Blockes  k aus  der  Form  l 
worden  die  Zangenschenkul  </  durch  Anziehen  der 
Steuerstangen  f über  die  Zajifen  m iler  Blockform 
geschoben.  Die  Zapfen  b ruhen  hierbei  auf  dem 
Boden  der  .Schlitze  c,  das  Ausstößen  erfolgt  in  üblicher 
Weise.  Nach  dem  Beseitigen  der  Blockform  werden 
die  Kniehebel  f n entsprechend  weit  gestreckt  und 
und  dann  der  Stemjtcl  g so  weit  angehoben,  daß  er 
durch  das  (juerhaupt  i die  Schonkelzapfen  b an- 
bobt  und  dadurch  den  Kniehebel  etwas  knickt,  wo- 
durch sich  das  Zangenmaul  etwas  08061.  Die  Zange 
wird  nun  über  den  Block  gebracht  und  gesenkt,  wird 
nun  auch  das  t^ucrstück  i wieder  gesenkt,  so  senken 
sich  auch  die  Schenkel  a durch  ihr  Eigengewicht, 
strecken  die  Kniehebel  und  erfassen  den  Block,  der 
durch  sein  Gewicht  die  .Schenkel  a noch  weiter  ber- 
unterzieht  und  dadurch  noch  fester  auf  sich  preßt. 


• nfr'i.'- 


-■iv, 


Kl.  7a,  Nr.  170986,  vom  27.  Mai  1905.  Otto 
Brio  de  in  Benrath  bei  Düsseldorf.  Pilger- 
wahirerk  mit  achwingemie.n  Walzen. 

Die  Erfindung  bezweckt,  schwingende  Walzen 
für  Pilgerwal/werke,  die  durch  Verschleiß  oder 
sonstige  Beschädigungen  ihr  richtiges  Kaliber  ver- 
loren haben,  wieder  verwendbar  zu  machen.  Die 
Walzen  a sind  nicht  soktorförmig,  son- 
dern als  volle  Zylinder  ausgefUhrt.  Sic 
sind  auf  ihren  Antriebsachsen  b nicht 
fest  angeordnet,  semlern  auf  diesen  leicht 
abziehbar  aufgesetzt.  Demgemäß  sind 
die  Zapfen  sechs-,  acht-  oder  mehrkantig 
und  die  Bohrung  der  Walzen  ist  ont- 
spreeheud  gestaltet.  Die  Walzen  können 
somit  v<jn  ihren  Wellen  abgezogen  und  um  ein  bo- 
stimiiites  Stück  verdreht  werden,  so  daß  also  ein  noch 
nicht  gebrauchter  Teil  des  riindumlaiifcnden  Kalibers 
zur  Wirkung  kommt.  Das  Kaliber  wird  dabei  so  nach- 
gearbeitet,  daß  der  neue  Teil  die  vorgeschricbenen  .\b- 
messungen  besitzt.  Die  Walzen  werden  zweckmäßig 
so  hergestellt,  daß  sic  abgesehen  von  dem  konischen 
Streckkaliber  e d,  auf  ihrem  übrigen  Umfang  nur 
noch  ein  Fcrtigkalil>er  von  sich  gleichbleibendem 
Querschnitt  besitzen. 


Kl.  24«,  Nr.  176282,  vom  12.  Februar  1905. 
Louis  Alexander  David  in  Paris.  Gas- 
erzeuger für  umkehrbaren  Betrieb  mit  einer  den 
Schacht  in  zwei  Kammern  teilenden,  nach  oben  bis 
an  die  Verkokungszone  reichenden  Scheidewand. 

Oberhalb  der  Querwand  a. 
welche  den  Gaserzeuger  in  zwei 
Hälften  mit  je  einem  Rost  und 
einer  Zuleitung  b für  den  Wind 
und  Ableitung  für  die  erzeugten 
Gase  teilt,  ist  durch  den  verblei- 
benden freien  Raum  eine  parallele 
bewegliche  Scheidewand  c an- 
geordnet. Diese  soll  einerseits 
zur  Unterstützung  der  oberen  zusammenbackenden 
Brennsto8schicbt  d und  anderseits  in  einer  gewiesen 
Entfernung  zur  leichten  Ueberleitung  der  erzeugten 
Gase  aus  dom  einen  Gcncratortcil  in  den  andern  dienen. 

Diu  in  der  oberen  Brcnnsto^schicht  d sich  ent- 
wickelnden teer-  und  aminoniakhaltigen  Gase  sollen 
durch  diesen  erleichterten  Uchertritt  der  Heizgase 
der  Saugwirkung  mehr  als  bisher  entzogen  und  durch 
eine  in  der  Ofendecke  vorgesehene  Oeffnung  abgeleitet 
werden  können. 

Kl.  ISc,  Nr.  175817,  vom  11.  November  1905. 
Benrather  Maschinenfabrik  Action-Oosoll- 
sebaft  in  Benrath  hei 
Düsseldorf.  Mit  einem  Bloek- 
zangenkrnn  verbundene  Hilfs- 
hebevorrichtung für  Tieföfen- 
deckel. 

Das  Hubscil  a für  den  Dok- 
kel  b des  Tiefofons  c,  welchen 
neben  der  Blockzange  d niuder- 
hängt  und  an  einem  Querstück  e 
den  Haken  f trägt,  wird  durch 
Abienksohienon  g oder  dergl. 
beim  Hoben  und  Senken  so  be- 
einflußt, daß  der  Deckel  b in 
der  Nähe  des  Ofens  c sich  in 
dessen  senkrechter  Achse  be- 
wegt, weiter  oben  jedoch  aus 
der  Ofenachse  bezw.der  Zangen- 
aebse  heraus  so  weit  zur  Seite 
bewegt  wird,  daß  er  den  Block  h 
nicht  zu  berühren  vermag. 

Im  Ausfübrungsbcispicl  ist 
die  Kette  a beiderseits  mit 
Rollen  I verbunden,  die  an 
zwei  Seilen  k aufgehängt  sind 
und  auf  den  nach  oben  aus- 
geschwungenen  Schienen  g laufen.  Zum  Hoben  und 
Senken  des  Deckels  b dient  der  Motor  l. 

Kl.  24«,  Nr.  175882,  vom  28.  September  1905. 
Deutsche  Bauke-Gas  Gesellschaft  m.  b.  H.  in 
Berlin.  Gaserzeugungsverfahren. 

Bei  gewöhnlichen  Generatoren,  Saug-  oder  Druck- 
gasgeneratoren wird  bei  hoher  Reaktionsznno  und 
heißem  Ofengang  zwar  ein  gutes  Gas  erzielt,  aber 
die  Verschlackung  des  Rostes  macht  sich  infolge  der 
flüssig  gewordenen  Schlacke  bald  unangenehm  be- 
merkbar und  führt  zu  erheblichen  Störungen. 

Dieses  Fließen  der  Schlacke  soll  gemäß  der  Er- 
findung durch  einen  kühleren  Ofengang  und  eine  nie- 
drigere Feuerzono  verhindert  wurden,  ohne  aber  hier- 
durch das  erzeugte  Gas  schlechter  (kohleneaurereicher) 
zu  machen.  Es  werden  kohlenstoffhaltige  Gase  oder 
Dämpfe  in  eine  Breiinstoffschicht  oingeffibrt,  die  nur  die 
Höbe  derjenigen  einer  gewöbniiebon  Planrostfouorung 
bat.  Als  solche  Gase  werden  bei  bituminösen  Brenn- 
stoffen die  im  oberen  Teile  desGa.-iorzcugors  abgetriebe- 
nen Destillate,  hingegen  bei  Koks  und  dergl.  Teer,Teer- 
destillatc,  Petroleum  benutzt,  die  mit  Luft  und  gegebenen- 
falls Wasserdampf  in  die  Feuerzono  eingoführt  werden. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Juli  1907. 


Bezirke 

E 

r z e u g u 

n It 

Erze 

u r u n s 

Im 

Junt  1907 
ToOOCQ 

Im 

1 Juli  1907 
' Tonneo 

Tom 

1.  Jan.  bla 
31.  Juli 
1907 
Tonnen 

Im 

Juli  lOOS 
Tonnen 

Tom 

1.  Jnn.  bla 
31.  Juli 
190S 
Tonnen 

Rheinland- Westfalen 

100  202 

88  159 

628  399 

85  682 

612  516 

J Jf 

Siegerland,  Lahnbozirk  und  Hessen-Nassau  . 

20  763 

21  110 

145  813 

17  288 

119  556 

B 

Schlesien 

8 322 

6 132 

56  844 

8 122 

57  504 

B I 

Pommern 

13  465 

13  600 

91  105 

13  120 

90  620 

1 JS 

Hannover  und  Braunschweig 

4 615 

4 064 

37  068 

6 032 

41  158 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

2 695 

2 709 

18  324 

2 207 

15  182 

fi  a 

Saarhezirk 

7 971 

9 307 

58  957 

7 106 

49  356 

1 ^ 

Lothringen  und  Luxemburg 

31  918 

28  668 

232  364 

36  .349 

240  892 

iS 

Qießerei-Rohoisen  Sa. 

189  951 

173  649 

1 268  874 

175  906 

1 226  784  , 

Rheinland- Westfalen 

20  595 

27  396 

169  722 

22  186 

175  020  1 

4 I s 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

3 963 

3 306 

26  836 

3 342 

22  669  : 

1-1 

Schlesien 

3 012 

2 559 

26  851 

4 136 

30  147  1 

|il 

Hannover  und  Braunschweig 

7 380 

8 620 

54  260 

8 540 

48  860  1 

BcBsemor-Roheison  Sa.  , 34  9«’^0 

1 

41  881 

277  669 

38  204 

276  696  ' 

Rheinland-Westfalen 

252  972 

301  873 

1 950  561 

275  591 

1 896  249 

Siegerland,  Lahnbozirk  und  Hessen-Nassau  . 

— 

— 

— 

— • 

1 s :S 

Schlesien 

27  125 

31  081 

179  826 

23  064 

159  721  1 

1 ^ 5 

Hannover  und  Braunschweig 

25  253 

26  632 

179  780 

25  784 

152  465  1 

i * 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

13  200 

13  820 

89  450 

12  6.50 

89  800 

1 1 

Saarhezirk 

70  573 

78  190 

475  764 

70  958 

467  839 

Lothringen  und  Luxemburg 

289  702 

288  288 

1 993  576 

275  422 

1 870  934 

Thomas-Roheisen  Sa. 

678  825 

739  884 

4 868  457 

683  469 

4 637  008 

Rheinland- Westfalen 

33  082 

44  157 

292  922 

89  .555 

257  710 

ia  S 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

35  587 

34  830 

222  520 

29  630 

215  618 

.ff  m 

Schlesien 

1 1 820 

13  229 

77  676 

8 618 

57  352 

t -3 

Pommern 

— 

— 

- - 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

— 

— 

785 

904 

2 434 

Stahl-  und  Spiogclciscn  usw.  Sa. 

80  489 

92  216 

593  903 

78  707 

533  114 

Rheinland-Westfalen  

7 453 

2 344 

27  366 

10  301 

29  678 

1 1 

Siogcrland,  Lahnbozirk  und  Hessen-Nassau  . 

14  011 

16  112 

120  543 

17  148 

125  540 

• ?> 

Schlesien 

27  745 

30  129 

203  227 

32  064 

209  341 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  , . . 

1 050 

1 510 

6 105 



3 360 

** 

jS  9 

Lothringen  und  Luxemburg 

9 862 

16241 

103  775 

18  348 

129  752 

Am 

Puddel-Roheisen  Sa. 

60  121 

66  336 

461  016 

77  861 

497  671 

Rheinland- Westfalen 

414  304 

463  929 

3 068  970 

433  315 

2 971  173 

Siegerland,  Lnhnbuzirk  und  Hessen-Nassau  . 

74  324 

75  358 

515  712 

67  408 

483  .383 

s ■ 

Schlesien 

78  024 

83  130 

543  924 

76  004 

514  065 

5*-= 

Pommern 

13  465 

13  600 

91  105 

13  120 

90  620 

1 J £ 

Hannover  und  Braunschweig 

37  248 

39  316 

271  108 

40  356 

242  483 

t 4 - 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

16  945 

18  039 

114  664 

15  761 

110  776 

I ^ 

Saarbezirk 

78  544 

87  497 

534  721 

78  064 

517  195 

Lothringen  und  Luxemburg  

331  482 

333  097 

2 329  715 

330  119 

2 241  578  ; 

1 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1 044  336 

1 113  966 

7 469  919 

1 054  147 

7 171  273  1 

Gießeroi-Rohoison 

189  951 

173  649 

1 268  874 

175  906 

1 226  784 

1 8 

Bossomer-Roheisen 

41  881 

277  669 

38  204 

276  696 

g • 

Thomas-Roheisen 

678  825 

739  884 

4 868  457 

683  469 

4 581  118 

Stahleisen  und  Spiegeleisen 

80  489 

92  216 

593  903 

78  707 

5.33  114 

s1 

Puddel-Roheisen 

60  121 

66  336 

461  016 

77  861 

497  671 

CP 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1 044  336 

1 113  966 

7 469  919 

1 054  147 

7 171  273 

Juli:  Einfuhr:  .Stuiiikohlen  1 433  054  t,  Braunkohlen  836  856  t,  Eisonerzo  835  410t,  IlohoistMi  46  0.36  t, 
Kupfer  13  763  t.  Ausfuhr:  Steinkohlen  1 667  894  t,  Braunkohlen  1632  t,  Eisenerze  287  894  t,  Roheisen  26  331  t, 


‘ ' Roheisenerzeugungini  Auslande: 

Ver.  Staaten  Ton  Amerika:  Juli:  2296000  t.  Belgien:  Juli:  119930  t.  Oesterreich:  Jahr  1906:  1222  230  t. 


1266  Stahl  nnd  Eiien. 


Stutistuches. 


27.  Jahrg.  Nr.  S5 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-Juli  1907. 


Einfuhr  ' 

▲ulfuhr 

Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Oasreinigungsmasse ; Konrerterschlacken ; 

t 

I 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237  e)*  

4 745  649 

2 802  170 

Manganerze  (287  h) 

219  591 

2 218 

Koheisen  (777)  

239  482 

193  101 

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (843a,  843b) 

Röhren  und  Röhrenformstücke  aus  nicht  schmiedbarem  QuB,  Hähne,  Ventile  usw. 

107  558 

63  737 

(778a  u.  b,  779  a u.  b,  783e) 

868 

27  352 

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  n.  b) 

434 

6 980  I 

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  783a  — d) 
Sonstige  EisenguBwaren  roh  und  bearbeitet  (781a  n.b,  782  b,  783  f u.  g.)  . . . 
Rohluppen;  Robschienen;  Rohblöcke;  Brammen;  rorgowalzte  Blöcke ; Platinen; 

3 565 

2 205 

5 331 

33  638  1 

Knüppel ; Tiegelstahl  in  Blöcken  (784) 

4 645 

125  063 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:  Träerer  (J-.  LJ-  und  j“  L_-Eisen)  (78öa) 

874 

234  174 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestücko  (785  b)  

3 .568 

24  217 

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c) 

3 661 

58  804 

Band-,  Reifeisen  (785  d) 

Andere«  nicht  geformtes  Stabeisen;  F.isen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785 e) 

1 930 

47  271 

15  025 

110  307 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a) 

13  882 

95  424 

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c) 

6 672 

47  755 

Verzinnte  Bleche  (788a) 

26  786 

222 

Verzinkte  Bleche  (788  b) 

10 

6 723 

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

77 

1 704 

Wellblech;  Dehn- (Strock)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen;  andere  Bleche  (789  au.  b,  790) 

114 

9 159  i 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792  a — e) 

Schlangenröbren^  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstücke  (793 a n.b)  ... 

5 283 

175  886  ' 

125 

1 906 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a n.  b,  795  a u.  b) 

5 241 

67  262 

Eisenbahnschienen  (796  a n.  b) 

248 

240  866 

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschon  und  Unterlagsplatten  (796  c u.  d) . . . . 

80 

120  362 

Eisenbabnachsen,  -rädeisen,  -räder,  -radsätzo  (797) 

454 

42  796 

Scluniodbaror  Guß;  Schmiedestücke***  (798a— d,  799a — f) 

4 807 

27  337  1 

Oeseboaae,  Kanonenrohre,  Sägezabnkratzen  usw.  (799  g) 

2 296 

17  481  i 

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b) 

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

322 

16  471 

1 

Flaschonzügen ; Winden  (806a — c,  807) 

688 

4 023  ' 

Landwirtschafriiche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) . . . . 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a — e,  814a  u.  b,  815a — d,  836a) 

. Eisenbabnlaschenschraubon,  -keile,  Sch  wellenschrauben  usw.  (820  a)  . ... 

1 671 

23214 

1 006 

9 593  i 

50 

6 057  j 

Sonstiges  Eisenbahnmatorial  (821a  u.  b,  824  a) 

128 

6 295 

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825  e) 

933 

8 993  1 

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823  a u.  b) 

65 

1 073 

Wagenfedem  (824  b) 

96 

791  i 

Drahtseile  (825  a) 

109 

2 666 

Andere  Drahtwaren  (825  b — d) 

266 

16  362 

Drahtstifte  (825  f,  826  a u.  b,  827) 

1 527 

38  508 

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b n.  c) 

358 

17  839  ] 

Ketten  (829  a u.  b,  830) 

2 653 

2 027 

Feine  Messer,  feine  Schoren  usw.  (836b  u.  c) 

66 

2 442  1 

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a — c) 

Allo  übrigen  Eisonwaron  (816c  u.  d — 819,  828a,  832—835,  836d  u.  e — 840, 

114 

1 953 

1 

8421  

1 365 

29  024 

1 Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angomeldet 

— 

405 

' Kessel-  und  Kesselschmiedearbeitcn  (801a — d,  802 — 805) 

980 

12  441 

Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar- Juli  1907 

i 465  413 

1 981  909 

Maschinen  „ „ ^ „ 

i 60  464 

186  484  1 

Summe 

i 626  447 

i 

1 2 168  393 

Januar-Juli  1906:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

317  557 

2 079  360 

Maschinen 

53  020 

154  910 

Summe 

1 370  577 

j 2 234  270  j 

* Die  in  Klammern  Btebcuden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  Htatistiscbon  'NVarcnrerzeicbniseee. 

**  Die  A u B f u b r an  bearbeiteten  ('ußeiserncn  Mascbinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 

***  Die  Ausfubr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgefUbrt. 
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26.  Aagnst  1907. 


Die  Kohlenförderung  der  Welt  im  Jahre  1906.* 


Name  dei  LandeK 

190« 

t 

190& 

‘ 

Somit  190S 
mehr  (4-)  boxw. 
weniger  (— ) 

Asien : 

Indien  .... 

8875000 

7921000 

'f- 

954000 

Japan  .... 

12500000 

11895000 

+ 

605000 

A ustrali  en : 
Neu-Südwalcs  . 

7748384 

6035250 

1713134 

Neuseeland  . . 

1600000 

1415000 

+ 

185000 

Uebr.  Australien 

870000 

805000 

65000 

Europa: 

Belgien  .... 

23610740 

21844200 

-j- 

1766540 

Deutschland**  . 

193533259 

173663774 

4- 

19869485 

Frankreich  . . 

34313645 

36048264 

1734619 

Großbritannien 
und  Irland  . . 

251050809 

239888928 

11161881 

Italien  .... 

f. 300000 

.307500 

7500 

Oesterreich- 

Ungarn***  . . 

40850000 

40725000! -f 

125000 

Rußland  . . . 

16990000 

17120000 

— 

1.30000 

Schweden  . . . 

t 265000 

331500 

— 

66500 

Spanien***  . . 

3284576 

3199911 

-f 

84665 

: Nordamerika: 

1 Kanada  .... 

9914176 

7959711 

+ 

1954465 

1 Verein.  Staaten 

375397204 

351120625 

+ 

24276579  j 

Südafrika: 

' Transvaal,  Natal 

u.  Kapkolonie 

t 3900000 

8218500 

+ 

681500 

[ 

Alle  übrigen 

Länderf  . . 

5500000 

4550000 

950000 

Insgesamt 

990502798|928049163|-f 

62453630 

RuUlands  Kohlenförderung  Ini  Jahre  1906. 

Im  Oegensatze  zu  den  oben  wiedergugebenen 
Zahlen  der  amerikanischen  Statistik  teilt  die  „Iron 
and  Coal  Trades  Review*  ft  niit,  daß  die  russische 
Kohlonindustrio  im  vergangenen  Jahre  gegenüber  1905 
ihre  Förderung  wesentlich  vermehrt  habe.  Nach  der 
Aufstellung  der  genannten  Zeitschrift  sind  während 
der  letzten  drei  Jahre  in  den  einzelnen  russischen 
Bezirken  (einschlieBlich  der  asiatischen)  folgende 
Kohlenmengen  gewonnen  worden : 


Bezirk 

190« 

t 

1905 

t 

1904 

t 

Donetz 

14  335  000 

12  795  000 

12  913  000 

Polen  .’..... 

4 545  000 

3515000 

4 613  000 

Ural 

755  000 

488  000 

518000 

Moskau 

291  000 

229  000 

226  000 

Kaukasus  

43  000 

29  000 

42  000 

Turkestan  .... 

39  000 

39  000 

24  000 

West-Sibirien  . . . 

249  000 

249  000 

177  000 

Ost-Sibirien  .... 

1 045  000 

1 045  OOO 

529  000 

Insgesamt 

21  302000!  18  389  000  19  042  000 

' < 

• Nach  „The  Mineral  Industry  during  1906“. 
Edited  by  Walter  Renten  Ingalls.  Vol.  XV,  S.  125. 

**  Einschi.  Braunkohlen  ; die  Stoinkohlenförderung 
belief  sich  nach  der  Reichsstatistik  1906  auf  137  1 17  926 1 
und  1905  auf  121  298  607  t,  die  Braunkohlenförderung 
1906  auf  56415338  t und  1905  auf  52  512 062  t.  Die 
Zahlen  fOr  1905  ergeben  zusammengercchuet  rund 
200000  t mehr,  als  oben  angegeben  ist  (vcrgl.  „Stahl 
und  Eisen“  1907  Nr.  15  S.  531). 

**•  Einschi.  Braunkohlen, 
t Oeschätzt. 

tt  1907,  16.  August,  S.  558. 


Allerdings  liegen,  soweit  Turkestan  und  Sibirien 
in  Frage  kommen,  för  1906  noch  keine  bestimmten 
Zahlen  vor;  doch  darf  man  wohl  annehmen,  daß  hier 
die  Ergebnisse  denen  des  Vorjahres  gleicbgeblieben 
sind.  Unter  dieser  Voranssetzung  berechnet  sich  die 
Zunahme  der  letztjäbrigen  Förderung  gegenüber  1905 
auf  2 913  000  t oder  annähernd  16%  und  gegenüber 
1904,  dem  bislang  besten  Jahre,  auf  2 260  000  t oder 
beinahe  12  o/g.  Die  Ursache  dieser  Mehrförderung 
dürfte  hauptsächlich  in  dem  Umstande  zu  suchen  sein, 
daß  die  Eisenbahnen  und  andere  Verbraucher  infolge 
des  durch  Arbeiterunruhen  im  Bezirk  von  Baku  ent- 
standenen Mangels  an  flüssigen  Brennstoffen  genötigt 
waren,  Kohlen  als  Ersatz  zu  kaufen. 

Di«  KoheUen*  and  Stahlerzeugnng  der  Welt 
im  Jahre  1906. 

Dem  kürzlich  erschienenen  XV.  Bande  des  Werkes 
„The  Mineral  Indastry**  entnehmen  wir  die  nach- 
stehende Ueborsicht  über  die  gesamte  Roheisen- 
erzeugung aller  Länder  int  verflossenen  Jahre, 
verglichen  mit  den  Ergebnissen  von  1905: 


N«me  de«  Lnodes 

Men^e  de»  erblaiteDeD 
RoheUens 

Romlt  1906 
mehr  (+), 
bezw. 

wenlKer  <— ) 
t 

190« 

1 

190& 

t 

Yereinigte  Staaten 

von  Amerika  . 

25  712  106 

23  860  258 

-f  2 351  848 

Deutschland  ein- 

scbließl.  Luxem- 

bürg 

12  478  067 

10  987  623 

+ 

1 490  444 

Großbritannien  u. 

Irland**  , . . 

10  210  178 

9 746  221 

- 

- 

463  957 

Frankreich  . . 

3 319  032 

3 077  000 

H 

f- 

242  032 

Rußland  .... 

2 350  000 

2 125  000 

H 

h 

225  000 

Belgien 

1 431  160 

1 310  290 

H 

h 

120  870 

Oesterr.-Ungarn  . 

1 403  500 

1 372  800 

H 

h 

31  200 

Schweden  .... 

552  250 

531  200 

21  050 

Kanada 

550  618 

475  491 

75  127 

Spanien 

387  500 

383  100 

4 400 

Italien 

30  450 

31  800 

850 

Alle  übrigen 

Länder  .... 

650  000 

655  000 

5000 

Insgesamt 

59  074  861 

54  054  78.3^-f  5 020  078 

Die  Zunahme  gegenüber  dem  Vorjahre  belief  sich 
demnach  1906  im  ganzen  anf  5020078  t oder  9,3%. 
Von  den  drei  führenden  Ländern  vermehrte  die 
nordamerikanische  Union  ihre  Erzeugung  um  rund 
10%,  während  Deutschland  fast  14  o/g  und  Groß- 
britannien nicht  ganz  5 % gewann ; Deutschland  hat 
also  unter  den  genannten  Staaten,  die  zusammen 
81,9%  der  gesamten  im  Jahre  1906  hergestellten 
Rohoisenmenge  — darunter  die  Vereinigten  Staaten 
allein  43,5  % — lieferten,  verhältnismäßig  am  gün- 
stigsten abgeschnitten.  Unter  den  übrigen  Ländern 
ist  vor  allem  Kanada  bervorzuhoben,  insofern  als 
dieses  in  der  Roheisenerzeugung  des  letzten  Jahres 
einen  Fortschritt  von  annähernd  16  % gegenüber 
1905  aufzuweisen  hatte. 

l'obor  die  Herstellung  von  Flußeison  gibt  die 
umseitige  Zusammenstellung,  die  wir  derselben  (juello 
entnehmen,  Auskunft. 

Vergleicht  man  auch  hier  wieder  die  Jahre  1906 
und  1905  miteinander,  so  weist  ersteres  in  der  FluB- 
eisenerzeugung  eine  Oesamtsteigerung  um  6 001  431  t 
oder  12%  auf,  und  zwar  betrug  die  Zunahme  bei  den 

• Edited  by  Walter  Renten  Ingalls.  New  York 
1907,  Hill  l’uhlishing  Company.  8.  467  und  468. 

*•  Nach  englischen  Angaben  für  1906  10  311  778  t. 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  12  S.  423. 
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Berichte  über  Vereammlungen  aus  Fachcereinen. 


27.  Jahrg.  Nr.  35. 


Namr  d«t  Laotlc* 

Meoftf  de»  erzeantro 
FlttUel»eas 

Somit  190« 
mehr  (+(, 
bexw.  wenl^r 
(-) 

. 

190« 

1 

190& 

. 

Verein.  Staaten 

von  Amerika  . 

23  738  587 

20  354  291 

+ 3 384  296! 

Deutschland  ein- 

1 

schließl.  Luxem- 

1 

bürg 

11  135  085  10  066  553,+ 

1 068  532 

Großbritannien 

und  Irland  . . 

6 565  670 

5 983  691'-+ 

581  979 

Frankreich  . . . 

2 371  377 

2 110  000’-+ 

261  377 

Rußland  .... 

1 763  000 

1 650  000  + 

113  000 

Oesterr.-Ungarn  . 

1 195  000 

1 188  000i-+ 

7 000; 

Belgien 

1 185  660 

1 02.3  500  4 

162  160 

Kanada  

515  200 

403  449  + 

111  751t 

Italien 

409  000 

117  300  + 

291  700 

Schweden  .... 

351  900 

340  000'  + 

1 1 900 

Spanien 

251  600 

237  864 

-i. 

13  736 

Alle  übrigen 

i Länder  .... 

420  000 

426  000 

6000 

InsgCBamt  49  902  079*4.3  900  048  + 6 001  431 


Vereinigten  Staaten  10,6*/o,  bei  Deutschland  10,6  ®/o 
und  bei  Grobbritannien  9,7  ®/o.  Von  den  übrigen 
Ländern  sind  Kanada  mit  einem  Mehr  von  27,6  ®/o, 
und,  vorausgesetzt,  daß  die  Zahlen  zuverlässig  sind, 
Italien  mit  einem  solchen  von  248  ®/o  noch  besonders 
zu  nennen.  .\uf  die  Vereinigten  Staaten  allein  ent- 
fallen 47,6  o/o  und  auf  die  drei  an  der  Spitze  mar- 
schierenden Länder  zusammen  83®/o  des  gesamten  im 
vergangenen  Jahre  iiergestelltcn  Flußeisens. 


Das  Verhältnis  des  letzteren  zur  Menge  des  er- 
blaaenen  Roheisens  kommt  in  folgenden  Zahlen  zum 
Ausdruck:  92,3  für  die  Vereinigten  Staaten,  89,2  für 
Deutschland,  63,7  für  Großbritannien  und  84,5  für  alle 
Staaten  in  ihrer  Gesamtheit. 


Die 

Leistung  der  Koks* 

and  AnthraxithochSfen 

der  Vereinigten  Staaten  im  Juli  1907.* 

Juli  1907 

Jani  1907 

1. 

Erzeugung  aller  Hoch- 

t 

t 

Öfen:  insgesamt  . . . 

2 295  837 

2 270  328  •• 

arbeitstäglich  . 

74  059 

75  677** 

11. 

Anteil  der  Werke  der 

U.  8.  Steel  Corporation 
insgesamt 

1 475  798 

1 480  546 

davon  I^crroniangan 

und  Spiegeleiscn . 

25  748 

31  437 

am  1.  Aa|?. 

Am  1.  Jult 

III. 

Zahl  der  Hochöfen  . 

393 

390 

davon  im  F'euer  . . 

338 

336 

IV. 

Wochenleistangen  der 

t 

t 

Hochöfen 

.522  347 

536  620*** 

* „The  Iron  Age“  1907 

’,  8.  August, 

S.  382. 

1 

**  Die  Zahlen  stimmen 

mit  den  in  „Stahl  und 

Eisen“  1907  Nr.  31  S.  1137  veröffentlichten  Ziffern 
nicht  genau  überein;  der  Unterschied  kommt  daher, 
daß  die  Zeitschrift  .The  Iron  Ago*  neuerdings  die 
Juni-l.eistung  um  3000  Groß-Tonnen  (ä  1016  kg)  höher 
angibt. 

.Vueh  hier  sind  die  früheren  und  jetzigen  An- 
gaben des  .Iron  -Vge“  verschieden. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


The  British  Foundrymen’s  Association.* 

(Sheffield,  6.  und  7.  August  1907.) 

Bei  der  4.  Jahresversammlung  dieser  Gesellschaft 
sprach  Pilkington  über 

FebIgUssp. 

Der  Vortragende  hält  es  für  unbedingt  erforderlich, 
daß  in  jeder  Gießerei  Huch  geführt  werde  über  alle 
vorkommenden  Fehlgüsse,  wobei  nicht  nur  der  Name 
des  Formers  und  eine  Heschrcibung  des  Gußstückes, 
sondern  vor  allem  Einzelheiten  seiner  Fehler,  die  Be- 
dingungen, unter  denen  es  hergestellt  worden  ist, 
und  eventuelle  .Schlüsse  bezüglich  der  den  Fchlguß 
berhciführeiiden  Ursachen  festzulegen  wären.  So  er- 
gäbe sich  im  Laufe  der  Zeit  eine  wertvolle  Statistik, 
die  viel  zur  Vermeidung  von  Wrackgüssen  beitragen 
werde.  Ferner  solle  man  stets  genaue  Verzeichnisse 
führen  über  alle  Vorräte,  über  die  Formkasten  und 
das  gesamte  Betricbsmatetial,  sodann  über  die  Größe 
der  vorhandenen  Furmkasten,  .Modelle,  Kernkasten 
usw.,  wodurch  auch  tlie  Jahresinventur  bedeutend 
leichter  zu  machen  sei.  Weiter  besjirach  Pilkington 
die  Arheiten  in  den  ständigen  Ausschüssen,  die  schon 
wertvolle  Arbeit  geleistet  hätten,  und  bat  um  Unter- 
stützung durch  die  Mitarbeit  von  Praktikern. 

Dann  hielt  P.  Lungmuir  einen  Vortrag  über 

Praxis  und  Theorie. 

Er  ging  von  den  in  .Sheffield  benutzten  schwe- 
dischen Eisensorten  und  deren  mechauischeu  Eigen- 
schaften aus  und  beklagt,  dal*  die  Ergebnisse 
von  Theorie  uml  Praxis  vielfach  gar  nicht  in  Ueber- 
einstiminuiig  zu  bringen  sind.  Die  Formmaschinen 
z.  B.,  die  nach  .\ngabo  der  Fabrikanten  und  theo- 
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retisch  so  viel  leisten  sollen,  bieten  der  erfolgreichen 
Arbeit  mit  häußg  wechselndem  Modell  die  grüßten 
Schwierigkeiten.  .4.0011  der  Verbrauch  von  Brenn- 
materialien, der  theoretisch  errechnet  oft  sehr  gering 
angeschlagen  würde,  stelle  sich  im  Betriebe  erheblich 
höher.  Schwierigkeiten  anderer  Art  ergeben  sich  aus 
den  vielfach  wechselnden  und  divergierenden  An- 
sichten der  Theoretiker  z.  B.  über  das  Silizium.  Seit 
Anfang  der  sechziger  Jahre  dos  vorigen  Jahrhunderts 
schenkte  man  dem  Einfluß  des  Siliziums  Beachtung, 
bis  1885  Professor  Turner  seine  bedeutende  .\rheit 
hierüber  veröffentlichte.  Ileath  bestätigte  Turners 
Ansichten,  und  die  .Siliziuinkontrolle“  war  bald  die 
Richtschnur  für  viele  Praktiker.  21  Jahre  später  er- 
schienen llatfiolds  Arbeiten,  neue  Beobachtungen 
und  neue  Ansichten  kamen  damit  und  neue  Zweifel, 
die  aber  beunruhigend  wirken  mußten,  weil  sie  die 
Brauchbarkeit  alter  Verfahren  bestritten,  selbst  aber 
keine  neuen  und  sicheren  Wege  zeigten.  — Bei  der 
Diskussion  gab  B.  B u c h a n a n dem  Vortragenden 
recht  betreffs  der  Formmaschinen,  liier  hätten  Leute, 
die  zu  wenig  von  der  Sache  verständen,  zu  viel  davon 
erwartet.  .\uch  er  beklagt  die  Einmischung  der 
Laien  in  die  Befugnisse  der  Gießereiloiter.  Die 
Theoretiker  aber  nimmt  er  in  .Schutz,  er  nennt  sie 
die  „Propheten  der  Industrie“,  deren  -Ansichten  und 
Prophezeiungen  durch  die  Zeit  auf  ihren  Wert  oder 
Unwert  geprüft  würden,  und  orinueri  die  Praktiker 
an  ihre  Ptlicht,  um  des  Fortschritts  willen  geduldig 
die  Theorien  zu  erproben. 

4V.  A.  S h c r b u r II  s[>rach  darauf  über  das  Thema : 
Der  Gieliereimann  in  Vorgangonheit,  («egeuvrart 
und  Zukunft. 

Er  äußert  den  dringenden  Wunsch,  man  möge 
bei  der  .\rbeit  das  .Menschliche  mehr  in  den  Vorder- 
grund treten  lassen.  Er  führt  Beispiele  aus  der  Oe- 
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schichte  der  englischen  Industrie  an,  wo  allein  durch 
die  Persönlichkeit  der  Erfolg  erreicht  worden  sei. 
Heute  tritt  die  Person  zurQck,  das  Lebrliiigswesen 
sei  Tcrscbwunden,  der  Abstand  zwischen  Arbeitgeber 
und  Arbeitnebmer  sei  zu  grob  geworden.  Ueberall 
in  den  Fabriken  findet  man  junge  Leute,  die  man 
nicht  Tagelöhner  nennen  könne,  aber  auch  sicherlich 
nicht  Handwerker.  Die  Handarbeit  sei  mißachtet,  die 
Maschinenarbeit  mißverstanden,  weil  der  Arbeitgeber 
zu  viel  davon  erwarte,  und  der  Arbeiter  zu  wenig 
davon  halte.  Die  Arbeitgeber  seien  auch  nicht 
schuldlos,  sie  glaubten  gleich  an  große  pekuniäre 
Vorteile,  wenn  sie  etwas  Geld  für  eine  Maschine  aus- 
gäbon,  während  anderseits  die  Arbeiter  meinten,  die 
Maschinen  seien  nur  dazu  da,  um  sie  überflüssig  zu 
machen.  Dem  Vortrag  folgte  eine  lebhafte  Be- 
sprechung. Man  gab  dem  Vortragenden  im  ganzen 
recht.  Zum  Schluß  brach  dann  auch  noch  Professor 
Turner  eine  Lanze  für  die  Arbeiterschaft.  Er  hält 
Wohlfahrtseinrichtungen  für  unbedingt  erforderlich, 
um  dem  Arbeiter  die  Arbeitsfreude  zu  erhalten. 
Turner  glaubt  den  Mitgliedern  des  Vereines  emp- 
fehlen zu  sollen,  ihre  jüngeren  Arbeiter  zu  guten 
Leistungen  in  ihrer  Arbeit  anzuspornen  und  sie  zur 
Benutzung  der  technischen  Schulen  zu  veranlassen, 
damit  sie  als  erwachsene  Männer  in  der  Loge  wären, 
tüchtige  Mitglieder  des  Vereins  zu  werden. 

Dun  Nachmittag  widmete  man  dem  Besuche  ver- 
schiedener Werke.  Auch  der  Morgen  des  7.  August 
wurde  ausgefüllt  mit  der  Besichtigung  der  metallur- 
gischen Abteilung  der  Technischen  Hchule,  wo  pyro- 
metrische  Messungen  aller  Arten  vorgeführt  wurden, 
ferner  eine  neue  Art  von  Siemensöfen  und  Hilrtungs- 
Sfen  verschiedener  Konstruktionen,  u.  a.  ein  Körting- 
ofen zum  Härten  von  Scbnelldrehstählen.  Sodann  hielt 
E.  Iloughton  einen  Vortrag  über 

Speziallegieraugeu  iin  Gießereibetrieb. 

Redner  gibt  einen  geschichtlichen  Ueberblick  über  die 
Verwendung  von  Eisenlegierungen  im  allgemeinen 
und  gebt  dann  auf  ihre  V’crwendbarkeit  in  der  Gießerei 
über.  Er  schreibt  ihnen  zwei  Eigenschaften  zu,  ein- 
mal die  des  Dcso.xydierens  und  des  Entschwcfclns, 
wobei  von  dem  Zusatzmetall  nur  kleine  .Mengen  im 
Gußstück  Zurückbleiben,  ferner  die  Möglichkeit,  durch 
sie  die  Zusammensetzung  des  Gußstücks  zweckmäßig 
zu  ändern  und  so  Einfluß  zu  gewinnen  auf  die  Koblen- 
stoffform  und  die  mechanischen  Eigenschaften  des 
Gusses. 

F e r r o m a n g a n und  .'S  p i e g o 1 o i s e n.  .Man 
verwendet  .Si)iegeleisen  mit  8 bis  40®/o  Mangan  und 
Ferromangan  mit  40  bis  85  ®/o  Mangan.  Da  Ferro- 
niangan  mit  dem  zuletzt  genannten  buhen  .Mangan- 
gohalt  leicht  zu  I’ulver  zerfällt,  empßeblt  sich  die 
Verwendung  von  80  pro/entigem  Ferromangan,  das 
nicht  zerfällt  und  auch  seines  hohen  .Mangangehaltes 
wegen  in  so  kleinen  Mengen  in  die  Pfanne  gegeben 
werden  kann,  daß  keine  Abkühlung  zu  befürchten  ist. 
Nur  in  der  Hartwalzengießerei  verwendet  man  Man- 
ganlegierungen  mit  geringerem  Mangangohalt,  die 
man  mit  der  Charge  niedorschmilzt.  In  einer  früher 
erschienenen  Al>handliing  hat  Redner  nachgewiesen, 
daß  Mangan  das  Eisen  entschwefcit,  womit  aber  nicht 
schlechtweg  gesagt  sein  soll,  daß  nun  jedes  Eisen 
durch  einen  Manganziisatz  verbessert  werden  könne. 
Zu  viel  Mangan  macht  das  Eisen  hart,  die  Grenze 
für  den  Gehalt  an  .Mangan  liegt  zwischen  1,25  und 
1,75®/».  Einen  großtm  Teil  des  Schwefels  kann  man 
durch  Ferromanganzusatz  zum  geschmolzenen  .Metall 
entfernen,  ohne  daß  dabei  der  Mangangohalt  des  Guß- 
stückes zu  sehr  steige.  Auch  als  Dcso.xydator  läßt 
sich  Mangan  anwendon,  allerdings  besser  bei  der 
höheren  Temperatur  dos  geschmolzenen  Stahls,  als 
bei  der  dos  geschmolzenen  Gußeisens.  Heim  Rädor- 
guß  wird  Ferromangan  vielfach  in  Pulverform  vor 


dem  Eingioßon  des  Eisens  auf  den  Boden  der  Pfanne 
gegeben,  wobei  sich  die  Härte  durch  die  Zusatzmenge 
regeln  läßt.  Es  liegt  nun  nahe,  gleich  ein  mangan- 
reiches  Roheisen  zu  verwenden.  Ohne  Zweifel  hat 
dies  etwas  für  sich,  aber  viele  Gießereiloute  sind 
heute  zu  vertraut  mit  diesen  Zusätzen,  die  ihnen  die 
Aenderung  einzelner  Bestandteile  erlauben,  ohne  daß 
die  übrigen  Bestandteile  stark  beeinflußt  würden. 

S il  i z i u m 8 p i 0 g c 1.  In  den  Handel  und  zur 
Verwendung  kommt  ein  Material  mit  etwa  20®/»  Mangan 
und  10  bis  12®/»  Bilizium.  Das  Charakteristische  dieser 
Legierung  ist  der  geringe  Koblenstuffgehalt.  Boi  einem 
.Siliziumgehalt  von  unter  10®/»  tritt  fast  nur  gebun- 
dener Kohlenstoff  auf,  bei  einem  solchen  von  über 
10®/»  wird  der  Kohlenstoff  nach  und  nach  graphitisch, 
und  bei  16  bis  18U;b  ist  aller  Kohlenstoßf  praktisch 
als  Graphit  vorhanden.  Der  Einfluß  des  Siliziums 
zeigt  sich  in  der  größeren  [.lösungsfähigkcit  für  Gase, 
der  des  Maugans  in  der  Beseitigung  der  O.xydo,  wenn 
der  Zusatz  zum  flüssigen  Gußeisen  erfolgt,  besonders 
wenn  mit  dom  Flammofen  gearbeitet  wird,  in  dem 
höhere  Temperaturen  erreicht  worden  können  als  im 
Kupolofen.  Ferner  macht  Silizium  das  Eisen  weicher, 
wobei  es  von  dem  .Mangan  durch  dessen  Einfluß  auf 
den  Schwefel  unterstützt  werde. 

F e r r o s i 1 i z i u m.  Man  verwendet  ein  handels- 
übliches Material  von  10  bis  15  o/o  Silizium : herstellbar 
sind  Legierungen  mit  Silizium  bis  zu  95®/».  Es  liegen 
ziemlich  viele  Erfalirungon  vor  über  die  Verwendung 
von  Ferrosilizium.  Outorbridge  veröffentlichte  Ver- 
suche, nach  denen  Bruchfestigkeit  und  Biegungs- 
moment bei  Verwendung  von  Ferrosilizium  um  24 
bezüglich  SOo/g  gewachsen  seien.  Diese  Erfolge  lohnen 
jcdonfalle,  Versuche  mit  diesem  Zusatz  zu  machen. 
Auch  hier  ist  die  Wirkung  beim  Zusatz  in  der  Pfanne 
am  größten,  und  ebenfalls  bedingt  durcli  Deso.xydatioii 
und  durch  die  eintretende  Graphitbildung,  die  einen 
weichen  Guß  herbeiführt.  Für  jede  I’fanne  läßt  sich 
der  Zusatz  von  Ferrosilizium  bezüglich  des  Silizium- 
gebaltes nach  Bedarf  ändern,  um  den  jeweiligen  An- 
forderungen der  Gußstücke  zu  genügen. 

F e r r o c h r o m.  Wenn  überhaupt,  kann  Ferro- 
chroni  seiner  hohen  Kosten  wegen  nur  in  geringen 
Mengen  in  der  Gießerei  Verwendung  finden.  Nach 
Turner  ist  Ferrochrom  allgemein  in  der  Gießerei 
nicht  verwendbar.  Iloughton  berichtet,  daß  nian  da 
dem  Eisen  mit  Erfolg  Chrom  zusetzt,  wo  außerordent- 
liche Härte  in  Frage  kommt,  die  Kosten  aber  erst  in 
zweiter  Linie  eine  Rollo  spielen,  z.  B.  bei  Kolben- 
ringen. 

F 0 r r o p h o s p h o r mit  20  bis  .SO  o/o  Phosphor 
wird  verwendet,  wenn  es  sich  um  die  Herstellung  von 
ganz  feinem  und  dünnwandigem  Guß  bandelt,  sowie 
hei  Kunstguß,  wo  die  Einzelheiten  klar  hervortreten 
müssen.  Nach  Turner  ist  ein  Phosphorgehalt  von  2 
bis  50/0  zur  Erreichung  dieses  Zweckes  erforderlich. 

Von  anderen  Eisenlegierungen  kämen  noch  in  Frage 
Ferrotitan,  Ferroaluminium,  ferner  Ferroaluminium- 
silizium,  Forrokalziumsilizium  und  Ferromangan- 
aluniiniuinsiliziuin.  Allo  wirken  auf  flüssigcis  Guß- 
eisen als  Deso.xydatoren,  besonders  aber  Ferrokalzium- 
silizium.  Ferrotitan  hat  außerdem  noch  die  Eigen- 
schaft auf  .Stickstoff  cinzuwirken,  was  um  so  wichtiger 
ist,  als  der  gebuiuieno  Stickstoff  auf  die  Härte  der 
Gußeisens  \vahrscheinlich  von  schädlichem  Einfluß  ist. 
Ferroaluminium  hat  den  Fehler,  daß  ein  Teil  dos 
Aluminiums  oft  im  Eisen  gelöst  bleilit  und  so  der 
Festigkeit  dos  Gusses  schadet.  Die  Wirkungen  einer 
Zusatzes  von  Fcrromanganaluminiuinsilizium  sind  einst- 
weilen noch  zu  wenig  erprobt. 

Die  sieb  an  den  Vortrag  anschließende  Diskussion 
zeigte  scharfe  (iegensätze  der  Anschauungen  betrells 
der  Wirkung  des  Sauerstoffs  und  der  O.xyde  in  Guß- 
stücken. Prof.  Turner  meinte,  der  (iioßereimann  sei 
der  beste,  der  ohne  alle  diese  Zusätze  mit  seinen  ge- 
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wohnten  Eisenmarken  sein  Ziel  erreiche.  Alle  Zu- 
sätze solle  man  als  Medizin  betrachten  und  wohl- 
verschlossen  aufbowahren.  Man  möge  auch  stets 
daran  denken,  daß  eigentlich  kein  Element  das  Eisen 
ganz  schlecht  und  unbrauchbar  mache,  selbst  Schwefel 
habe  für  den  Walzenguß  seine  Bedeutung.  Was  die 
Verwendung  von  Titan  betrifft,  so  seien  da  noch 
Schwierigkeiten  z.  B.  beim  Schmelzen  zu  Überwinden, 
doch  seien  die  Hindernisse  sicherlich  nicht  unQber- 
stoigbar.  Wenn  es  gelänge,  die  Titan  verkommen 
leichter  zugänglich  zu  machen,  sei  genug  liohmateriai 
zu  den  ausgedehntesten  Versuchen  vorhanden. 


Dann  folgte  noch  ein  hochwissenschaftlicher  Vor- 
trag von  l’rof.  E.  L.  Khead  Ober  die  Vorgänge 
im  U 11  ßeisen  während  und  nach  der  Erstarrung. 
Die  hauptsächlich  auf  dem  Gebiete  der  Kristallisation 
liegenden  Ausführungen  wurden  an  Hand  von  Metall- 
proben,  Mineralien  und  Lichtbildern  erläutert.  Eine 
erschöpfende  Berichterstattung  kann  erst  später  ge- 
geben werden,  weil  der  Vortragende  der  Kürze  der 
Zeit  wegen  einzelne  Teile  seiner  .Ausführungen  über- 
gehen mußte.  Wir  behalten  uns  vor  eventuell  auf 
diesen  Gegenstand  nochmals  zurückznkommen. 

o.  imi. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Großbritannien.  Gegen  die  von  Zeit  zu 
Zeit  immer  wieder  auftauebendon,  erst  wieder  von 
der  „Times“  neuerlich  erörterten 

Befürchtungen  einer  baldigen  Erschöpfung  der 
Eisenerzlagerstätten  Großbritanniens 

wendet  eich  ein  Aufsatz  in  der  Zeitschrift  „The 
Engineer*'.*  Der  Verfasser  desselben  führt  dos  näheren 
aus,  daß  diese  düsteren  Vorhersagungen  nicht  mehr 
tatsächliche  Gründe  hätten  als  die  ebenfalls  pessi- 
mistischen Prophezeiungen  einer  bevorstehenden  Koblen- 
not;  sie  bezwecken  nur,  das  Vertrauen  zu  erschüttern 
und  die  Anlage  von  Kapitalien  in  der  Eisen-  und  da- 
mit verwandten  Industrien  zurückzuhalten.  Die  maß- 
gebendste neuere  Veranschlagung  sowohl  der  eng- 
lischen Eisenerzlager  wie  der  der  Welt  ist  zweifellos 
in  dem  Bericht  des  Finanzausschusses  des  Schwedischen 
Parlaments  aus  dom  Jahre  1904  enthalten.  Derselbe 
kommt  zu  dem  Schlußergebnis,  daß  auch’  in  Zukunft 
das  Schwergewicht  der  Eiseniudustrio  in  solchen 
Bezirken  liegen  werde,  wo  reichlich  Koblo  vorhanden 
sei,  und  daß  infolgedessen  Großbritannien  in  den 
nächsten  250  Jahren  nicht  aus  der  Reibe  der 
bauiitsäcblichon,  eisenerzeugonden  Länder  scheiden 
werde. 

In  Großbritannien  sind  bis  heute  rund  1 Milliarde 
Tonnen  Eisenerze  aufgeschlossen.  Von  diesem  Betrag 
wurden  in  den  letzten  Jahren  nicht  mehr  als  14  Mil- 
lionen Tonnen  jährlich  abgebaut,  der  Vorrat  würde 
noch  auf  etwa  70  Jahre  reichen.  Es  sind  jedoch  seit 
Mitte  vorigen  Jahres,  wo  einige  der  führenden  Blätter 
Englands  eine  bevorstehende  Eisonorznot  ansagton, 
bereits  ein  halbes  Dutzend  neuer  Fundorte  bekannt 
geworden,  davon  einer  „von  ausgezeichneter  Beschaffen- 
heit und  großem  Umfaug“,  wie  es  in  dem  Bericht 
heißt.  Diese  Orte  liegen  im  Norden  von  Irland,  in 
Staffordshire,  Derhyshire,  Cumberland  und  zwei  in 
Lancashire.  .Ms  jüngstes  kommt  noch  ein  Vorkommen 
von  höchst  günstigen  Aussichten  in  dem  Bezirk  von 
Furnos  hinzu.  Der  Bericht  über  letztgenanntes  durch 
Tiefbau  aufgedccktcs  Lager  bestätigt,  daß  bisher  die 
bergbaulichen  Unternehmungen  des  Distrikts  (Daltoii- 
in-Furness)  keinen  Versuch  unternommen  hatten,  Erz- 
lager in  größerem  Teufen  als  die  der  alten  Gruben 
zu  suchen;  dagegen  hatten  neuere  Bohrungen  in  Cum- 
berland ergeben,  daß  vielfach  Lagerstätten  unterhalb 
des  kalkigen  Liegenden  abgebauter  Gruben  angetroffon 
werden.  Auch  über  Lancashire  und  Cumberland  sind 
sich  viele  Bergbauverständige  von  Ruf  einig,  daß  dort 
in  größeren  Teufen  Eisenerze  gefunden  werden  müssou. 

Allerdings  ist  es  vielfach  zurzeit  noch  nicht 
nutzbringend  oder  notwendig,  an  den  Abbau  der- 
B(‘lbon  zu  gehen,  da  gegenwärtig  nur  das  „beste“ 
Erz  verhüttet  wird.  Verbesserungen  in  den  Abbau- 


* „The  Engiueor“  1907,  26.  Juli,  8.  83. 


und  Verhüttungsverfahren  werden  voraussichtlich 
auch  da  einen  Wandel  schaffen.  In  Cleveland  und 
Nord-Yorkshirc  wird  bis  jetzt  nicht  mehr  als  ’/e 
der  Grubenfelder  ausgobeutet;  bei  dem  gegenwärtigen 
Bedarf  wird  noch  ein  halbes  Jahrhundert  ver- 
streichen, bevor  dieses  Fünftel  vollständig  abgebaut 
sein  wird.  Selbst  J.  Stephen  Jeans,  der  sonst 
wenig  vertrauensvoll  in  die  Zukunft  blickt,  gibt  in 
seinem  neuerdings  erschienenen  Buch*  zu,  daß  „die 
Zukunft  Clevelands  besser  gesichert  sei  als  die  irgend 
eines  andern  Eisenerzbezirks  von  Europa“.  Es  sind 
dort  fast  unbegrenzte  Bänke  von  Eisenerzen  in  Ab- 
wechslung mit  weichen  und  harten  Schiefern  („shale- 
ironstoncs“),  die  in  6 bis  7 Gruben  gewonnnen  werden.** 

Doch  selbst,  falls  alle  diese  Vorräte  ausgehen 
sollten,  könnte  England  seine  Eisenindustrie  aufrecht 
erhalten,  da  es  im  Ausland  und  in  seinen  Kolonien 
reichliche  Reserven  besitzt.  Die  Eisenerze  Spaniens, 
woher  England  zurzeit  80  0/g  seiner  eingeftthrten 
Erze  bezieht,  werden  unter  den  gegenwärtigen  Ab- 
bauverbältnissen  nicht  vor  Schluß  des  Jahrhunderts 
erschöpft  sein.  Volle  500  Millionen  Tonnen  reicher 
Erze,  von  denen  ein  starker  Prozentsatz  teils  durch 
Kauf,  teils  durch  Pacht  von  britischem  Kapital  er- 
worben ist,  sind  dort  bereits  eingemutot,  während 
große  Teile  dos  Landes  noch  nicht  erschlossen  sind. 
Weiterhin  kämen  in  Betracht  Norwegen,  Schweden, 
Lappland,  sodann  Algier,  Nigeria,  Türkei,  der  Sudan, 
Neu-Kaledonien,  New-Foundland,  Kanada,  Australien, 
Indien  und  selbst  China,  in  welchen  Ländern  uner- 
meßliche Erzmengen  aufgestapelt  sind,  und  von  denen 
dank  seiner  günstigen  natürlichen  Lage  England  auf 
dem  Wasserwege  ohne  große  Unkosten  seinen  Bedarf 
an  Eisenerzen  zu  decken  vermag. 

In  einem  vor  der  Cbciiiischen  Gesellschaft  in 
London  gehaltenen  Vortrag***  bezeichnet  Moody  die 

Koblensäore  als  eine  Haoptnrsache  des  Röstens. 

Er  ist  der  Meinung,  daß  schon  Spuren  von  Kohlen- 
säure hinreichen,  um  atmosphärische  Korrosion  hervor- 
zurufen. Er  führt  eine  Reihe  von  Versuchen  an,  die 
seine  Ansicht  rechtfertigen.  So  hielt  er  eine  fein 
polierte  EisenHäche  mit  einigen  Tropfen  destillierten 
Wassers  längere  Zeit  bedeckt,  indem  er  fortwährend 
einen  Luftstrom,  der  mittels  Kalilauge  und  Natron- 
kalk von  Kohlensäure  befreit  war,  über  das  Probe- 
stück leitete,  ln  einigen  Fällen  dauerte  es  allein 
drei  Wochen,  iiin  die  Kohlensäure  gänzlich  aus  dem 
Apparat  zu  entfernen,  dann  ließ  er  sechs  Wochen 
lang  die  gereinigte  Luft  über  das  benetzte  Eisen 
streichen.  Nach  dieser  Zeit  war  das  Eisen  noch  so 
blank  wie  vorher.  Enthielt  jedoch  die  Luft  die  ge- 

* „The  Iroii  Trade  of  Great  Britaiu“  Mothuen. 

**  Nach  Wedding,  Ausführl.  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde, 2.  .\ufl.  2.  Bd.  8.  77'78,  gehören  diese 
Vorkominon  dem  mittleren  Lias  an. 

••*  „The  Iron  .Vge“,  14.  Juni  1900. 
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■wöhnlicho  Menge  KoblensHure,  so  war  die  l’robe  bereits 
nach  secbs  Stunden  angelaufen  und  nach  72  Stunden, 
nachdem  man  10  Liter  Kohlensäure  bindurch^cleitet 
hatte,  war  die  ganze  Oberfläche  korrodiert,  und  be- 
trächtliche Mengen  Rost  hatten  sich  darauf  an- 
güsamiiielt. 

Wenn  sich  die  Sache  so  verhält,  so  kommt  es 
für  die  Fabrikanten  von  KostHchutzmitteln  darauf  an, 
die  Kohlensäure,  die  in  der  Luft  oder  Feuchtigkeit 
enthalten  ist,  zu  entfernen  oder  zu  neutralisieren. 

Boi  der  Besprechung  des  Vortrages  wurde  bemerkt, 
daß  die  Versuche  von  I’rof.  O r a c e C al  v e r t , die  in 
den  Jahren  1809  bis  1871  angestellt  wurden,  bereits  ge- 
zeigt hätt(^n,  daß  bei  Kinwirkung  von  tro(;kener  Kohlen- 
säure keine  Oxydation  stattfände  und  daß  die  Korrosion 
am  schnellsten  eintrete,  wenn  neben  Dampf  und  Sauer- 
stoif  auch  Kohlensäure  vorhanden  sei.  Von  anderer 
Seite  wurde  erwähnt,  daß  beim  Rosten  stets  Sauer- 
stoff, Wasser  und  Kohlensäure  zugegen  sein  mflsse, 
obgleich  nicht  festgestellt  sei,  wieviel  'Wasser  vor- 
handen sein  müsse  und  welche  bestimmte  Rolle  es 
dabei  spiele.  C.  G. 


Heber  britischen  Hochofen*  nnd  Oleßerel-Kohs. 

Bei  den  Qeatohungakoston  des  Roheisens  spielen 
bekanntlich  Rohmaterialienfracht  und  Koksqualität 
mit  die  Hauptrolle.  AVie  günstig  hinsichtlich  der 
Frachtenfrage  die  britische  Hochofenindustrie  gegen- 
über der  deutschen  dasteht,  ist  den  Lesern  dieser  Zeit- 


schrift zu  bekannt,  als  daß  es  noch  eines  besonderen 
Hinweises  bedürfte. 

Was  die  Koksqualität  anbclangt,  so  gleicht  der 
britische  Koks  in  physikalischer  Beziehung  dem  Ruhr- 
kohlenkoks;  den  Saarkoks  und  den  oberschlesischen 
Koks  übertrifft  er  bei  weitem  an  Festigkeit  und  Härte. 
In  chemischer  Beziehung  lagen  bisher  nur  wenig 
Analysen  vor,  die  als  Unterlage  dienen  konnten.  Das 
vor  kurzem  erschienene  Buch:*  „Analyses  of 
British  Coals  and  Coke"  by  Allan  Oreen- 
wall  und  J.  V.  Eis  den,  London,  ermöglicht  aber 
auch  nach  dieser  Richtung  einen  Vergleich  mit  dem 
deutschen  Koks. 

In  dem  Haupt-Koksdistrikt  Englands,  dom 
Durham-Revier,  enthält  der  Hochofoiikoks  im  Mittel 
8 o/o  Asche,  er  steigt  bis  IQo/q  und  geht  bis  auf  6 "/(. 
herunter.  Der  Feuchtigkeitsgehalt  beträgt  dabei 
aber  selten  mehr  als  etwa  4 ^’/o,  zumeist  bleibt  er 
unter  2 o/^,  so  daß  Asche  nnd  Fenchtigkeit  zusammen 
gewöhnlich  nicht  mehr  als  10  o/q  ausmachen.  Ver- 
gleicht man  hiermit  den  Aschen-  und  Wassergohnlt 
des  westfälischen  Koks  und  zieht  man  zugleich  unsere 
teueren  Bahnfrachtverhältnisse  in  Betracht,  so  wird 
der  Vorsprung  der  englischen  Uochofenindustrie  ohne 
weiteres  klar.  Der  Schwofelgohalt  des  Durham-Uoch- 
ofenkoks  stellt  sich  etwas  niedriger  als  der  des  west- 
fälischen Koks,  doch  fällt  dieses  weniger  ins  Gewicht 
als  die  niedrigen  Aschen-  und  Wassergehalte.  Nach- 
stehend eine  Reihe  Hochofenkoks-Analysen  aus  dem 
Durham-Revier. 


Hochofenkoks-Analysen  aus  dem  Durham-Revier. 


1 

1 Kokimarke: 

! 

South 

Hrano'peih 

”4 

j Brownc.r 

I % 

TundAle 

% 

llamnUrley 

% 

CODhClt 

C«re»6eld 

% 

LanKley 

Park 

% 

Lyon« 

% 

Horden 

% 

Kohlenstoff 

89,66 

87,31 

85,54 

92,32 

90,30 

90,60 

90,31 

89,23 

Flächt.  Bestandteile  . 

0,71 

0,61 

0,82 

— 

— 

— 

— 

Asche  

7,08 

8,05 

9,96 

6,87 

8,40 

8,00 

7,20 

6,06 

i Feuchtigkeit  .... 

1,64 

3,00 

2,64 

0,23 

0,45 

0,45 

1,14 

3,70 

' Schwefel 

0,91 

1,03 

0,82 

0,58 

0,85 

0,95 

1,35 

1,01 

100,00 

' 100,00 

100,00 

100,00 

100,00 

100,00 

100,00 

100,00 

Phosphor  

— 

- 

- 

— 



— 

— 

0,0023  I 

In  Yorkshiro  wechselt  der  Aschengehalt  des  Hoch- 
ofenkoks zwischen  6 und  10  "/o  und  der  P'cuchtigkeits- 
gehalt  stellt  sich  nicht  höher  als  auf  1 '’/o ; im  Mittel 
haben  wir  für  Asche  und  Feuchtigkeit  zusammen 
dieselben  Ziffern  wie  in  Durham.  An  Schwefel  ent- 
hält der  Yorksbirekoks  im  allgemeinen  mehr  als  der 
Durbamkoks  bezw.  so  viel  wie  westfälischer  Hochofon- 
koks,  doch  kommen  auch  Gehalte  von  0,5  o/q  vor,  wie 
die  Analyse  von  Low  Moor-Hochofenkoks  ergibt: 


Hochofenkoks  - Analysen  aus  dem  York- 
shire-Rovier. 


Kokmnarke: 

Cargo 

Plccl 

% 

DuUon 

% 

I.ow 

Moor 

% 

1 

j Kohlenstoff 

88,45 

89,03 

93,15 

1 t'lUcht.  Bestandteile  . . 

— 

0,37 

— 

Asche  

9,34 

8,52 

5,68 

Feuchtigkeit 

1,02 

0,90 

0,69 

Schwefel 

1,19 

1,18 

0,48 

100,00 

100,00 

100,00 

. 

Der  llochofciikoks  von  Lancashire  kennzeichnet 
sich  durch  große  Reinheit,  und  zwar  sowohl  hinsiebt- 
lich  des  Aschen-  und  Feuchtigkeitsgehaltes,  wie  hin- 


sichtlich des  Gehaltes  an  Schwefel.  Im  Durchschnitt 
weist  der  dortige  Hoebofenkoks  7 °jo  Asche  und  unter 
0,5  o/q  Feuchtigkeit  auf,  d.  h.  insgesamt  Asche  -f 
Feuchtigkeit  unter  8 7»;  dabei  beläuft  sich  der 
Schwefelgehalt,  wie  die  folgende  Tabelle  zeigt,  auf 
0,5  bis  0,6  o/q. 


Ilochofenkoks-Analysen  aus  dem 
Lancashire-Rovier. 


Koktfmnrke: 

Altbam 

% 

I.owcr  ' 
Mountain  i 

% ! 

Kohlenstoff 

92,00 

91.95  1 

Flücht.  Bestandteile  .... 

— 

— 

Asche  

7,00 

7,15  : 

Feuchtigkeit 

0,49 

0,31 

Schwefel 

0,51 

0,59 

100,00 

100,00 

In  Dorbyshire  zeichnet  sich  der  Hochofenkoks 
ebenfalls  durch  geringen  Aschen-  und  Feuchtigkeits- 
gehalt aus.  Der  Mickley-Hochofenkoks  enthält  gemäß 
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nachsteiiender  Analyso  nur  5,5  */»  Aeche  und  unter 
1 ’^jo  Feuchtigkeit,  so  daß  der  Aachen-  und  Fenchtig- 
kcitagebalt  zuaammen  nur  rund  6,5  o/^  beträgt.  Hin- 
gegen iat  der  Schwefelgehalt  vorgleichsweiao  hoch, 
auch  bedeutend  höher  ala  bei  weatfäliachem  Hoch- 
ofenkoka. 

ilockofonkoks-.\nalyae  aua  dem  Derbv- 
abire  - Revier.  (Mickloykoka.) 


Mlcklry 

% 

j 93,49 
) 0,1 1 

5,51 
0,89 

' 100,00 
I 1.C9 


Im  Oegenaatz  zum  Hochofenkoka  der  beiden 
letztgenannten  Reviere  weint  der  Koks  von  Shropahirc 
einen  aehr  hohen  Oclialt  an  Asche  auf;  11  bis  13  0/0 
Asche  zeigen  die  beiden  nachstehenden  Analysen  bei 
einem  Feuehtigkcitagubalt  von  etwa  1.25  **/»,  so  daß 
Asche  -}-  F'euchtigkeit  12,25  bis  14,25  */o  auamachen. 
Hinaichtlich  des  Schwefclgehaltcs  besteht  kein  Unter- 
achied  gegenüber  Hochofenkoka  aua  dom  Ruhrbezirk. 


Hochofenkoka-. Analysen  aua  dem  Shrop- 
s h i r 0 - R e V i e r. 


Kok»marke: 

Lodi^t* 

% 

1 l’rtor'»  I.ec  j 
t 'S 

Kohlenstoff 

. . ! 84,25 

86,57 

Flüchtige  Bestandteile  . 

. . ! _ 

i — i 

.Asche 

. . f 13,05 

11,25  1 

P’euchtigkeit  . . . . 

. . 1 1,33 

1,10 

Schwefel  

. . 1,37 

1,08 

i 100,00 

1 100,00 

Cumberland  liefert  Hochofenkoka  mit  7 bis  9,5  °/o 
Asche  und  unter  1 ®/o  Feuchtigkeit;  gewöhnlich  ent- 
halt der  dortige  llochofcnkoks  8 bis  10'’/o  .\acho  und 
Feuchtigkeit  zusammen.  Der  Schwcfelgehalt  wechselt 
aehr  und  bewegt  sich  zwischen  0,75  unil  1,75  «bt  im 
Durchschnitt  aber  beträgt  er  mehr  als  der  des  rheinisch- 
westfälischen  Hochofenkoka.  Nachstehend  einige  Ana- 
lysen von  Cimiberland-Ilochofenknks : 


H 0 c h o f c n k o k a - A n a 1 y a e n aua  dem  Cumbor- 
1 a n d - R e V i c r. 


^ KokHmsrkr : 

Huckhill  1 

Itravion 

Domnin 

U|i'nk[ti«op 

(Thompson^ 

; 

' 'S. 

•0 

Kulilenstotf 

' 87,97  [ 

89,08 

90,40 

Flucht.  Bestandteile  . 

0,91 

0,90 

0,98 

.Asche 

1 9,40  ! 

7,84 

7,12  ; 

! Feuchtigkeit  . . . . 

0,93  , 

0,65 

0,27  • 

Schwefel 

0,79  1 

1,.53 

1,2.1 

j Phosphor  

— 

0.012  1 

1 

100,00  ' 

100,00 

100,00 

Süd- Wales  nennt  einen  äußerst  aschenarmen 
Hochofenkoka  sein  eigen;  der  dortige  Koka  enthält 
nicht  mehr  ala  6®/o  Asche.  Der  .\achen-  und  Feuchtig- 
keitsgehalt zusammen  beträgt  unter  7 e.'o,  dabei  weist 
der  Koks  nur  ü,Tö  bis  1 «0  Schwefel  auf.  Herück- 


aichtigt  muß  jedoch  werden,  daß  der  Fhosphorgohalt 
bei  Süd-Wales-Koks,  wie  aua  der  Analysentabelle  her- 
vorgeht, über  0,02  0/0  steigen  kann,  während  beim 
Koka  aua  den  anderen  Revieren  selten  höhere  Gebalto 
ala  0,01  O/'o  nachgewieaen  werden. 


Hochofenkoks-Anal  yson  aua  dem  0 la- 
ut organahire- Revier. 


Kuk>mitrke: 

t'orjr 

% 

Ureat  Westrrn 
% 

Koblonatoff 

92,69 

93,234 

Flüebt.  Bestandteile  . 

_____ 

— 

Asche  

5,63 

5,970 

Feuchtigkeit  .... 

0,59 

pC  } 0^022 

Schwefel 

1,09 

0,774 

j 100,00 

100,00 

Wenn  schon  beim  britischen  Hochofenkoks  die 
chemische  Zusammensetzung  relativ  sehr  vorteilhaft 
ausfälli,  so  ist  dies  in  noch  viel  höherem  Maße  beim 
britischen  Oießereikoks  der  Fall. 

Im  besonderen  verdient  hier  der  schottische 
Oießereikoks  Reachtung,  der  durch  geringen  .Aachen- 
und  Schwcfelgehalt  hervoraticht.  So  enthält  der  .Stir- 
ling-Oießereikoka  3 bis  5,75  0/0  Asche  bei  unter  0,4  */o 
Schwefel;  im  Dumbarton-Revier  weist  der  GicBcrei- 
koks  etwa  5%  Asche  unter  0,5 ®/o  Schwefel  auf;  in 
Lanarkshire  stellt  sich  der  .Aschengehalt  auf  unter 
4 ®/o,  dagegen  steigt  der  Schwofcigehait  bia  0,9  O/b» 
aus  der  folgenden  Tabelle  hervorgebt : 


Stlrltng  {Katt) 

t)um> 

barton 

t.anork« 

fthtre 

! 

.MIts  1 

Plran 

Wc*|pr 

('artuhorc 

Swinhill 

1 

% 1 

s 

•k 

1 Kohlenstoff .... 

96,68. 

92,44 

93,74 

93,00 

1 Asche 

2,90j 

5,75 

5.0s 

3,75 

Wasser 

0,06 

1.42 

0,70 

0,40 

Schwefel 

0,36| 

0,39 

0,48 

0,90 

Flücht.  Bestandteile 

— 1 

— 

— 

1,95 

100,00 

100,00 

100,00 

199,00 

Nicht  minder  verfügt  Süd- Wales  über  vorzüg- 
liche Oießereikoks  - Marken,  deren  Aachegehalt  sich 
innerhalb  4 bis5“/(>  bewogt  und  deren  Schwefelgehalt 
unter  0,6  *;'o  beträgt.  Nachatehond  einige  OicBcrei- 
koka-Analysen  aus  dem  Olamorganshire-Revier : 


I UUmorKsnithlro 


llrrkuoft : 

Cory 

Ffalilan  ^ 

% 

..  1 

r ' 

Kohlenstoff 

Ascher 

Wasser 

94,68 

4,17 

0,58 

94,317  1 

4,976  , 

0,691 

Schwefel  . ... 

0,57 

PIlOo- 

plior 

1 0,016  j 

100,00 



100,00  i 

ln  England  liefert  das  Knkarevier  von  Lanca- 
shire  den  meisten  Oießereikoks  mit  etwa  5®/o  Asche 
und  unter  0,5  Oy  .Schwefel.  D<-rbyshire-(noßereikoks 
enthält  etwa  6®/o  .Aaohe  und  0,7  ®/o  Schwefel;  in  den 
übrigen  englischen  Koksdislrikten  weist  derOioßerei- 
koks  .Aschengehalte  von  7,5  bia  9 */o  und  Schwefel- 
gehnlte  von  0,6  bis  über  0,9  ®/o  auf,  wie  dies  aus  den 
folgenden  .Analysentabellcn  des  näheren  hervorgoht: 


Kokaiiiarkc : 


, Kohlenstoff 

Flüchtige  Bestandteile 

.Asche 

Feuchtigkeit  . . . . 


.Schwefel 
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GieBereikoks-Analysen  aus  dem  englischen  Koksrevier. 


Lnncaiiblrc 

Dcrby- 

»hlrr 

Durham 

Yorkulilr« 

Olou* 

ceaterahire 

Monmouth 

lIvrlcuDfl : 

Uaberf> 

harn 

Ullnrow 

Jubilc- 

BIrlpjf 

Sllkdonr 

Mslton 

Torncllffe 

Old  Silk- 

SlOD« 

Klogtt- 

wood 

Newport 
Abercara 
(UInck  VciD) 

% 

«i 

S 

% 

% 

% 

% 

% 

% 1 

Kohlenstoff 

Asche  

Wasser 

Schwefel 

Flüchtige  Bestandteile  . 

9.3,70 

5,10 

0,20 

1,00 

94,28 

5,05 
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Aus  vorstohcndcni  folgt,  daß  diu  britische  Eisen- 
industrie aber  ein  ausgezeichnetes  Kuksmatorial  in 
chemischer  liinsiclit  TcrfOgt,  das  ihr  den  Wettbewcrl) 
mit  anderen  I^ändern,  insl>esondere  Deutschland,  nicht 
unwesentlich  erleiclitert.  ^ ^ 

Internationale  Ansstellung  für  Unfall* 
Verhütung,  Oewerbehjglene  und  .irbetterwohl- 
fahrt,  Undapest  1907. 

•\v  ie  das  Deutsche  Komitee  der  „Internationalen 
Ausstellung  für  Unfallverhütung,  Oewerbehygiene  und 
Arbeiterwohlfahrt,  Budapest  1907“  mitteilt,  beteiligen 
sich  an  dem  Unternehmen  deutsche  Interessentenkreise 
so  lebhaft,  daß  die  deutsche  Abteilung  weitaus  die  be- 
deutendste Veranstaltung  der  gesamten  Ausstellung  zu 
werden  verspricht.  Das  Kcichsversichorungs-Amt,  die 


Kaisorlicho  Verwaltung  der  Ständigen  Ausstellung  für 
Arboitcrwohlfahrt  in  Charlottenburg,  das  Königlich 
Bayerische  Arbeiter-Museum  in  München,  der  Verband 
der  deutschen  Bcrufsgenossenschaftcn,  die  Zentral- 
stelle für  Volkswohlfahrt  sowie  eine  Reihe  sonstiger 
Behörden  und  Institute  haben  ihre  Beteiligung  an- 
gemcldet.  Desgleichen  wird  die  deutsche  Industrie 
hervorragend  vertreten  sein.  Die  Ungarische  Regierung 
hat,  um  die  Veranstaltung  zu  fördern,  wcitgeiiende 
Fraidit-  und  Zoll- Vergünstigungen  bewilligt  und  über- 
dies dem  Budapester  Ausstellungs-Komitee  etwa  150 
goldene,  silberne  und  bronzene  Staats- .Medaillon  zur 
Verfügung  gestellt ; außerdem  sind  goldene  und  silberne 
Medaillen  von  einer  Reihe  ungarischer  Korporationen 
für  die  Ausstellung  gestiftet  worden.  Auch  das  übrige 
Ausland : Oesterreich,  Frankreich,  Schweden,  Belgien, 
Italien,  Amerika  wird  die  Ausstellung  beschicken. 
Eröffnet  wird  diese  am  1.  September  d.  J. 


Bücherschau. 


Klüpfel,  Finanziat:  Die  Notirvndiijkeit  des 

ZusammensrhUtsses  der  lietriebskrankenkussen. 
Vortrat;,  gehalten  in  der  Versammlung  von 
Betriebskrankenkassen  zu  Eisenach  am  29..Tuni 
1907.  Essen  1907,  C.  W.  Haarfeld. 

Ueber  den  Verband  rhein.-westfälischor  Kranken- 
kassen und  seine  Bedeutung  haben  wir  die  Leser 
unrerer  Zeitschrift  fortgesetzt  unterrichtet  gehalten. 
Er  war  bis  jetzt  die  einzige  Vereinigung  von  Betriebs- 
krankenkasson  von  mehr  als  örtlicher  Bedeutung  und 
bat  es  sich  angelegen  sein  lassen,  auch  die  gemein- 
samen Interessen  der  Betriobskrankenkassen  nach  jeder 
Richtung  hin  wahrzunchmen.  Er  bat  vor  allem  dafür 
gesorgt,  daß  in  der  öffentlichen  Erörterung  von  Kranken- 
kassen-Angelegenheiten  auch  der  Standpunkt  der  Bo- 
triebskrankenkassen  zu  Worte  kam.  Bei  den  bevor- 
stehenden grollen  .Sonderungen  im  Krankenkassen- 
wesen  aber  kommt  es  darauf  an,  die  Stimme  der 
vereinigt  und  einmütig  vorgehenden  deutschen  Be- 
triebskrankonkasscn  zu  Gehör  zu  bringen.  Die  Not- 
wendigkeit ihres  Zusammenschlusses  erörterte  Finanz- 
rat Klüpfel  in  der  ihm  eigenen  feinsinnigen  und 
fesselnden  Weise  in  einem  S'ortrago,  den  er  jüngst 
zu  Eisenach  in  einer  Versammlung  von  Betriobs- 
krankenkasson  hielt,  die  denn  auch  die  Gründung 
eines  Verbandes  der  deutschen  Betriebskrankenkassen 
einstimmig  guthieß.  Diesem  Vorträge  eignet  eine  Be- 
deutung Ober  den  Augenblick  hinaus,  und  wir  machen 
deshalb  auf  ihn  alle  die  Kreise  aufmerksam,  die  ein 
Interesse  daran  haben,  daß  fernerhin  nicht  wie  bisher 
die  öffentliche  Erörterung  von  Krankenkassen  - An- 
gelegenheiten fast  ausschließlich  unter  dem  Gesichts- 
punkte der  Wünsche  und  Verhältnisse  der  Ortskranken- 
kassen  erfolgt,  sondern  daß  auch  die  Stellung  der 


Betriebskrankenkassen  in  allgemeinen  Angelegenheiten 
der  Krankenversicherung  zu  der  Geltung  gebracht 
wird,  die  sie  verdient.  Dr.  W.  Beunu-r. 

Anali/ses  of  British  ('oals  and  Coke  and  tlie 
Cbaracteristics  of  tlie  chief  coal  seams  worked 
in  the  British  Isles.  With  commcrcial  indexes 
and  map.  Compilcd  by  .Allan  Green  well, 
F.  G.  S.,  Assoc.  M.  Inst.  C.  E.,  and  .T.  V.  Els- 
den,  F.  G.  S.,  B.  Sc.  l.ondon  E.  C.  (SO  and 
Sl,  Furnival  Street,  Holborn),  The  (.’hichester 
Press,  Geb.  sh  .')/ — net. 

Das  vorliegende  Werk  stellt  eine  Sammlung  bri- 
tischer Kohlen-  und  Koksanalyseu,  vorwiegend  aus 
dem  „t'ollicry  Guardian“  dar,  dessen  Herausgeber 
Allan  Greenwell  ist.  Eingeleitet  wird  das  Buch  durch 
.Mitteilungen  von  Clarence  A.  8eyler,  B.  8c.,  F.  J.  U., 
über  die  Analysenmethoden  und  über  die  Klassifikation 
von  Kohlen.  Soyler  bringt  hierbei  eine  eigene  Kohlen- 
einteilung, welche  auf  dem  Gcsamtgehalt  an  Wasser- 
stoff und  Kohlenstoff  beruht.  Abgesehen  davon,  daß 
sich  über  die  Richtigkeit  dieser  Klassifikation  sehr 
streiten  läßt,  dürften  Untorointoilungon  wie  mota- 
bituminous  coal,  ortho-,  ]>ara-,  sub-per-bituminous  coal, 
ortho-Humi-bituminous  coal,  sub-meta-,  sub-ortho-,  sub- 
para-bituminoiis  coal  und  per-meta-,  per-ortho-,  per- 
para-bituminous  coal  sich  wohl  kaum  besonderer  Be- 
liebtheit erfreuen;  einfach  kann  man  eine  solche  Ein- 
teilung wenigstens  nicht  nennen.  Ueberhaupt  bleibt 
es  unverständlich,  weshalb  die  Soylersche  Klassifikation 
angeführt  wird,  da  die  sämtlichen  in  dom  Buche 
wiedorgegebenon  Kohlen  in  der  handelsüblichen  Art 
mit  .\nthracite,  Splint-,  Gas-,  Coking-,  Ilouse-,  .Steam-, 
Manufacturing  etc.  coal  bezeichnet  sind. 
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Nach  der  Seylerscbon  Einteilang  werden  die  bri- 
tiecben  Hauptkoblenfcldor  in  eingehender  Weise  be- 
schrieben und  zwar  1.  the  Scotch  coalfields,  2.  the 
coalfields  of  England  and  North  Wales,  .3.  the  South 
Wales  coalfield  und  4.  the  Irish  coalfields.  Das  fol- 
gende Hanptkapitel  beginnt  aber  nicht,  wie  man  an- 
nehmen  sollte,  mit  den  schottischen  Kohlcnanalysen, 
sondern  mit  den  englischen,  und  auch  da  nicht  mit 
dem  im  vorhergehenden  Kapitol  unter  2 zuerst  ge- 
nannten Durham-Kohlonfeld,  vielmehr  mit  den  an 
fünfter  Stelle  aufgufUhrtun  C'heshire-Kohlen,  während 
die  Durham-Kohleiianalysen  erst  an  vierter  Stelle  be- 
sprochen werden,  u.  a.  m.  Diese  mangelnde  Ueber- 
sichtlichkeit  fällt  um  so  mehr  ins  Kewicht,  als  ein 
entsprechendes  Inhaltsverzeichnis  fehlt. 

Was  nun  die  Kohlenanalysen  des  Hauptkapitels 
selbst  anboiangt,  so  werden  sie  uns  in  solcher  Voll- 
ständigkeit und  AusfQhrlichkeit  vor  Augen  geführt, 
daß  die  obigen  Mängel  die  Brauchbarkeit  und  den 
Wert  des  Buches  nicht  in  Frage  stellen.  Insgesamt 
409  Seiten  umfaßt  dieses  Kohlenanalysen-Kapitel ; es 
enthält  bei  den  einzelnen  Kohlenmarkon  .\ngaben 
Ober  Kohlengrube,  Eigentümer,  Verschiffungshafen, 
Eisenbahnweg,  Wasserweg,  Kohlenart,  Flözmächtigkeit, 
chemische  Zusammensetzung  der  Kohle,  spez.  Gewicht, 
sowie  Ober  Ausbeute  von  gasförmigen  und  flüssigen 
Nebenprodukten,  über  Koksausbouto,  Heizkraft  usw. 
Den  Schluß  bildet  das  Koksannlysen-Kapitel,  das  auf 
35  Seiten  Analysen  britischer  Hochofen-  und  Qießerei- 
kokssorten  bringt,  ebenfalls  unter  Angabe  von  Her- 
kunft, Verschiffungshafen  und  Transportverhältnissen. 

Das  Buch  wird,  insbesondere  mit  Rücksicht  auf 
die  an  der  Ost-  und  Nordsee  sich  entwickelnde 
deutsche  Hochofenindustrie,  welche  vorwiegend  auf 


den  Bezug  britischer  Kohlen  und  Koks  angewiesen 
ist,  auch  bei  uns  in  Deutschland  die  Aufmerksamkeit 
der  Fachgenossen  beanspruchen. 

Oskar  Simmersbach. 

Baedeker,  Diedrich:  Jahrbuch  für  den  Ober- 
benjamtsbezirk  Dortmund.  VII.  .lahrg.  (190.5 
bis  1900).  Essen  1907,  G.  D.  Baedeker. 
Geb.  12 

Dies  vom  Geh.  Borgrat  Dr.  jur.  Weidtmann  ge- 
gründete Unternehmen  hat  auch  in  dem  vorliegenden 
7.  Jahrgange  eine  bedeutende  und  erfreuliche  Erweite- 
rung erfahren.  Eingcleitet  wird  es  zunächst  durch 
einen  in  mehr  als  einer  Beziehung  interessanten 
Lebensabriß  dos  Geh.  Borgrats  Krabler,  der  am  12.  Ok- 
tober d.  J.  den  Tag  feiern  wird,  an  dem  er  vor 
50  Jahren  als  iSjähriger  Jüngling  auf  der  Galmei- 
robe Alteiiberg  in  Moresnet  die  erste  bergmännische 
chicht  verfuhr.  Im  übrigen  ist  das  Buch  völlig  auf  der 
Höhe,  indem  all  die  wichtigen  Ereignisse,  die  in  betreff 
der  Zusammenlegung  großer  Betriebe  usw.  eingetreten 
sind,  gebührend  verzeichnet  werden,  die  Statistik  er- 
weitert und  fortgeführt  und  endlich  auch  der  Fort- 
schritte der  Elektrizität  eingehend  gedacht  ist.  Neben 
dem  wohlgelungenen  Bildnisse  Emil  Krählers  in  Helio- 
gravüre enthält  das  Werk  eine  farbige  Karte  der  Indu- 
striebäfon  am  Niedcrrbein  (nach  „Stahl  nnd  Eisen“)  und 
drei  Skizzen  der  Kabclnetze  von  Hibornia,  der  Guteboff- 
nungsbOtte,  von  Rheinpreußen,  der  Gelscnkirchener 
Bergwerks-A.-G.  und  dos  Rhein. -Wostf.  Elektrizitäts- 
werkes und  macht  auch  in  seinem  äußeren  Gewände 
der  Vorlagshandlung  allo  Ehre.  „ ^ 
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Die  Lage  des  Robeiseugesch&ftes.  — Auf  dem 
deutschen  Roheisenmarkto  ist  der  Abruf  in  allen 
Robeisensorten  immer  noch  recht  lebhaft,  und  in 
einigen  Fällen  haben  die  Werke  sogar  Mühe,  den 
Spezifikationen  rechtzeitig  nachzukommen.  Für  das 
laufende  Jahr  gehen  nach  wie  vor  noch  neue  Be- 
stellungen auf  Zusatzmengen  ein. 

Das  englische  Roheisengeschäft  war  in  der 
verflossenen  Woche  ziemlich  still,  da  die  verbrauchen- 
den Hütten  zum  großen  Teile  außer  Betrieb  waren, 
dagegen  blieben  die  Verschiffungen  stärker  als  sonst 
um  diese  Jahreszeit  und  betrugen  rund  108  000  tons. 
Die  Inhaber  von  Warrants  halten  sehr  zurück,  und 
der  Umsatz  ist  nur  gering.  Die  Preise  hoben  sich 
bis  Mitte  der  Woche  auf  sh  57/3  d und  schließen  mit 
sh  56/7 '/i  d Abgebor.  Gießereioisen  Nr.  1 ist  fast 
unerbältlich,  Nr.  3 G.  M.  B.  notiert  sh  57/3  d bis 
sh  58/3  d,  je  nach  Marke,  Ostküsten  - Hämatit  in 
gleichen  Mengen  1,  2,  3 sh  81/ — für  September- 
Verschiffung.  Für  die  Wintermonate  sind  die  Preise 
eine  Kleinigkeit  niedriger.  Connals  hiesige  Lager 
enthalten  jetzt  190  365  tons,  davon  sind  181468  tons 
Nr.  3 und  8899  tons  Standard-Qualitäten.  Die  Abnahme 
seit  Ende  vorigen  Monats  beträgt  29  521  tons. 

Zorn  Streik  im  Xesaha  • Erzbezirke.  * — Der 
Ausstand  im  Erzbezirke  am  Oberen  See  ist  bereits 
seit  Beginn  dieses  Monats  als  beendigt  zu  betrachten 
und  die  Arbeit  seit  Anfang  der  zweiten  .\ugustwoche 
wieder  aufgenommen  worden,  wenn  es  auch  natur- 
gemäß noch  einige  Zeit  dauern  wird,  bis  die  Verhält- 
nisse ihren  alten  Zustand  wieder  erreicht  haben  werden. 


• „Industrial  World“,  5.  August  1907  .S.  949. 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  31  S.  1147,  Nr.  33 
S.  1210. 


da  in  der  Streikzeit  fortwährend  ein  Abzug  von 
größtenteils  tüchtigen  Arbeitskräften  stattgefunden 
hat.  Der  Erfolg  der  Bewegung  ist  für  die  Aus- 
ständischen  sozusagen  gleich  Null.  Während  die 
Dockarbeiter  geringe  Aussicht  haben,  demnächst  eine 
unbedeutende  Erhöhung  ihres  Lohnes  zu  erzielen, 
mußten  die  Bergleute  sich  ohne  weiteres  mit  den- 
selben Lohn-  und  Arbeitsbedingungen  begnügen,  denen 
sie  früher  unterworfen  waren.  Die  durch  den  Aus- 
stand verursachte  Einbuße  an  gefördertem  und  ver- 
schifftem Erz  berechnet  man  auf  rund  3 000  000  t,  doch 
hält  man  den  Ausfall  nicht  für  bedenklich,  da  nach 
dem  Umfange  der  vuraufgegangenen  Verladungen  der 
voraussichtliche  gesamte  Jahresversand  auf  etwa 
42 — 43  000  000  t geschätzt  worden  war,  und  man  an- 
nimmt, daß  die  Hochöfen  bis  zur  Eröffnung  der  nächst- 
jährigen Verschiffungsporiodo  mehr  als  40  000  000  t 
Erze  kaum  verbrauchen  worden. 

Die  Geschnftslage  in  der  Asiatischen  Tllrkei. 
— Ueber  diesen  Gegenstand  erhalten  wir  aus  Smyrna 
von  einem  gelegentlichen  Mitarbeiter  den  nachstehen- 
den Bericht : 

Von  der  Mißwirtschaft  in  der  Türkei  hat  man  in 
industriellen  Kreisen  so  viel  zu  hören  bekoinmen,  daß 
man  schließlich  annehmen  konnte,  die  Türkei  sei  ein 
einziges  Schwindelgebiet.  Obwohl  dies  durchaus  nicht 
zutrifft  und  namentlich  in  der  Asiatischen  Türkei 
tüchtig  gearbeitet  wird,  haben  die  törichten  Alarm- 
uachrichten  doch  bewirkt,  daß  selbst  tüchtige  euro- 
päische Geschäftsleute  das  große  Ausfubrgcbiet  der 
Asiatischen  Türkei  zu  ihrem  eii;enen  Schaden  un- 
berücksichtigt lassen.  Augenblicklich  steht  in  der 
'l'ürkei  u.  a.  die  Frage  der  Wasserleitungen  im  Vorder- 
gründe des  Interesses.  Zwar  hat  man  Wasserleitungen 
auch  früher  schon  gehabt,  indessen  spielten  sie  für 


Digitized  by  Google 


28.  August  1907. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau.  Stahl  und  Eliaen.  1275 


die  Eieeninduetrie  bisher  keine  Rolle,  da  man  fast 
auBBchließlichSteingutrOhren  verwendete.  Diese  werden 
neuerdings  aber,  wenn  auch  langsam,  so  doch  syste- 
matisch durch  guBeiserne  Röhren  ersetzt.  Zn  den 
Fortschritten  im  Bau  von  Wasserleitungen  kommt  noch, 
daß  jetzt  in  anerkennenswertester  Weise  auch  private 
Kanalisations- Einrichtungen  angelegt  und  ferner  guß- 
eiserne Abßußröhren  für  Haus-  und  Regenwasser-Abfluß 
gebraucht  werden.  Deutschland  war  bislang  an 
der  Lieferung  des  zu  all  diesen  Neuerungen  not- 
wendigen Materials  gar  nicht  beteiligt.  Man  bat  sich 
zwar  deutscherseits  MQhe  gegeben,  Beziehungen  an- 
zuknUpfon,  aber  die  Kleinlichkeit  und  das  geringe 
geschäftliche  Entgegenkommen,  das  man  dabei  zeigte, 
machten  es  unmöglich,  die  Franzosen  und  Belgier, 
die  den  Markt  größtenteils  beherrschen,  zu  verdrängen. 
Selbst  das  geschäftskluge  England  hat  in  gußeisernen 
Röhren  gegen  Frankreich  und  Belgien  nichts  aus- 
richten  können.  Bedauerlicherweise  spielt  in  allen 
Fragen,  in  denen  es  sich  um  Konstruktions-  und  Eisen- 
material handelt,  das  Cliquenwesen  in  der  Asiatischen 
Türkei  eine  große  Rolle.  Hiorselbst  tätige  französische 
Gesellschaften  beziehen  ganz  unabhängig  vom  Preise 
und  der  UQte  französische  Röhren  und  sonstiges  fran- 
zösisches Material,  englische  englisches  usw.  Indessen 
hofft  man  in  den  Kreisen  der  eigentlichen  Inter- 
essenten, daß  man  diese  Engherzigkeit  ablegen  und 
künftig  da  kaufen  wird,  wo  die  Preise  am  vorteilhaftesten 
sind.  Auch  in  landwirtschaftlichen  Geräten 
wird  sich  für  die  nächste  Zeit  das  Geschäft  hier  ganz 
flott  entwickeln.  Da  die  Europäer  kaum  irgendwo 
freier  leben  können,  als  in  den  asiatisch-tOrkiHchcn 
Gebieten,  so  treffen  in  den  vielen  bedeutenden  Küsten- 
städten  fast  täglich  Scharen  rumänischer  und  russi- 
scher Flüchtlinge  griechischer  Abkunft  ein,  die  sich 
durchweg  der  I..andwirt8chaft  widmen  oder  zum  min- 
desten ein  Stück  Land  für  ihren  Bedarf  bebauen.  Sicheln, 
Rechen,  Schaufeln,  Sensen  und  kleine  einfache  Pflüge 
sind  daher  Gegenstände,  für  die  der  Absatz  zur  zeit  hier 
sehr  günstig  liegt.  Im  Anschluß  an  landwirtschaft- 
liche Geräte  muß  auch  des  Ketten-,  des  Nagel- 
und  dos  Hufnagelgeschäftes  gedacht  worden.  Das 
hiesige  Rindvieh  wird  allgemein  an  Ketten  geführt 
und  befestigt,  und  auch  die  Kandare  der  Pferde,  der 
Kamele  und  Esel  wird  aus  Kettonmaterial  genommen. 
Man  zieht  ferner  Ketten  von  Stab  zu  Stab  als  einfache 
Wogabgrenzungen,  wie  überhaupt  Ketten  jeder  Art 
die  allervorschiedenste  Verwendung  finden.  Weit  größer 
aber  ist  der  Verbrauch  an  Nägeln  und  Hufnägeln,  der 
insbesondere  angesichts  der  sehr  schlechten  türkischen 
Schmiedeverhältnisse  große  Ausdehnung  annimmt. 
Da  hier  fast  nur  englische,  österreichische  und 
belgische  Fertigerzeugnisse  bezogen  werden,  so  hat 
Deutschland  bislang  den  geringsten  Anteil  an  der 
Lieferung  gehabt.  Immerhin  fängt  man  an,  der  deut- 
schen Ware  größere  Aufmerksamkeit  zuzuwenden  in 
Anbetracht  der  Tatsache,  daß  sehr  viele  der  Fabri- 
kate belgischen  Ursprungs  mehr  als  minderwertig 
sind.  Leider  beeinflussen  aber  die  billigen  belgischen 
Fabrikate  die  Marktlage.  Hinzu  kommt  noch  der  Um- 
stand, daß  man  vor  einiger  Zeit  Deutschland  Bestel- 
lungen hatte  zugehen  lassen,  diese  aber  in  der  ge- 
wünschten Weise  nicht  ausgeführt  n erden  konnten, 
weil  man  dort  zeitweilig  unter  Mangel  au  Blechen 
und  Drähten  litt.  Dadurch  hat  man  den  Ein- 
druck gewonnen,  daß  Deutschland  nicht  liefcrungs- 
fähig  sei,  und  das  Geschäft  damit  verdorben. 
Um  es  wieder  zu  beleben,  wird  man  geradezu 
diplomatische  Geschicklichkeit  aufwondon  müssen. 
Neuerdings  hat  man  sich  in  der  Türkei  daran 
gemacht,  speziell  bessere  Hufnägel  im  Lunde  an- 
znfortigon,  und  zu  diesem  Zweck  aus  Schweden 
Holzkohlonstabeisen  bezogen,  sowohl  in  Bunden  wie 
in  Ringen,  doch  bleibt  abzuwnrtcn,  wie  sich  diese 


Selbstfabrikation  gestalten  wird;  daß  sie  sich  lohnen 
wird,  ist  angesichts  der  teuren  schwedischen  Preise 
allerdings  nicht  anzunehmen.  A.  D. 

Dflsseldorfer  Eisen-  nnd  Drahtindnstrle,  Aktien- 
Gesellschaft  zn  Dfisseldorf.  — Der  Bericht  des 
Vorstandes  stellt  fest,  daß  im  Betriebsjahre  1906/07 
der  Geschäftsgang  im  allgemeinen  befriedigend  war. 
Die  Preise  fast  aller  Erzeugnisse  der  Gesellschaft 
konnten  sich  dank  der  gesteigerten  Nachfrage  zum 
Teil  günstig  entwickeln,  während  allerdings  auch  die 
Kosten  der  Rohstoffe  und  der  erforderlichen  Betriebs- 
gegenstände eich  erhöhten.  Angesichts  der  stets  hin- 
länglichen, teilweise  sogar  reichlichen  Arbeitsgelegen- 
heit war  es  zu  beklagen,  daß  diese  infolge  der  fast 
unausgesetzt  anhaltenden  Knappheit  in  Rohstoffen  nur 
in  beschränktem  Umfange  ausgenutzt  werden  konnte, 
so  daß  auch  die  Leistungsfähigkeit  des  Werkes  nicht 
voll  zur  Geltung  kam.  Größere  Unfälle  und  Störungen 
traten  nicht  ein,  nur  mußte  der  Betrieb  namentlich 
wegen  des  Rohstoffmangels  zeitweilig  verlangsamt 
nnd  vorübergehend  gänzlich  eingestellt  worden.  Erzeugt 
wurden  35  710  (i.  V.  38  962)  t Rohblöcke,  12  095 
(10310)  t Luppen,  29 068  (30878)  t Walzdraht,  47740 
(47  530)  t Draht  und  Drabtwaren  sowie  21  077  (21  092)  t 
Stabeisen.  Der  Umsatz  belief  sich  auf  9 257  330,39 
(i.  V.  8 232  583,08)  Jt.  Die  Arbeiterzahl  betrug  am 
l.  Juni  1907  1152  gegen  1114  am  gleichen  Tage  des 
vorhergegangenon  Jahres.  Die  im  vorigen  Berichte* 
erwähnte  Herabsetzung  dos  Aktienkapitales  nnd  die 
Ausgabe  neuer  Aktien  wurde  durchgeführt  und  die 
gleichfalls  beschlossenen  Neuanlagen  und  Erweiterungs- 
bauten des  Werkes  in  Angriff  genommen.  Nach  der 
Bilanz  beziffert  sich  der  Reingewinn  nach  240  000 
(i.  V.  149  704,57)  .Jt  Abschreibungen  bei  einer  Zinson- 
last  von  94  239,90  (128  720,23)  Ji  auf  284  899,55 
(249  092,88)  <4.  Hiervon  werden  28  489,55  Jt  der  Rück- 
lage zugefflhrt  und  21  842,25  Jt  an  Tantiemen  ver- 
gütet, während  je  10  000  <4  dom  Unterstützungsfonds 
und  der  besonderen  Rücklage  überwiesen  sowie  zu 
Gratifikationen  verwendet,  189  000  <4  (6 ’/o)  Dividende 
vorteilt  und  schließlich  15  567,75  Jt  in  neue  Rechnung 
verbucht  werden  sollen. 

Fat^oneisen -Walzwerk  L.  Mannstaedt  & Cie., 
Aktiengesellscfaaft  zo  Kalk.  — Nach  dem  Berichte 
des  Vorstandes  war  das  Work  während  des  letzten 
Betriehsjabres  in  allen  Teilen  sehr  stark  beschäftigt, 
doch  konnte  die  Erzougungsfähigkoit  nicht  voll  aus- 
genutzt werden,  weil  sich  zu  große  Schwierigkeiten 
bei  dem  Bezüge  von  Halbzeug  einstellten.  Die  Ge- 
sellschaft war  genötigt,  einzelne  Feierschichten  ein- 
zulegcn,  und  litt  noch  mehr  unter  dem  Umstande,  daß 
sie  ihr  Walzprogramm  nicht  ganz  nach  dam  eigenen 
Bedarfe,  sondern  nur  nach  dem  zufälligen  Eingänge 
der  verschiodonou  Halbzougarton  einzurichteu  ver- 
mochte. Erzeugt  wurden  an  Fassonoisen,  Stahl, 
Kupfer,  Messing  und  daraus  hergestellteu  Stanz-  und 
Preßartikeln  sowie  an  kleineren  Konstruktionen  47  845 
(i.  V.  39  494)  t.  Beschäftigt  waren  durchschnittlich 
775  (i.  V.  708)  Arbeiter.  Für  Neubauten  wurden 
270  501,79  Jt  ausgegeben.  Der  Rohgowinn  unter  Ein- 
schluß dos  letztjäbrigon  Vortrages  von  108  619,70  .4 
beläuft  eich  nach  Abzug  der  allgemeinen  Unkosten 
usw.  auf  1 282  350,29  .4 ; abgeschricben  werden 
202  259,50  .4,  so  daß  als  Reingewinn  1 080  090,79  ,4 
zur  Verfügung  stehen.  Hiervon  sind  145  753,49  .4 
als  Tantiemen  zu  vergüten,  ferner  sollen  nach  dom 
Vorschläge  der  Verwaltung  5188,27  .4  dein  Spezial- 
roBcrvefonds  zugeführt,  je  10  000  Jt  der  Arbeiter-  und 
der  Beamton-Unterstützungskasse  öberwieBon,  800000 .4 
(20  0;o)  Dividende  ausgeschttttet  und  die  alsdann  ver- 
bleibenden 109  149,03  t4  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen  werden. 

*”Vergf  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  18  S.  1102. 
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Vereins  - Nachrichten. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Heinrich  Theodor 

Wieder  ist  der  Industrie  eine  markante  Persönlich- 
keit entrissen  worden.  Am  Nachmittage  dos  9.  August 
erlöste  ein  sanfter  Tod  Heinrich  Theodor  W uppor- 
m a n n von  schwerem  Leiden.  Der  Heimgegangene, 
der  einer  alten  Fahrikanten- 
familie  des  Wuppertales  ent- 
stammte, war  am  l6.  Mörz  1835 
in  Barmen  geboren.  Nach  Be- 
such der  Kcnlscliule  seiner 
Vaterstadt  wandte  er  sich, 
einem  Zuge  der  damaligen  Zeit 
folgend,  anfangs  der  50er  Jahre 
der  Landwirtschaft  zu,  erlernte 
diese  in  Pommern  und  ver- 
waltete schon  im  Alter  von 
23  Jahren  selbständig  ein  großes 
landwirtschaftliches  Besitztum 
des  Qrafen  Hake.  Später  er- 
warb er  ein  eigenes  Gut  in 
der  Provinz  Brandenburg,  ent- 
schloß sich  jedoch  1871,  wieder 
zur  Industrie  zuriiekzukehren. 

In  DQsseldorf  öbernahm  er 
Anfang  1872  ein  kleines,  von 
einem  Belgier  gegrOndotes 
Hammerwerk,  in  dom  haupt- 
sächlich Schrottluppon  zum 
Vcrschnüedcn  und  Auswalzen 
hergestellt  wurden.  Da  einem 
zeitgemäßen  Ausbau  dieses 
Werkes  die  städtischen  Bc- 
bauungsverhältnissc  im  Wege 
standen,  so  benutzte  Wupper- 
mann 1878  eine  Gelegenheit, 
das  in  Schlebusch  stilliegende 
kleine  Walzwerk  zu  erwerben, 
um  daselbst  zunächst  den  Düsseldorfer  Betrieb  weiter- 
ziifUhren.  Allmählich  entwickelte  er  das  Werk  nach 
zwei  Kiebtungen  hin ; das  Hammerwerk  mit  mecha- 
nischer Workstätte  für  die  Erzeugung  von  Schmiede- 


Wuppermann  *J*. 

stücken,  das  Walzwerk  für  die  Herstellung  von  Band- 
eisen. Die  Anpassung  an  die  Bedürfnisse  des  Marktes 
und  an  die  Fortschritte  der  Technik  brachten  Schritt 
für  Schritt  Vergrößerungen  des  Werkes  mit  sich,  so  daß 
seine  Jahreserzeugung  heute 
ungefähr  40000  t beträgt. 

Der  am  meisten  hervor- 
tretende  Cbarakterzug  des  Ver- 
storbenen war  das  zähe  Fest- 
balten an  dem  einmal  für  rich- 
tig Erkannten  und  die  un- 
ermüdliche Tatkraft  in  der 
Durchführung  des  Gewollten. 
Selbständig  in  der  Bildung 
seines  Urteils,  ging  er  oft  eigene 
Wege,  stets  aber  waren  diese 
gekennzeichnet  sowohl  durch 
die  höchsten  Anforderungen  an 
sich  selbst  und  das,  was  er  für 
seine  Pflicht  hielt,  als  auch 
durch  sein  ausgeprägtes  Rechts- 
gefübl.  Diese  Eigenschaften  zu 
betätigen,  hatte  er  insbesondere 
Gelegenheit  als  Vorsitzender 
der  Vereinigung  rheiuisch-west- 
fäliscber  llandeisenwalzwerke, 
die  1890  infolge  seiner  Be- 
mühungen gegründet  wurde 
und  die  er  bis  zu  seinem  Tode 
erfolgreich  und  mit  Uober- 
windung  oft  nicht  geringer 
Schwierigkeiten  leitete.  Auch 
in  seiner  Eigenschaft  als  Halb- 
zougverbraticber  vertrat  er  mit 
Energie  und  Ueberzeugnng  die 
Interessen  seiner  Borufsgenos- 
son,  wobei  ihm  ein  Ausgleich  der  Gegensätze  stets  als 

letztes  und  erstrebenswertes  Ziel  vor  Augen  stand.  Zu 

seiner  Familie  und  Freunde  tiefem  Schmerze  ist  er  nun 
aus  ihrer  .Mitte  geschieden,  aber  sein  Andenken  lebt  fort. 


R.  I.  P. 


Für  die  Yereinsbibliothek  flind  eingegangen: 

(Die  Elodeoder  «lod  durch  * bezeichnet.) 

Die  Cebäude  und  Kinrichtungen  der  Königlich  Silchsi- 
echen  Bergakademie*  zu  Freiberg.  Herausgegeben 
von  Oberbergrat  Professor  Dr.  Pappe  ritz. 

Handelskammer*  Duisburg:  Eruier  Jahres- 
bericht, für  W06. 

Handelskammer*  Saarbrücken:  Jahresbericht 
für  um. 

Handelshochschule*  zu  Berlin:  Vorlesungen  und 
Vebungen  im  IVinter-Semester  t'.)t)7j08. 

Leon*,  Ing.  Dr.  Alfons:  1.  Feber  das  elastische 
(wleichgewicht  derjenigen  gleichmäßig  sich  drehenden 
Drehungskörper,  deren  Hauptspunnungsrichtungen 
die  Koordxnatenricht ungen  sind.  — 2.  Feber  das 
elastische  Gleichgewicht  einer  liohlkugel,  bezw.  eines 
llohlzglinders.  — 3.  Die  erste  italienische  Welt- 
ausstellung. 

Maschinenbau  - und  Kloineisen-  Berufs- 
gon ossensebaft*  zu  Düsseldorf:  Verwaltungs- 

bericht  für  das  Jahr  1900. 

Mitteleuropäischer  Wirtschaftsvorein*  in 
Deutschland:  1.  liechenschaftsbericht  über  die 


Tätigkeit  des  Vereins  während  der  ersten  drei  Jahre 
seines  Bestehens.  — 2.  Geschäftsbericht  pro  1900  07. 

Torf  Verkokung  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte. 
Beschreibung  der  .\nlagcn  der  Oberbay  er  i sehen 
Kokswerke*  und  Fabrik  chemischer  Pro- 
dukte, Akt.-Ges.,  Beuerberg  (Oberbayorn). 

Wedding*,  Geh.  Borgrat  Professor  Dr.  Her  man  n : 
Ausführliches  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde. 
Zweite  Auflage.  IV.  Band  l.Lfg.  (Die  Rennarbeiten). 

Aendemngen  ln  der  Mitgliederliste. 

Arnemann,  Conrad,  Dipl.-lngenieur,  c/o  The  Broken 
Hill  Proprietary  Comp.  Ltd.,  Smelting  Works,  Port 
Pirie,  South  Australia. 

Cremer,  Fritz,  Dr.  phil.,  Mctallurgical  Engineer,  South 
Works,  Jlliuois  Steel  C'o.,  South  Chicago,  Jll.,  U.  S.  A. 

Pirsch,  Edmund,  Ingenieur,  Deuben,  Bez.  Dresden, 
Dühlenerstr.  11. 

Willikens,  Carl,  Oberingenieur  der  Akt.-Ges.  Rote 
Erde,  Dortmund,  Rheinische  Str.  19. 

Verstorben. 

Claus,  II.,  Kommerzienrat,  Berlin. 
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27.  Jahrgang. 


Die  Eisengießerei  der  Firma  H.  Bovermann  Nachf. 

(Uierxu  Tafel  XVIII.) 

(Nachdraok  varboleD.) 


I |ie  Abteilung  Vogelsang  der  Firma 
H.  Bovermann  Nachf.  G.  m.  b.  H. 
zu  Gevelsberg  entstand  im  Jahre  1904,  indem 
die  damals  offene  Handelsgesellschaft  H.  Bover- 
mann Nachf.,  Inhaber  Herrn.  Huth  Erben  in 
Hagen,  die  Vogelsanger  Anlage  der  Finna 
Wattelar-Francq  A.-G.  in  Brüssel,  in  der 
bis  dabin  Waggonbeschlag  hergestellt  worden 
war,  käuflich  erwarb  und  durch  entsprechende 
Umbauten  und  Einrichtungen  zu  einer  Grau- 
gießerei ausbaute  (siebe  das  Titelbild). 

Das  Gevelsberger  Stammwerk  war,  da 
von  drei  Straßen  eingeschlossen,  bei  der  stän- 
digen Steigerung  der  Fabrikation  von  Temper- 
guß und  Grauguß  ziemlich  an  den  Grenzen  seiner 
Ausdehnungsfähigkeit  angelangt.  Auch  fehlt  hier 
der  Bahnanschluß,  der  mit  KUcksicht  auf  die  Lage 
des  Werkes  im  Tal,  gegenüber  den  seitlich 
hochliegeuden  rheinischen  und  bergisch-märkischeu 
Bahnstrecken  nicht  zu  erreichen  ist,  ebenso 
wie  ein  mechanischer  direkter  Waggontransport 
zur  Talbahn  Hagen  — Vörde  mitten  durch  die 
Stadt  über  eine  Provinzialstraße  nicht  möglich 
war.  Anderseits  bestimmte  das  V’orhandensein  alter 
geschulter  in  Gevelsberg  ansässiger  Arbeiter 
die  Firma,  das  nur  etwa  drei  viertel  Stunden 
entfernt  auf  Hasper  Gebiet  liegende,  zum  Still- 

XXXVI.it 


Stand  gekommene  Wattelar -Francqsche  Werk, 
welches  mit  Bahnanschluß  unmittelbar  am  Bahn- 
hof Vogelsang  der  Talbahn  Hagen — Vörde  ge- 
legen ist,  zu  erwerben  und  die  neue  Betriebsstätte 
dort  zu  errichten,  zumal  der  dort  vorhandene 
Anschluß  noch  sehr  erweiterungsfähig  und  ein 
ausgedehnter  Grundbesitz  vorhanden  war  bezw. 
noch  hinzuerworben  werden  konnte.  Zudem  befand 
sich  die  Anlage,  die  erst  im  .Jahre  1898  in  ge- 
diegenster Weise  erbaut  war,  im  besten  Zustande. 

Abbildung  2 zeigt  den  Lageplan  des  Watte- 
lar-Francqschen  Werkes  im  Anfang  des  Jahres 
1904,  wo  es  noch  Waggonbcschlagzwecken 
diente;  die  schraffierten  Flächen  deuten  die  in- 
zwischen seitens  der  Firma  Bovermann  vor- 
genommenen Erweiterungen  an.  Diese  Neu- 
aulagen wurden  in  der  Hauptsache  im  Jahre 

1904  und  die  Verlängerung  einiger  weiterer 
Hallen  um  30  m Länge  nach  Süden  im  Jahre 

1905  vorgenommen.  Die  jetzige  Anordnung 
und  Einrichtung  des  Vogelsauger  Werkes  geht 
aus  Tafel  XVIII  hervor.  Es  liegen  nunmehr  sechs 
Hallen  (bei  Wattelar-Francq  5‘/i  Hallen)  von 
abwechselnd  1 5 und  20  m Spannweite  und  je 
87,(5  m Länge  nebeneinander,  an  die  sich  west- 
lich eine  siebente  Halle  von  12  bezw.  13  m 
Spannweite  anschlicßt. 


1 
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Die  Eisengießerei  der  Firma  IL  Botermann  Nachf. 


27.  Jshrg.  Nr.  36. 


Transportverhttltnisse.  Silmtliche Hallen 
stoßen  mit  einer  Stirnseite  an  das  Ent-  und  Be- 
ladegeleise, so  daß  alle  ankommenden  Güter  un- 
mittelbar in  diejenigen  Hallen  ausgeladen  werden, 
ln  denen  sie  zur  Verwendung  kommen  sollen, 
wie  anderseits  sfinitliche  zu  verladenden  Güter 
unmittelbar  aus  den  Versandräumen  in  die 
Waggons  gelangen,  ebenso  auch  die  Stückgüter, 
für  welche  ein  eigener  Waggon  den  Verkehr 
zwischen  dem  Bahnhof  Vogelsang  und  dem  Werk 
vermittelt.  Das  ganze  innere  Hüttenniveau  befindet 
sich  mit  dem  Waggonplateau  auf  gleicher  Höhe. 


Es  werden  in  Vogelsang  Gußstücke  von  dem 
Gewichte  einiger  Gramm  bis  zu  40  000  kg  Stück- 
gewicht hergestellt.  Der  Betrieb  ist  dement- 
sprechend in  zwei  Abteilungen  geteilt,  ebenso 
auch  die  Betrieb.sbuchführung  unter  weiterer 
Berücksichtigung  der  einzelnen  Fabrikationsspe- 
zialitätcn : Abteilung  I,  die  westliche  Hälfte  der 
Anlage,  für  schweren  Sand-,  Herd-  und  Lehm- 
guß, und  Abteilung  II,  die  östliche  Hälfte,  für 
kleinere  Gußstücke  und  Massenartikel,  also  für 
Maschinen-  und  Handfornierei. 

Sandaufbereitung.  Bezeichnen  wir  die 
Hallen  (siehe  Tafel)  von  links  nach  rechts  mit  I bis 
VII,  so  liegt  die  Sandaufbereitung  am  Kopfende 
der  mittleren  Halle  IV.  Der  ankommende  Sand 
wird  vom  Waggon  gleich  auf  die  Sanddarre  ge- 
worfen, welche  sowohl  eigene  Feuerung  besitzt, 
als  auch  von  den  Abgasen  des  in  die  Saudauf- 
bereitung hineinragenden  Glühofens  für  kleinen 
weichsten  Grauguß  geheizt  werden  kann.  Die 


Sanddarre  ist  nach  der  Stochgrube  hin  geneigt, 
und  es  befindet  sich  neben  dem  tiefsten,  heißesten 
Ende  ein  Siebkollergang  zum  Mahlen  des  neuen 
trockenen  Sandes.  Ein  Doppeltrommelsieb  mit 
abklappl)aren  Sieben  dient  zum  Reinigen  des 
alten  Sandes  von  Eisenbestandteilen:  der  ge- 
mischte angefeuchtete  Modellsand  wird  auf  einem 
Kollergang  durchgeknetet  und  zum  Schluß  in 
einer  Schleudermühle  mit  fünf  Stiftreihen  ge- 
lockert. Er  gelangt  von  dort  mittels  Gelcise- 
wagen  oder  Schiebkarren  unmittelbar  in  die  Ma- 
schinenformerei und  in  die  sich  rechts  und 

links  anschließenden 
Gießereien  der  .Ab- 
teilung I und  die  Hand- 
formerei für  kleinen 
Grauguß.  Der  alte, 
gebrauchte  Sand  wird 
aus  sämtlichen  Hallen 
zu  dem  hinter  dem 
ganzen  Südende  des 
Werkes  her  verlaufen- 
den Schmalspurgeleise 
und  von  dort  zur 
Halde  gebracht,  nach- 
dem er  vorher  mit- 
tels eines  Siebes  von 
allen  irgendwie  darin 
befindlichen  Eisentei- 
len befreit  ist. 
Kupolofenanlage. 
Die  vier  vorhandenen 
Kupolöfen  befinden 
sich  in  Halle  V und 
somit  ungefähr  in  der 
Mitte  aller  Form-  und 
Gießflächen  (Abb.  3). 
Die  beiden  rechten 
Oefen  größeren  Durch- 
messers (Gruppe  A auf 
Tafel  XVIII)  bedienen  die  Abteilung  I,  die 
beiden  linken  kleineren  Oefen  (Gruppe  B)  die 
Abteilung  II.  Es  wird  täglich  geschmolzen, 
und  zwar  stets  aus  je  zwei  diagonal  gegenüber- 
liegenden Oefen.  Den  Wind  liefern  zwei  Jäger- 
gcbläse  Nr.  9,  wovon  jedes  einzelne  durch  ent- 
sprechende Anordnung  der  Rohrleitung  auf  jeden 
beliebigen  Ofen  umgestellt  werden  kann,  doch 
genügt  für  gewöhnlich  nur  ein  Gebläse  zum  Be- 
trieb beider  Oefen.  Je  zwei  Oefen  einer  Seite 
enden  in  eine  Funkenkammer,  welche  unter- 
halb des  Daches  in  einen  großen  gemeinsamen 
Raum  von  der  ganzen  Breite  der  Gichtbühne 
(diese  ist  10  m breit  und  22,5  m lang)  mündet, 
auf  den  noch  ein  weiter  quadratischer  Schorn- 
stein aufgesetzt  ist.  Durch  die  großen  .Ab- 
messungen der  Funkenkammer  wird  es  erreicht, 
daß  keine  Funken  und  kein  Gichtstaub  ins  Freie 
gelangen,  sondern  sich  in  diesem  Raume,  infolge 
der  großen  Querschnittserweiterung  und  der  damit 


Abbildung  2.  Lageplan  des  Werkes. 

(Die  schrAfOrrten  Flüchen  deuten  die  Erweltcrunf^en  <cU  1904  an.) 
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eintretenden  Windverlangsamung,  wirklich  ab- 
lagern. Von  hier  wird  der  Gichtstaub  durch  ab- 
wärts führende  Trichterrohre  in  Geleise  wagen 
abgezogen  und  zur  Halde  geschafft.  Die  Zufuhr 
zur  Gichtbühne  besorgen  zwei  mit  Rücksicht  auf 
eventuelle  Betriebsstörungen  getrennt  voneinander 
aufgestellte  elektrische  Aufzüge , die  so  an- 
geordnet sind,  daß  die  ankommenden  Schmclz- 
materialien  unmittelbar  vom  Waggon  mittels 
Geleisewagen  auf  die  Gichtbühne  gehoben  werden 
können.  Die  Aufzüge  sind  unten  doppeltürig ; 
auf  den  beiden  gegenüberliegenden  Seiten  der 
Aufzüge  liegen  Laufgewichts  - Geleisewagen  mit 
Registrierapparaten,  so  daß  alle  Rohmaterialien 
sowie  Trichter-Einschlag  und  Wrackguß  die 
Wagen  zwang- 
läufig  passieren 
müssen,  was  im 
Interesse  der 
Führung  genau- 
er Schmelzbü- 
cher sehr  wich- 
tig ist. 

V^or  der  Roh- 
eisenwage be- 
findet sich  ein 
h^'draulisch  be- 
triebener Mas- 
selbrecher, den 
jede  lange  Mas- 
sel passieren 
muß,  damit  bei 
den  mit  Rück- 
sicht auf  die 

Wärmeaus- 
nutzungsehrho- 
hen Kupolöfen 
ein  Hängen  der 
Gichten  vermieden  wird.  Die  Gichten  selbst 
werden  auf  der  Gichtbühne  mittels  zweier  weiterer 
Wagen  verwegen,  da  die  Sätze  täglich  für  die 
vielerlei  Arten  von  Gußstücken  bei  dem  umfang- 
reichen Gießprogramm  häufig  wechseln. 

Hauptgießhalle.  Die  Haupthalle  VI  (Ab- 
bildung 4)  ist  mit  drei  Laufkranen  zu  Je  15  t 
ausgestattet.  Ein  2 t-Konsolkran  zum  Einlegen 
von  Kernen  ist  zum  demuächstigen  Einbau  vor- 
gesehen. Derselbe  soll  an  der  Kupolofenlängs- 
wand  unter  den  Laufkranen  entlang  laufen  und 
letztere  von  aufhaltenden  Arbeiten  entlasten. 
An  der  Trockenofenlängswand  sind  einige  Ma- 
schinen für  die  Aufbereitung  von  Sand  und  Lehm 
aufgestellt.  An  diese  Halle  schließen  sich  zu- 
nächst rechts  die  mit  einem  5 t-Kran  versehene 
Säulenformerei  nebst  Kernmacherei  und  zwei 
Trockenöfen,  sodann  drei  Trockenöfen  in  einer 
Länge  von  10,  8 und  fi  m und  entsprechender 
Breite  an.  Die  Trockenöfen  werden  jetzt,  nach- 
dem eine  Feuerung  mit  Bodenbeheizung  voll- 
ständig versagt  hatte,  von  außen  mit  Koks  ge- 


heizt und  vorn  mittels  eiserner  Doppelfalltüren 
geschlossen.  Sodann  folgt  die  Kernmacherei  für 
Abteilung  I mit  Kerntrockenschrank  und  einem 
Zugang  zu  dem  kleineren  Trockenofen  III,  und 
ferner  außer  der  Kernmacherei  für  kleinen  Grau- 
guß (Abteilung  II)  ein  Gußlager  für  Abruforders 
der  Abteilung  I.  Das  Kopfende  der  Halle  VII 
ist  wegen  seiner  Lage  am  Geleise  als  Schuppen 
für  Koks  und  feuerfeste  Steine  ausgebildet, 
dessen  Boden  an  dieser  Stelle  auf  Geleisniveau 
ausgehoben  ist. 

Vor  den  Trockenöfen  liegt  eine  Dammgrube 
von  4^/i  m Q]  und  4 m Tiefe.  Die  Lage  dieser 
Dammgrubc  vor  den  Trockenöfen  erscheint  un- 
günstig, doch  hat  dieselbe  den  Vorteil,  daß  der 


Transport  großer  Formen  und  Kerne  aus  denOefen 
in  dieselbe  erleichtert  wird.  Auch  ist  zwischen 
Grube  und  Oefen  genügend  Platz  zum  Ausfahren 
der  Trockenofenwagen  unter  die  Laufkrane. 

Die  Putzerei  für  die  schweren  Teile  mit 
Freistrahlgebläse  und  unterirdischer  Staub- 
absaugung befindet  sich  am  Kopfende  dieser 
Halle,  von  welcher  das  unmittelbar  am  Geleise 
liegende  vorderste  Ende  mit  Rücksicht  auf  die 
schweren  Krane  als  mechanische  Werkstätte 
zur  Bearbeitung  von  Kundenguß  ausgebildet  ist. 
Auch  befindet  sich  hier  die  Einrichtung  zum 
Beschlagen  gußeiserner  Fenster,  welche  aus  der 
links  anschließenden  Fenstergießerei,  soweit  sie 
beschlagen  werden,  hierhin  gelangen.  Aus  diesem 
Raume  findet  auch  der  Versand  der  mittels  Kran 
zu  verladenden  Gußstücke  statt.  Die  Krane 
passieren  die  zu  diesem  Zweck  teilweise  zum 
Aufklappen  eingerichtete  Giebelwand  und  be- 
streichen gleichzeitig  den  jenseits  des  Hahn- 
geleises liegenden  Lagerplatz  für  schwere  Form- 
kasten und  große  Gußstücke. 


Abbildung  3.  Kupolofonballo. 
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Das  hintere  Ende  der  großen  Laufkran- 
halle VI  wird  quer  von  einer  tiefer  liegenden 
Laufkranbahn,  auf  der  zwei  elektrische  t- 
Krane  laufen,  bestrichen,  die  in  einer  Lange  von 
75  m diese  Haupthalle  sowie  den  hinteren  Teil 
der  Shedbauten  für  mittelschwere  Stücke  auf- 
schließt. Diese  Kranbahn  reicht  zudem  noch 
freitragend  in  die  Säulen formerei  hinein.  Auf 
diese  Weise  kann  jedweder  Transport  von  flüs- 
sigem Eisen,  von  Gußstücken  oder  Kernen  bis 
5 t Gewicht  von  einem  Kran  zum  andern  und 
von  einer  Halle  zur  andern  bewerkstelligt  werden. 

Die  Kupolofenhalle  V ist  außerdem  mit  zwei 
elektrischen  5 t-Drehkranen  versehen  und  dient 
in  ihrer  linken  Vorderhälfte  der  Herstellung 
von  gußeisernen  Fabrikfenstern  und  sonstigem 


Herdguß.  Hieran  schließt  sich  links  noch  eine 
weitere  Formfläche  für  mittelschwere  Stücke 
oder  Herdguß.  Der  Versand  dieser  Teile  findet 
von  dem  Kopfende  der  Kupolofenhalle  unmittel- 
bar in  die  Waggons  statt;  es  sind  deshalb  auch 
an  dieser  Stelle  ein  von  einem  Kompressor  ge- 
triebenes Sandstrahlgebläse  und  weitere  Putz- 
vorrichtungen  aufgestellt. 

Die  Haupthalle  IV  enthält,  abgesehen  von 
der  Sandaufbereitung  am  Kopfende  derselben, 
die  Maschinenformerei.  Die  Halle  hat  20  m 
Spannweite,  die  Formmaschinen  sind  in  vier- 
facher Reihe  nebeneinander  aufgcstellt.  Sämtliche 
Formmaschinen  sind  mit  .\bbla.sevorrichtungen 
ver.sel>en,  welche  mittels  der  Kompressoren  der 
Sandstrahlgebläse  betrieben  werden.  Zwischen 
je  zwei  Reihen  Formmaschinen  befindet  sich 
ein  Sehmalspurgeleise  zur  Abfuhr  der  Gußstücke 
in  die  links  anschließemle  Putzerei  bezw.  des 
Kinschlags  zu  den  rechts  liegenden  Gichtauf- 
zügen. Die  .Maschinenformerei  erstreckt  sich 


bis  in  den  hinteren  Teil  der  Halle  III,  wo  zur 
Entlastung  der  Putzanlage  inzwischen  ein  weiteres 
(fünftes)  Sandstrahlgebläse  Aufstellung  gefunden 
hat.  Der  mittlere  Teil  der  Halle  III  enthält 
die  Handformerei  nebst  Stube  für  die  Meister 
der  Abteilung  II.  Dieses  Meisterzimme/  hat 
direkte  Verbindung  mit  dem  Modell-  und  Modell- 
formraum dieser  Abteilung. 

Das  Absticheisen  der  Ofengruppe  A wird 
in  der  Hauptsache  durch  die  15  t- Krane  dem 
südlichen  Teil  der  Gießhalle  zugefOhrt;  doch 
kann  das  Eisen  der  Ofengruppe  B auch  dem- 
selben Gießbezirke  sowie  den  Drehkranen  zur 
weiteren  Beförderung  durch  eine  Hängebahn 
zugeführt  werden,  die  Ende  des  Jahres  1905 
eingebaut  wurde.  Dieselbe  ist,  wie  alle  Kran- 
bahnen, in  dem 
Grundriß  Tafel 
XVIII  strich- 
punktiert einge- 
zeichnet. Diese 
Hängebahn  bil- 
det einen  ge- 
schlossenen 
Kreislauf.  Es 
w’ird  das  flüssige 
Eisen  aus  den 
links  stehenden 
Kupolöfen  B di- 
rekt in  Pfan- 
nen von  800 
kg  Inhalt  abge- 
stochen, welche 
an  dem  Kran- 
träger hängen. 

Der  Trans- 
port der  gefüll- 
ten Pfannen  ist 
sowohl  inner- 
halb der  Kupolofenhalle  zu  den  Drehkranen  als  auch 
zu  den  hinten  liegenden  2\/a  t-Kranen,  insbeson- 
dere aber  durch  die  Maschinenformerei  und  die 
Haudformerei  für  kleinen  Grauguß  ein  sehr  be- 
quemer; die  Bahn  bringt  sozusagen  jedem  Former 
den  Kupolofen  in  bequemste  Nähe.  Der  jeweilige 
Transport  der  leeren  Pfannen  zum  Kupolofen 
zurück  vollzieht  sich  spielend  leicht,  ein  Junge 
kann  denselben  im  Laufschritt  bewerkstelligen. 

Ein  weiterer  Vorteil  dieser  Hängebahn  ist, 
daß  sowohl  beim  Abstechen  des  Eisens  des 
Ku))oIofens  in  die  Kran]>fannen  als  auch  beim 
Füllen  der  Handpfauneii  aus  dieser  Kranpfanne, 
kein  Tropfen  Eisen  verloren  geht,  was  sonst 
beim  Abfangen  vieler  Handpfannen  vom  Ofen 
direkt  aus  unbedingt  der  Fall  ist,  zumal  hier 
innerhalb  weniger  Stunden  etwa  20-  bis  30  000  kg 
mittels  llandpfannen  abzufangeu  sein  würden; 
ferner  bleibt  das  Eisen  in  der  großen  Pfanne 
heißer.  Die  Halle  111  konnte,  besonders  in  ihrem 
südlichen  Teil,  eigentlich  erst  auf  die.se  Weise 
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Abbildung  6.  Hängebahn  vor  den  Kupolöfen. 


f uch  f&r  den  Guß  dünnwandiger  Gußstücke  nutz- 
bar gemacht  werden,  da  der  Transport  von  Hand 
auf  diese  lange  Strecke  zu  schwierig  war  und 
außerdem  das  Eisen  dabei  zu  sehr  abküblte. 
Sodann  hat  die  Bahn  noch  den  wesentlichen  Vor- 
teil, daß  infolge  Unterbleibens  jeden  Vcrschüttens 
flüssigen  Eisens,  wie  es  beim  Transport  der  Pfannen 
von  Hand  leicht  eintritt,  die  sonst  hierdurch 
entstehenden,  meist  sehr  erhebliche  Verletzungen 
mit  sich  bringenden  Betriebsunfälle  hintangehalten 
werden.  Abbild.  5 u.  6 zeigen  die  Anordnung  und 
die  einfache  Konstruktion  der  Hängebahnanlage. 

Putzanlage.  Der  schwere  Guß  wird,  wie 
erwähnt,  in  den  betreffenden  Gießhallen  VI  und 
V geputzt.  Sämtlicher  Guß  für  Abteilung  II  wird 
mit  Sandstrahlgebläsen  oder  Putztrommeln  in  der 
vorderen  Hälfte  der  Halle  III  gereinigt  (Ab- 
bildung 7),  sodann,  soweit  erforderlich,  ge- 
schliffen und  in  dem  daneben  liegenden  Teil  der 
Halle  II  sortiert  und  versandt  bezw.  aufgestapelt. 
Kleine  Teile,  welche  wegen  der  Bearbeitung  mit 
kostspieligen  Werkzeugen  ganz  besonders  weich 
sein  müssen,  werden  vordem  Versand  auf  dem  hier- 
für angelegten  Geleise  einem  Glühofen  zugeführt. 

Die  Sandstrahlgebläse  so- 
wie die  Sandstralilrommel  wer- 
den bis  auf  eines  mittels  Kom- 
pressor betrieben.  Die  acht 
vorhandenen  Putztrommeln 
gewöhnlichen  Systems  werden 
von  einer  gemeinsamen  in  der 
Mitte  liegenden  Welle  ange- 
trieben, und  ist  Jede  Rommel 
nach  amerikanischem  System 
für  sich  derart  in  ein  manns- 
hohes Holzgehäuse  elngeklci- 
det,  daß  der  Antrieb  außer- 
halb dieser  Gehäuse , also 
staubfrei , liegt.  Außerdem 
sind  die  Gehäuse  zur  Abfüh- 
rung des  leichteren  Staubes 
an  Exhaustorleitungeu  ange- 


schlossen.  Jede  Rommel  ist 
für  sich  ein-  und  ausrückbar. 

Nebenwerkstätten.  Der 
übrige  Teil  der  Halle  II  sowie 
die  Halle  I enthalten  die  Neben- 
werkstätten. So  schließt  sich 
an  die  Handformerei  bezw.  an 
deren  Meisterzimmer  das  Lager 
für  Modelle  und  Modellplatten 
für  kleinen  Guß,  verbunden  mit 
der  Modellformerei,  in  welcher 
in  der  Hauptsache  auch  die 
Musterseiten  für  die  Maschinen- 
formerei angelegt  werden.  Eine 
Tür  verbindet  die  Modellfor- 
merei mit  der  Betriebswerk- 
stätte, in  welcher  Arbeiten 
für  den  eigenen  Bedarf  und  Be- 
arbeitung von  kleinerem  Kundenguß  und  Massen- 
artikeln vorgenommen  werden.  Diese  Werkstätte 
ist  mittels  Geleise  mit  allen  Hallen  verbunden. 

Der  vordere  Teil  der  Halle  I enthält  die 
Modellschreinerei  nebst  dem  in  halber  Höbe  ein- 
gebauten Holzlager,  in  welchem  das  Holz  un- 
mittelbar von  den  ankommenden  Waggons  aus 
gelagert  werden  kann. 

Die  ganze  westliche  Hälfte  der  Halle  I wird 
von  den  Betriebsbureaus  eingenommen  (die  kauf- 
männische Leitung  befindet  sich  auf  dem  Zentral- 
bureau im  Gevelsberger  Werke).  Die  Zugänge  zu 
den  Werkstätten  befinden  sich  in  dem  dem  Portier- 
haus gegenüber  einmündenden  Flur,  welcher  bei 
der  alten  Anlage  das  südliche  Ende  der  Gebäude 
bildete.  Derselbe  wurde  bei  Halle  V und  VI  bei 
deren  Erweiterung  entfernt  und  bildet  nach  der 
im  Jahre  1906  erfolgten  Verlängerung  auch  der 
übrigen  Hallen  einen  bequemen,  zu  allen  Werk- 
stätten führenden  mittleren  Zugang.  In  dem- 
selben sind  rechts  und  links  auf  der  ganzen 
Länge  Schränke  für  die  Arbeiter  smgebracht. 

Menage  usw.  An  diesen  Flur  schließt  sich 
noch  an  der  Modellraum  für  Abteilung  I,  das  Brause- 


Abbildang  6.  Uängebsbn  (Eckkonstruktion). 
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läge  nebst  Pump- 
werk für  den 
Küiilturni  befin- 
det sich  4 m 
unter  dem  Flur 
des  Maschinen- 
hauses. Die 
Dampfturbine 
liefert  Dreh- 
strom von  220 
Volt , und  ein 
Umformer  dient 
dazu,  die  Bogcn- 
lam]»en  sowie 
die  Akkumula- 
torenbatterie 
mit  Gleichstrom 
zu  versorgen. 
Die  Glühlicht- 

Äbbildung  7.  Putzbaus  nebst  Schleiferei.  beleuchtung 

wird  wahrend 

bad  II  nebst  Garderobe,  die  Abortanlagen,  das 
Brausebad  I nebst  Waschraum  sowie  der  Speise- 
saal  nebst  Anrichteraum  und  Küche,  welche  täg- 
lich etwa  70  Portionen  verabreicht  und  für  etwa 
100  Teilnehmer  zugeschnitten  ist.  Diese  Menage 
wurde  hauptsächlich  deswegen  eingerichtet,  weil 
besonders  in  der  ersten  Zeit  der  Uebernahme  des 
Werkes  ein  großer  Teil  der  hier  zu  beschäfti- 
genden Arbeiter  in  Vogclsang  keine  Wohnungs- 
gclegcnheit  fand  und  auf  diese  Weise  wenigstens 
mittags  die  Hin-  und  Rückfahrt  nach  Gevelsberg 
beziehungsweise  Haspe  ersj)arte.  Wegen  regen 
Zuspruchs  wurde  die  Einrichtung  bisher  beibc- 
halten. 

Kraft-  und  Lichtanlage.  Den  öst- 
lichen Abschluß  des  Hauptfabrikgebäudes  bildet 
die  neu  eingerich- 
tete elektrische 
Kraft-  und  Licht- 
zentrale tAbb.  8). 

Von  den  drei  vor- 
handenen Pied- 
boeuf  - Flamm- 
rohrkesseln wur- 
de einer  zum  Be- 
triebe der  gleich- 
falls neu  ange- 
legten, das  g.anze 
Werk  versorgen- 
den Dampfliei- 
zung  eingerich- 
tet. während  die 
beiden  anderen 
eine  400  P.  S.- 
Dampfturbine, 

System  Brown 
Boveri  - Parsons. 
betreiben.  Die 

Kondensationsan-  Abbildung  8.  Elcktriscbc  Zentrale. 


des  regelmäßigen  Betriebes  mit  Drehstrom  und  die 
besonders  gelegte  Notleitung  vor  dem  Anlassen 
und  nach  .Stillsetzen  der  Haujitmaschine  von 
der  Akkumulatorenbatterie  aus  mit  Gleichstrom 
gespeist. 

Mode  Hager.  Der  Grundriß  Tafel  XVHII 
zeigt  ein  in  Holzfachwerk  ausgeführtes,  innen 
mehrstöckiges  Fenstermodellager,  sowie  einen 
südlich  des  Zuganges  gelegenen  zweistöckigen, 
massiven,  feuerfesten  Modellschuppen,  welcher  in 
je  10  m Abständen  mit  durchgehenden  Brand- 
mauern versehen  ist.  Der  Fußboden  des  ersten 
Stockes  ist  in  Eisenbeton  au.sgeführt  und  das 
Dach  aus  Eisenkonstruktion  hergeslellt.  Der 
Zugang  zur  ersten  Etage  wird  durch  eine  außen- 
liegende  eiserne  Trejtpe  und  Galerie  ermöglicht. 
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welche  im  Falle  eines  Brandes  möglichst  lange 
den  Zutritt  zu  den  oberen  Baumen  gewähr- 
leisten soll.  Dieser  massive  Modellschui)pen  ent- 
halt in  der  Hauptsache  kleinere  Modelle  der 
Abteilung  I,  sowie  eigene  Modelle  und  kann 
derselbe  noch  um  zwei  Abteilungen,  wie  punktiert 
angedeutet,  verlängert  werden.  Ein  gleicher 
Bau  soll  noch  in  einem  Abstand  von  10  m an 
die  südliche  Böschung  gesetzt  werden  und  es 
ist  beabsichtigt,  den  hinteren  Teil  der  Halle  II, 
welcher  zurzeit  die  großen  eigenen  Modelle, 
wo  Saulenmodelle  usw.,  für  Abteilung  I ent- 
halt , nicht  hierfür  zu  belassen , sondern  ihn 
auch  noch  zu  Formzwecken  nutzbar  zu  machen 
und  die  dort  betindlichen  Modelle  gleichfalls  in 
den  massiven  Modellhauseru  unterzubringen. 

Der  Kühl  türm  betindet  sich  nördlich  des 
Zufuhrweges;  er  liefert  das  gekühlte  Wasser  in 
ein  20  m langes,  4 m tiefes  und  10  m breites 
Ba.ssin,  welches  sich  unter  dem  ganzen  Ar- 
beiterspeisesaal und  den  Badern  entlang  zieht. 
Das  Kesselspeisewasser  wird  direkt  aus  einem 
kleinen,  unter  dem  Maschinenhaus  liegenden  Bassin 
entnommen,  in  welches  der  Kondensator  das  warme 
Kondenswasser  ergießt.  Der  Hauptteil  des  Wassers 
wird  durch  eine  elektrisch  betriebene  Pumpe  aus 
diesem  Bassin  auf  den  Kühlturm  befördert. 

An  den  Kühlturm  schließt  sich  ein  Kisten- 
schup]>en  sowie  eine  Remise  und  der  Pferdestall 
an;  südlich  hiervon  sollen  eventuelle  weitere 
Modellschuppen  errichtet  werden.  Der  freie  Platz 
dient  zum  Lagern  von  Kohlen  usw.  und  ist  im 
übrigen  in  einen  mit  Büschen  und  Banken  versehenen 
schattigen  Turn-  und  Spielplatz  für  die  jugend- 
lichen Arbeiter  verwandelt,  die  auf  diese  Weise 
die  Arbeitspausen  gern  im  F"reien  verbringen. 

Der  Koheisenlager platz  befindet  sich 
am  westlichen  Ende  dos  Werkes  neben  dem  Koks- 
schuppen und  ist  hierselbst  auch  längs  des  Ge- 
leises ein  massiver  Schuppen  für  die  verschiedenen 
Sorten  von  Formsand,  Holzkohlen  usw.  erbaut. 

Wahrend  der  Gießereischutt,  wie  schon  oben 
kurz  erwähnt,  hinter  dem  Fabrikgebäude  entlang 
auf  Schmalspurgeleisen  zur  östlichen  Halde  gelangt, 
wird  die  Kupolofenschlacke  mittels  Geleisewagen 
nach  der  entgegengesetzten  Richtung  zu  der 
Schlackenseparations  - Anlage  (System 


Humboldt)  geführt,  in  welcher  die  Schlacke  zu- 
nächst in  einer  Kugelmühle  zerkleinert  und  im 
zweiten  Stockwerke  mittels  elektromagnetischer 
Walze  in  Schlackensand  und  Eisen  getrennt  wird. 
Das  Eisen  fallt  senkrecht  durch  einen  Schacht 
direkt  in  eiserne  Transportkisten,  wahrend  der  Sand 
aus  dem  zweiten  Stock  durch  eine  schräge  Rinne 
unmittelbar  nach  außen  gelangt,  von  wo  er  entweder 
mittels  Fuhre  oder  Waggon  weggebracht  wird. 

Mit  der  weiteren  Entwicklung  wird  es  not- 
wendig sein,  die  Putzerei  sowie  die  mechanische 
Werkstatte  für  schweren  Guß  in  besondere  Ge- 
bäude zu  verlegen,  um  die  Haupthallen  V und  VI  in 
ihren  ganzen  Langen  zu  jtroduktiven  Formplatzen 
umzugostalten.  Es  werden  jetzt  täglich  etwa  45- 
bis  (>()  000  kg  flüssiges  Eisen  vergossen  und  es  sind 
rund  400  Arbeiter  in  dieser  .\bteilung  beschäftigt. 
Unter  diesen  befinden  sich  in  der  Kernmacherei 
für  Abteilung  II  etwa  30  Mädchen,  denen  Ge- 
legenheit gegeben  ist,  sich  wöchentlich  abwech- 
selnd in  der  Menage  im  Kochen  auszubilden. 
Indessen  wird  von  dieser  Einrichtung  seitens 
der  Mädchen  trotz  Vergütung  nur  ungern  Ge- 
brauch gemacht,  während  der  Arbeiterausschuß 
diese  Neuerung  freudig  begrüßte. 

Wie  bereits  oben  erwähnt,  umfaßt  die  Fa- 
brikation Abgüsse  von  den  kleinsten  Massen- 
artikeln bis  zu  den  schwersten  Stücken , ins- 
besondere Maschinenteile:  Zylinder,  Schwung- 
räder, Seilscheiben,  Walzenständer  und  alle 
sonstigen  Gußstücke  in  Sand  und  Lehm  für 
alle  Zweige  der  Industrie  bis  zu  40  000  kg 
Stückgewicht;  sodann  an  Bauguß:  insbeson- 
dere Fenster,  Säulen,  Schaufensterfronten, 
Wendel-  und  Podesttreppen,  Shedrinnen  usw. ; 
ferner  feuer-  und  säurebeständigen  Guß: 
Roste,  Roststabe,  Tempertöpfe,  Schalen,  Pfannen 
usw.,  und  endlich  Teile  für  Spinnerei-,  Weberei-, 
land-  und  hauswirtschaftliche  Maschinen  usw., 
Herd-  und  Ofenbeschlagteile,  Bascules,  Tür- 
drücker, Gitter,  Bunde  und  sonstige  Massen- 
artikel für  alle  Verwendungszwecke. 

An  anderen  Qualitäten  liefert  die  Firma  noch : 
Temper-,  Temperstahl-,  Stahl-  und  Flußeisen- 
formguß, doch  werden  letztere  vier  Spezialitäten 
nur  in  dem  Stammwerke  in  Gevelsberg  (siehe 
Schlußbild),  dem  Sitz  der  Firma,  hergestellt. 
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Die  wichtige  Frage  des  Richtens  von  Schienen, 
die  Schukowski  in  dieser  Zeitschrift* 
vor  einiger  Zeit  behandelte,  gibt  uns  Veranlassung, 
einer  Lösung  des  mechanischen  Richtens  von 
Schienen  und  andern  Profileisen  näherzutreten, 
die  den  Vorzug  hat,  daß  schon  längere  und 
günstige  Betriebserfahrungen  den  Beweis  für 
ihre  Brauchl>arkeit  und  gute  Nutzanwendung 
erbracht  haben. 

Der  kategorischen  Forderung  Schukowskis 
nach  obligatorischer  Einführung  des  Richtens 
von  Schienen  im  warmen  Zustande,  deren  Aus- 


und  zweckmäßigen  Konstruktion  der  Warmbetten 
besondere  Sorgfalt  zuzuwenden  und  die  ge- 
schnittenen erkalteten  Schienen  in  Rollen- 
Richtmaschinen  zu  richten,  welche  nach 
einmaligem  Durchgang  die  Schienen  fast  ab- 
nahmefähig liefern,  jedenfalls  aber  den  Gebrauch 
der  die  Struktur  der  Schienen  schädlich  beein- 
fiussenden  Stempelpresse  auf  das  gelingst  mög- 
liche Maß  zurückführen. 

Diesen  Bestrebungen  dient  die  von  der  Firma 
Carl  Klingel höffer  in  Grevenbroich 
(Rheinland)  konstruierte  und  eingefUhrte  Rollen- 


Abbildang  1. 

Ansicht  der  Rollenrichtmascbine 
mit  seitlich  aasgezogenem  Ständer. 


fUhrbarkeit  er  als  leicht  bezeiebnete,  mußten 
wir  die  Behauptung  entgegensetzen,  daß  beste 
deutsche  Pra.\is  eben  diese  Forderung  als  un- 
durchführbar gefunden  hat.  Auch  die  ameri- 
kanischen Schienenwalzwerke , in  denen  das 
mechanische  Vorrichten  der  Schienen  (in  den 
sogenannten  camberiug  rolls)  iin  warmen  Zu- 
stande vielfach  üblich  ist,  scheinen  mit  den  Wir- 
kungen dieser  Apparate  nicht  gerade  sehr  zur 
Nachahmung  anregende  Resultate  erzielt  zu 
haben.  Es  ist  ja  auch  festgcstellt,  daß  diese  ameri- 
kanischen Schienen-Richteinrichtungen  weder  in 
England  noch  auf  dem  Kontinent  nennenswerten 
Eingang  gefunden  haben.  Man  hat  sich  daher 
bei  uns,  wie  schon  in  dem  oben  angezogenen 
Artikel  angedeutet,  darauf  beschränkt,  der  guten 


• „Stahl  und  Eieen“  1907  Nr.  23  S.  797. 


Richtmaschine  in  weitgehendem  Maße.  Abbild.  1 
und  2 zeigen  eine  derartige  Vorrichtung  zum 
Richten  von  Normalschienen  bis  45  kg/m,  sowie 
von  schweren  Grubenschienen,  ferner  von  J- 
und  C-Eisen  von  160  bis  300  mm  Höhe,  Winkel- 
eisen  bis  200  X 200  mm  usw.,  wobei  entsprechende 
Rollen  zu  verwenden  sind.  Die  zu  richtenden 
Schienen , bei  denen  natürlich  der  vom  Säge- 
schnitt herrührende  Grat  vorher  zu  entfernen 
ist,  werden  auf  dem  Kopfe  stehend  in  die 
Mascliine  eingeführt.  Die  Maschine  hat  drei 
untere  und  zwei  obere  Richtrollen,  von  denen 
letztere  mittels  Handkreuz,  Scbncckenübersetzung 
und  Gewindespindel  einzeln  senkrecht  verstellbar 
sind.  Die  unteren  Walzen  w'erden  durch  einen 
Elektromotor  von  rd.fiO  P.S.  angetrieben.  Sämt- 
liche Räder  laufen  in  Bronzebuchsen  und  können 
durch  gehärtete  Stahlschratiben  genau  eingestellt 


Digltized  by  Google 


4.  Septemb«r  1907. 


Eine  neue  Riehtmaschine  für  Schienen  und  Profile. 


Stahl  and  Elaen.  1285 


werden.  Neben  den  horizontal 
gelagerten  Achsen  befindet  sich 
vorn  und  hinten  noch  je  ein 
Paar  Bollen  mit  senkrechten 
Achsen,  welche  sich  der  Höhe 
des  Richtmaterials  entsprechend 
einstellen  lassen,  wie  sich  auch 
die  Entfernung  der  Horizontal- 
walzen während  des  Betriebes 
regulieren  läßt.  Außerdem  ist 
am  Auslaufende  der  Maschine 
noch  eine  horizontale  Druck- 
rolle angebracht,  welche  sich 
sowohl  senkrecht  als  auch  wage- 
recht  verstellen  und  daher  so 
einstellen  läßt,  daß  der  Walz- 
stab die  Bichtrollen  wagerecht 
verläßt. 

Die  Horizontalrollen  be- 
stehen aus  je  drei  Teilen, 
zwei  Seitenscheiben,  welche  als 
Führung  und  zum  seitlichen 
Richten  dienen,  und  der  da- 
zwischenliegenden Druckrolle. 
Die  oberen  Druckrollen  sind 
ballig  gedreht,  damit  der  Schie- 
nenfuß nicht  eingedrückt  wird. 
Die  unteren  Druckrollen  sind 
der  Form  des  Schienenkopfes 
angepaßt,  damit  sich  keine 
Flächen  aufdrücken.  Die  Druck- 
rollen werden  aus  Werkzeug- 
staühl  hergestellt,  weil  Stahl- 
guß nicht  hart  genug  ist  und 
sich  stauchen  würde.  Die  Seiten- 
scheiben sind  aber  aus  Stahl- 
guß hergestellt.  Alle  Teile 
sind  gut  gehärtet.  Die  Verl  ikal- 
rollen  am  Einlauf  sind  lose  in 
die  Laschenkammer  eingepaßt, 
da  sie  hauptsächlich  nur  zur 
Führung  dienen,  dagegen  pas- 
sen die  Rollen  am  Auslauf 
schließend  in  die  Laschenkam- 
mer hinein,  um  sie,  wenn  nötig, 
auszuweiten.  Damit  diese  Bol- 
len sich  nach  der  Schiene  ein- 
stellen können,  sind  sie  zwi- 
schen Spiralfedern  gelagert. 

Nach  den  bisherigen  durch- 
schnittlichen Betriebsergebnis- 
sen werden  bei  einmaligem 
Durchgang  in  der  Stunde  500 
bis  600  m Normal-Eisenbahn- 
schienen gerichtet,  wobei  etwa 
40®/o  der  Schienen  abnahme- 
fähig die  Maschine  verlassen, 
während  der  Rest  noch  mit 
zwei  bis  drei  Drücken  auf  der 
Stcmpelpresse  fertigzurichten 
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ist.  Sehr  wesentlich  ist  es,  daß  die  durch  das 
spatere  Erkalten  des  Schienenkopfes  entstandene 
Krümmung  in  dieser  Rollen -ßichtmaschine  aus 
der  Schiene  vollständig  herausgebracht  wird, 
ebenso  wie  flache  seitliche  Durchbiegungen  be- 
seitigt werden. 


Abbild.  1 gibt  ein  Bild  der  Maschine  mit  seit- 
lich ausgezogenem  Stander ; es  läßt  erkennen,  wie 
leicht  und  schnell  ein  etwaiger  Umbau  der  Rollen 
usw.  zu  bewirken  ist.  Abbildung  3 zeigt  eine 
neuere  Einrichtung,  bei  welcher  die  Vertikal- 
rollen am  Einlauf  mit  einem  besonderen  Antrieb 
durch  einen  sechspferdigen  Motor  versehen  sind, 
w'odurch  die  Einführung  der  Walzstabe  wesent- 
lich erleichtert  und  eine  größere  Leistungsfähig- 


keit der  Maschine  erreicht  wird.  Der  Antrieb 
der  Vertikalrollen  ist  derartig,  daß  sie  sich 
frei  ziehen,  wenn  die  Umfangsgeschwindigkeit 
der  Horizontalrollen  größer  wird. 

Sehr  wesentlich  für  die  Ausnutzung  der  vollen 
Leistungsfähigkeit  der  Maschine  ist  jedenfalls 
eine  praktische  Anordnung 
M.H-wfirs-  des  Zuführungsrollganges. 

IKK)  .Min.  Derselbe  müßte  zweckmäßig 

so  ausgeführt  werden,  daß 
er  sich  um  einen  an  der 
Maschine  befindlichen  Bol- 
zen drehen  und  mit  seinem 
hinteren  Ende  senken  laßt, 
um  die  richtige  Lage  für  die 
einzuführende  Schiene  zu  fin- 
den. Da  bei  den  großen  Mo- 
dellen dieser  Richtmaschine 
eine  Umfangsgeschwindig- 
keit der  Richtrollen  von 
1 S>  m erreicht  wird , so 
könnte  man  also  ohne  wei- 
teres in  der  Stunde  60 
Schienen  von  je  lö  bis  18  in 
Länge  durchrichton , wenn 
es  möglich  wäre,  sie  ent- 
sprechend schnell  in  die 
zur  Einführung  in  die  Ma- 
schine erforderliche  Lage 
zu  bringen.  Wie  weit  hierfür  schon  eine  prak- 
tische Lösung  gefunden  ist,  entzieht  sich  unserer 
Kenntnis. 

Für  schwerere  Schienen  bis  zu  60  kg'm 
sowie  Träger  und  [-Eisen  bis  450  mm  Höhe 
wird  eine  größere  Maschine  gebaut  mit  Antrieb 
durch  einen  Motor  von  etwa  80  P.  S.,  deren 
Ausführung  der  oben  beschriebenen  Maschine 
entspricht.  0.  P. 


Abbildung  3. 

Sonderantrieb  der  Vertikal 
rollen  am  Einlauf 
der  Itollenricbtmaechine. 


Amerikanische  Eisenbauwerkstätten. 


/V  uf  Anregung  der  Redaktion  sollen  in  den 
•4^-  folgenden  Zeilen  die  zum  Teil  eigenartigen 
und  für  uns  lehrreichen  Einrichtungen  der  amerika- 
nischen Brückenbauanstalten  erörtert  werden, 
und  zwar  an  Hand  eines  im  vorigen  .Tahre  er- 
schienenen Buches  von  Prof.  Dr.-Ing.H.  Keißner* 
unter  gleichzeitiger  Benutzung  anderweitiger  Mit- 
teilungen. 

Das  genannte  Werk  zerfällt  in  zwei  Haupt- 
teile. ln  dem  ersten  werden  die  gemeinsamen 
Merkmale  aller  amerikanischen  Anlagen  und  ihre 
Unterschiede  gegenüber  den  deutschen  Werken 
beschrieben.  Es  sind  dal)ei  sorgfältig  erörtert: 
der  Baustofl’,  Normalprofile,  Konstruktionsnor- 
inalieu,  ilio  wirtschaftlichen  Verhältnisse  «1er  Pro- 

* Amerikanisebe  Eisenbauwerketättun  (mit  69  Fi- 
guren, 31  Tabellen  im  Text  und  11  Figurentafeln). 
Berlin  1906,  K.  Dictze.  Freie  12 


duktion  und  des  Konsumes,  die  Anzahl  und 
Leistungsfähigkeit  der  Werke  und  ilire  Trust- 
bildung, die  Organisation,  allgemeine  Anlage  der 
Werke  und  ihre  Ausstattung  mit  Arbeitsmaschinen 
und  Hebezeugen.  Der  zweite  Hauptteil  bringt 
eine  ausführliche  Einzelbeschreibung  von 
zehn  der  hervorragendsten  amerikanischen  Eisen- 
bauanstalten,  darunter  auch  die  der  größten,  des 
Ambridge- Werkes  der  American  Bridge  Co.  in 
Ambridge,  Pa. 

Die  wirkliche  j ä h r 1 i c h e Produktion  (440  000  t) 
dieser  einen  Gesellschaft,  welche  26  Werke  um- 
faßt, ist  größer,  als  diejenige  aller  deutschen 
Eisenbauwerkstätten  zusammengenommen,  welche 
auf  etwa  350  000  t (ohne  Bauträger-Arbeit)  ge- 
schätzt werden  kann. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  American  Bridge  Co. 
soll  700  000  bis  800000  t betragen.  Rechnet 
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man  hierzu  eine  Leistungsfähigkeit  der  bedeu- 
tendsten unal)hängigen  Werke  von  etwa  500  000 1, 
so  ergibt  sich  eine  gesamte  Leistungsfähigkeit  der 
größeren  amerikanischen  Eisenbauanstalten  von 
etwa  1 200  000  t,  worin  allerdings  ein  erheb- 
licher Posten  Bauträger-Arbeit  eingeschlossen  ist. 

Die  Einzelbeschreibungen  der  Werke  sind 
sehr  eingehend  und  worden  durch  vorzügliche 
Bildtafeln  und  Zeichnungen  unterstützt.  Beim 
Durchlcsen  derselben  wird  einem  auch  bewußt, 
welche  große  Arbeit  bei  Beschaffung  und  Ver- 
arbeitung des  Materiales  zu  leisten  war.  Man 
gewinnt  einen  genauen  Einblick  in  die  Arbeits- 
weise atnerikanischer  Eisenbauwerkstätten,  wie 
man  ihn  schwerlich  so  gründlich  bei  einer  ein- 
fachen Studienreise  gewinnen  könnte.  Das  Werk 
ist  deshalb  auch  besonders  geeignet  für  die  Vor- 
bereitung zu  einer  solchen  Reise. 

Allen,  welche  im  Eisenbau  tätig  sind  oder 
sonst  diesem  Gebiete  nahe  stehen,  kann  das 
auch  äußerlich  sehr  vornehm  ausgestatteto  Buch 
auf  das  wärmste  empfohlen  werden;  sie  werden 
durch  Vergleich  unserer  Betriebe  mit  den  amerika- 
nischen Werken  sehr  interessante  Unterschiede 
bemerken  und  gewiß  manche  wertvolle  .Anregung 
finden  für  beabsichtigte  Erweiterungen  und  Neu- 
anlagen. Einfache  IJebertragungen  sind  natür- 
lich ausgeschlossen,  da  ein  Massenbedarf  gleich- 
artiger Teile  bei  uns  längst  nicht  in  dem  Maße 
besteht,  wie  in  Amerika.  — 

Die  amerikanische  Eisenindustrie  arbeitet 
gegenüber  der  deutschen  auf  wesentlich  anderer 
Grundlage.  Die  Eisenpreise  sind  etwa  50 
die  Löhne  und  Gehälter  etwa  100  »/o  höher,  da- 
gegen sind  Kohle,  Petroleum,  Naturgas  und  Holz 
verhältnismäßig  billig  und  wirken  auf  eine  weit- 
gehende Anwendung  maschineller  Einrichtungen, 
von  Spezialmaschinen  und  Hebezeugen,  wie  ül>er- 
haupt  auf  möglichste  Schematisierung  aller  .Ar- 
beitsvorgänge fördernd  ein.  Analog  den  Ver- 
hältnissen in  der  Maschinenindustrie  erfolgt  auch 
in  den  Elsenbauwerkstätten  die  Ausführung  weit 
öfter  als  bei  uns  nach  Konstruktionsnormalien. 
Es  ist  dies  der  Fall  sow'ohl  bei  Brücken  bis  zu 
mittleren  Stützweiten,  als  auch  besonders  bei 
Hochbauten.  Unter  den  letzteren  besitzt  be- 
kanntlich Amerika  in  seinen  Turmhäusern,  den 
sogenannten  Wolkenkratzern,  von  denen  jeder 
viele  Tausend  Tonnen  Eisen  enthält  (Park-Row 
Building  in  New  York  = 8100  t),  einen  Haus- 
bautyp, den  Europa,  trotz  mancher  Ansätze 
im  modernen  Warenhausbau  (Stollwerckhaus  in 
Köln  usw.),  eigentlich  in  keiner  einzigen  Aus- 
führung aufweisen  kann,  ganz  abgesehen  von 
der  außerordentlichen  Höhenentwic.klung  der  in 
Rede  stehenden  amerikanischen  Geschäftshäuser. 
Gerade  bei  diesen  Turmhäusern  mit  ihrem  Massen- 
bedarf gleichartiger  Teile  ist  jedoch  die  An- 
wendung von  S]>ezialmaschinen  in  hervorragen- 
der AVeise  lohnend;  sie  gaben  wohl  zuerst  die 


Anregung  für  eine  ausgiebige  Benutzung  von 
Normalschablonen,  Vielfachstanzen,  automatischen 
Teiltischcn  und  vorzüglichen  Transportanlagen. 
Diese  Einrichtungen  und  ein  möglichst  schema- 
tisierter Arbeitsgang  bilden  denn  auch  die  Haupt- 
ursache der  erstaunlichen  Massenerzeugung  der 
amerikanischen  Eisenbauwerkstätten. 

Im  folgenden  sind  für  einige  amerikanische 
Eisenbauanstalten  die  Anzahl  der  Arbeiter,  der 
Beamten  und  die  jährlichen  gesamten  und  spe- 
zifischen Produktionsleistungen  zusammengestellt. 
Zum  Vergleich  ist  daneben  der  Durchschnitts- 
wert dieser  Zahlen  von  12  der  größten  deut- 
schen Eisenbaufirmen  angegeben.  Die  Zahlen 
für  die  spezifischen  Leistungen  der  einzelnen 
deutschen  Werke  stehen  diesen  Durchschnitts- 
w'erten  mit  wenig  Ausnahmen  sehr  nahe;  es  ist 
dies  eine  Folge  der  ziemlich  gleichartigen  Pro- 
duktionsbedingungen. Auf  Wunsch  einiger  Firmen 
unterlasse  ich  die  Mitteilung  der  Einzelwerte. 
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90 

— 
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— 
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.AA 

490 
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Damit  ein  Vergleich  dieser  Zahlen  sachlichen 
Wert  habe,  ist  vor  allem  zu  beachten,  daß  von 
unseren  größeren  Eisenbauaustalten  sogenannte 
Bauträger-Arbeit  selten  geliefert  wird,  die  Pro- 
duktion sich  vielmehr  fast  ausschließlich  auf 
mehr  oder  mimb^r  schwierige  gegliederte  Kon- 
struktionen, einschließlich  Ku])iteln  und  bewegliche 
Brücken,  erstreckt.  Die  gewöhnlichen  Bauträger, 
einschließlich  der  nötigsten  Verankerungen,  werden 
meist  von  Händlerfirmen  geliefert,  zählen  also 
in  den  oben  gegebenen  deutschen  Werten  nicht 
mit,  während  sie  bei  den  amerikanischen  .An- 
gaben sicher  einen  größeren  Posten  ausmachen. 
Einen  gewissen  Einfluß  auf  die  Leistungsfähig- 
keit der  Werke  hat  auch  wohl  die  Größe  der 
Auftragsobjekte,  welche  bei  uns  verhältnismäßig 
kleiner  ist  als  in  Amerika.  Aufträge  von  5000 
bis  6000  t sind  bei  uns  so  selten  wie  dort  solche 
von  10  000  bis  20  000  t. 

Wie  in  .Amerika  das  technische  Bureau  der 
ausführendeu  Werkstatt  noch  besonders  in  die 
Hand  arbeitet,  und  welchen  Grad  von  Güte  die 
Detailkonstruktionen  im  Vergleich  mit  den 
unsrigen  aufweisen,  soll  später  erörtert  werden. 
Unter  Würdigung  aller  besonderen  Verhältnisse 
kann  mau  sich  aber  doch  nicht  des  Eindruckes 
erwehren,  daß  die  amerikanischen  Eisenbau- 
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anstalten  dank  ihrer  sorgfältigen  Werkaeinrich- 
tungen  und  ihrer  vereinfachten  Arbeitsverfahren 
allen  deutschen  Werken  in  der  spezifischen 
Leistungsfähigkeit  erheblich  überlegen  sind, 
auch  bei  genieteten  Konstruktionen. 

Der  bei  uns  ständig  wachsende  Arbeitermangel, 
trotz  wesentlich  steigender  Löhne,  wird  gewiß 
dahin  führen,  daß  wir  der  größeren  Leistungs- 
fähigkeit der  amerikanischen  Eisenbauwerkstätten 
erhöhte  Beachtung  schenken  und  entsprechend  der 
wirtschaftlichen  Entwicklung  die  mechanische 
Ausrüstung  und  den  Arbeitsgang  unserer  Werk- 
stätten vervollkommnen  und  schematisieren. 

Im  folgenden  soll  nun  auf  verschiedene 
Einzelheiten  eingegangen  werden,  welche  den 
amerikanischen  Eisenbau  charakterisieren,  wobei 
gelegentlich  deutsche  Verhältnisse  zum  Vergleich 
heranzuziehen  sind.  Während  bei  uns  als  Ma- 
terial sowohl  für  BrUckenbauten  als  auch  für 
Hochbauten  ausschließlich  das  basische  Thomas- 
flußeisen zur  Verwendung  kommt,  wird  in 
Amerika  zurzeit  das  basische  Flatnmofen-(Sie- 
mens-Martin-)Eisen  als  das  für  Brücken  geeig- 
netste betrachtet , dagegen  für  Schienen  und 
Hochbauten  durchweg  Bessemereisen  gewählt. 
Das  am  meisten  gebräuchliche  Material,  das  so- 
genannte mittelharte  Flußeisen,  ist  in 
der  Qualität  etwas  besser  als  das  deutsche 
Baueisen.  Es  hat  42  bis  49  kg/qmm  Festig- 
keit bei  22  7«  Dehnung  auf  20  cm  Meßlänge, 
während  für  das  deutsche  Baueisen  vorgeschrieben 
wird:  37  bis  44  kg/qrom  Festigkeit  bei  20  *’/o 
Dehnung  auf  20  cm  Meßlänge. 

Die  Tabellen  der  am eri kani sehen  Nor- 
malprofile zeigen,  daß  die  Profile  dort  mehr 
in  den  Materialdicken  verschieden  sind,  wahrend 
bekanntlich  die  deutschen  Normalprofile  ihre 
Aenderungen  durch  sehr  zahlreiche  Abstufungen 
in  den  Breiten  und  Höhen  erfahren.  Im  Inter- 
esse der  Einfachheit  der  Konstruktionen  und 
der  Leistungsfähigkeit  der  Walzwerke  könnten 
auch  wir  uns  eine  gewisse  Beschränkung  der 
Höhen-  und  Breitenwechsel,  namentlich  bei  den 
Winkelprofilen,  gern  gestatten. 

Die  Verwendung  von  Stahl dr ah t hat  im 
amerikanischen  Brückenbau,  wegen  der  dort  zum 
Teil  notwendigen  gewaltigen  Stützweiten  der 
Brücken,  seit  vielen  Jahren  eine  bedeutsame 
Rolle  gespielt.  Der  deutsche  Brückenbauer  möchte 
seine  amerikanischen  Kollegen  um  ihre  Riesen- 
ströme beneiden  I So  große  Brücken,  wie  sie 
in  den  letzten  Jahren  in  Amerika  teils  aus- 
geführt, teils  in  der  Ausführung  begriffen  sind, 
könnte  man  in  Deutscliland  genau  so  gut  bauen ; 
es  maugelt  leider  an  Gelegenlieit,  das  zu  be- 
weisen. Stützweiten  von  über  200  m für  Straßen- 
brücken und  von  über  300  m für  Eisenbahn- 
brücken,  das  sind  die  Grenzen,  wo  eventuell 
eine  Kabelbrücke  erfolgreich  mit  einer  genieteten 
Fachwerkbrücke  konkurrieren  kann. 


Eines  der  jüngsten,  sorgfältig  durchgear- 
beiteten Projekte  einer  Kabelbrücke  ist  das  von 
der  Gesellschaft  Harkort,  Duisburg,  welches 
für  die  in  Köln  zu  erbauende  zweite  Straßen- 
brücke bestimmt  ist.  Diese  Brücke  hat  eine 
Stützweite  der  Mittelöffnung  von  220  m.  Ueber 
Qualitätsvorschriften  uud  Preise  von  amerika- 
nischen Kabelbrücken  - Ausschreibungen  bringt 
das  Reißnersche  Buch  zahlreiche  Einzelangaben. 

Geläufiger  als  das  eben  genannte  Konstruk- 
tionsmittel, der  Stahldraht,  sind  dem  deutschen 
Brückenbau  schon  Bolzen  und  Spannstangen, 
obgleich  auch  diese  bei  uns  viel  seltener  zur 
Anwendung  kommen.  In  Amerika  findet  man 
für  Bolzen  und  Spannstangen  genaue  Normalien 
ausgearbeitet  und  für  die  Bestellung  zahlreiche 
Vordrucke. 

Von  besonderem  Interesse  sind  die  Mit- 
teilungen über  die  Verwendung  von  Nickel- 
stahl und  die  an  dieses  Material  gestellten 
Anforderungen.  Die  mitgetcilten  amerikanischen 
Versuchsergebnisse  enthalten  das  Resultat,  daß 
Nickelstahl  mit  rund  3,2  ®/o  Nickel  in  Walz- 
profilen eine  etwa  50°/o  höhere  Elastizitäts- 
grenze und  Bruchfestigkeit  bei  derselben  Deh- 
nungsziffer besitzt.  Sehr  beachtenswert  sind 
die  Versuchsresultate  der  Bethlehem  Steel  Works 
mit  Nickelstahl-Nietungen: 

kg/qem 

Nickolstahlniete  einachnittig . . . 6000 

„ zweiaebnittig  . . 6300 

Flnßeiaenniete  einachnittig  . . . 3050 

„ zweiaebnittig . . . 3220 

also  eine  um  100  °/o  größere  Festigkeit  der 
Nickelstahl-Nietungen  gegenüber  den  Flußeisen- 
Nietungen. 

Da  der  Nickelstahl  wegen  seines  hohen  Preises 
(etwa  250  J^jt)  als  Konstruktionsmaterial  erst 
bei  größeren  Stützweiten  in  Frage  kommt,  wo 
auch  auf  Eigengewichts-Ersparnis  Wert  zu  legen 
ist,  wird  dessen  Verwendung  als  Brückenbau- 
material in  Deutschland  wohl  immer  eine  sehr 
beschränkte  bleiben.  Anders  ist  es  jedoch  mit 
den  Nieten.  Wenn  die  Mitteilungen  des  ameri- 
kanischen Werkes  wirklich  einigermaßen  den 
Tatsachen  entsprechen,  so  wäre  es  in  allen 
Fällen  und  ganz  besonders  bei  Baustelluieten 
lohnend,  die  gewöhnlichen  Flußeisenniete  durch 
Nickelstahlniete  zu  ersetzen,  weil  dann  nur  halb 
so  viel  Niete  zu  schlagen  wären.  Es  ist  des- 
halb außerordentlich  erwünscht,  daß 
von  einer  Hochschul-Prüfungsanstalt 
derartige  Versuche  wiederholt  und  die 
Resultate  bekanntgegeben  werden. 

Bei  allen  Vernietungen  kommt  es  allerdings 
nicht  so  sehr  darauf  an,  wie  die  Festigkeits- 
eigenschaften des  Nietmatcriales  selbst  sind,  als 
vielmehr  darauf,  daß  mit  Sicherheit  an  den 
vernieteten  Platten  und  Profilen  ein  den  Kräften 
entsjtrechender  Gleitwiderstand  erzeugt  wird. 
Wird  durch  die  Spannkräfte  dieser  Gleitwider- 
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Stand  überwunden,  so  ist,  besonders  im  Falle 
wechselnder  Rraftrichtungen,  die  Nietverbindung 
als  zerstört  anzusehen,  wenn  auch  die  Festig- 
keit des  Nictroaterials  noch  wesentlich  weiter 
reicht.  Eventuelle  Versuche  würden  mithin  auch 
diese  Verhältnisse  klarzustellen  haben. 

Von  den  „Abteilungen“  amerikanischer  Brücken- 
bauanstalten ist  eine  hervorzuheben,  welche  dort 
eine  große  Rolle  spielt,  bei  unseren  deutschen 
Werken  dagegen  kaum  besteht,  das  ist  die 
Augenstab-Abteilung.  Obgleich  auch  die 
amerikanischen  Brücken  mehr  und  mehr  wie  die 
deutschen  mit  genieteten  Knotenpunkten  kon- 
struiert werden,  finden  Augenstabe  für  nur  ge- 
zogene Glieder  noch  vielfache  Anwendung.  Die 
Herstellung  erfolgt  durch  Anstauchen  der  Kopf- 
enden in  Gesenkformen  mittels  großer  hydrau- 
lischer Schmiedepressen.  Dann  werden  die  Boizen- 
löcher gestanzt,  die  Stabköpfe  durch  Walzen 
gerichtet  und  die  Döchor  genau  auf  Maß  nach- 
gebohrt. 

ln  Deutschland  erfolgt  die  Herstellung  der 
für  Export-  und  Kriegsbrücken  benötigten  Augen- 
stabe stets  auf  kaltem  Wege,  aus  Flacheisen 
von  der  Breite  des  Auges.  Der  Kopf  wird  an- 
gefrast,  der  Abfall  ausgehobelt  und  die  Bolzen- 
löcher werden  aus  dem  Vollen  gebohrt.  Auch 
die  Augenstabe  für  die  Kette  der  vor  drei 
Jahren  erbauten  Schwurplatzbrücke  in  Budapest 
wurden  in  dieser  Weise  hergestcllt.  Die  ameri- 
kanische Herstellungsweise  der  Augenstabe  lohnt 
sich  nur  bei  ununterbrochenem  größerem  Massen- 
bedarf. Keines  unserer  deutschen  Werke  könnte 
eine  so  toure  Spezialeinrichtung  gewinnbringend 
beschäftigen. 

Ein  auffälliger  Unterschied  hinsichtlich  der 
Bearbeitungsmethoden  besteht  in  der  fast 
ausschließlichen  Verwendung  von  Lochstauzen 
mit  nachfolgendem  Aufbohren  gegenüber  dem 
Bohren  aus  dem  Vollen  bei  Herstellung  der  Niet- 
löcher. Da  meines  Erachtens  hierin  eine  der 
hauptsächlichsten  Ursachen  der  hohen  spezi- 
fischen Leistungen  der  amerikanischen  Eiseubau- 
anstalten  zu  erblicken  ist,  möge  auf  diesen  Punkt 
ein  wenig  naher  eingegangen  werden.  Das  Lochen 
spart  nicht  nur  .\rbeiter,  sondern  steigert  vor 
allem  die  Erzeugungsfahigkeit  des  Werkes.  In 
Amerika  wird  für  Hoclibauten  und  kleine  Wege- 
brücken selbst  das  Naclibohren  der  gestanzten 
Löcher  nicht  verlangt;  aber  auch  für  Eisen- 
bahnbrücken ist  unter  der  Bedingung  eines  aus- 
reichenden Nachbohrens  das  Stanzen  der  Löcher 
durchweg  gestattet  und  üblich.  Sowohl  Eisen- 
bahngescllschaften  wie  Brückenbauanstalten  haben 
spezielle,  durch  die  Erfahrung  als  zweckmäßig  er- 
kannte Vorschriften  aufgestellt  Itotretts  der  Ma- 
terialstarken, welclie  überhaupt  noch  gelocht 
werden  dürfen  (20  bis  2.')  mm),  sowie  für  den 
zulässigen  Stemjieldurchmesser  bei  einem  ge- 
wissen Nietdurchmesser.  Das  .\ufbohren  der 


Löcher  darf  bis  l,ö  mm  größer  als  der  Niet- 
durchmesser erfolgen. 

Die  in  Deutschland  für  Brücken  ausnahmslos 
und  bei  Hochbauten  meistens  vorgeschriebenen 
Bedingungen  im  „Ministeriellen  Runderlaß  vom 
25.  November  1891“  schließen  das  Lochen  in 
allen  Staben  und  auch  in  flußeisernen  Blechen 
völlig  aus ; gestattet  ist  es  nur  für  Belagbleche 
von  Brückenfahrbahnen  und  Futterstücke. 

Es  liegt  auf  der  Hand,  daß  die  eben  ge- 
nannten Vorschriften  in  dieser  Strenge  eine  er- 
hebliche und  zum  Teil  wohl  unnötige  Belastung 
des  deutschen  Eisenbaues  darstellen.  Daß  hierin 
Erleichterungen  gewährt  werden,  erscheint  aus 
wirtschaftlichen  Rücksichten  durchaus  wün- 
schenswert. Als  allgemeine  Gründe  kommen 
hierfür  in  Frage:  1.  die  erhebliche  Verbesserung 
der  Eigenschaften  des  Flußeisen-Walzmateriales 
seit  Aufstellung  der  Vorschriften;  2.  der  in  den 
letzten  Jahren  bei  fast  allen  Werken  zunehmende 
fühlbare  Mangel  an  Arbeitern  und  3.  die  ge- 
ringere Wettbewerbsfähigkeit  eines  hauptsächlich 
für  den  Inlandbedarf  eingerichteten  Werkes  bei 
Ausländsgeschäften,  namentlich  gegenüber  dem 
Wettbewerb  der  amerikanischen  Werke. 

Man  könnte  wohl  einwenden,  daß  in  letz- 
teren Fallen  auch  den  deutschen  Werken  das 
Lochen  gestattet  sei,  was  aber  insofern  nicht 
viel  hilft,  als  die  wenigen  vorhandenen  Loch- 
werke meist  nicht  leistungsfähig  genug  sind, 
und  sich  vor  allem  dem  dann  erforderlichen 
Arbeitsgange  nicht  systematisch  einfügen.  Ein 
gewinnbringendes  Arbeiten  ist  aber  nur  möglich, 
wenn  durch  systematische  Aufstellung  der  Ma- 
schinen der  Arbeitsgang  möglichst  einförmig 
wird  und  nicht  mehr  Abweichung  vom  normalen 
Wege  erfordert,  als  durch  das  Arbeitsstück 
selbst  bedingt  ist. 

Der  Unterschied  in  den  Leistungen  zwischen 
Lochwerken  und  Bohren  aus  dem  Vollen  ist  ein 
ganz  erheblicher.  Nach  Angaben  deutscher  Werke 
werden  bei  Löchern  von  20  bis  24  mm  0 iß 
Blechen  von  10  bis  12  mm  Stärke  von  einem 
Arbeiter  hergestellt:  durch  Stanzen  rd.  3000 
Löcher,  durch  Bohren  rd.  600  Löcher  in  zehn 
Stunden.  Tm  Ambridge -Werk  werden  von 
23  Lochmaschinen  täglich  100  000  Löcher  her- 
gestellt, mithin  pro  Maschine  durch  Lochen  rund 
4400  Löcher  in  zehn  Stunden,  ferner  bei  der 
Pennsylvania  Steel  Co.  von  1 2 Lochmaschinen 
täglich  60  000  Löcher,  mitliin  pro  Maschine 
durch  Lochen  rd.  5000  Löcher  in  zehn  Stunden. 
Jede  dieser  Lochmaschinen  ist  mit  rationellen 
Transport-  und  Anhubvorrichtungen  versehen 
und  ist  in  Konstruktion  und  .\usführung  eine 
schwere  Präzisionsmaschine.  Durch  eine  sehr  sorg- 
fältige Führung  des  Stempels  wird  eiu  ständiges 
Scharfhalten  der  eingesetzten  Werkzeuge  wesent- 
lich erleiclitert,  wodurch  eine  stärkere  unzulässige 
DeformationdesBrückenmaterialos  vermieden  wird. 
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Da  für  unsere  Konstruktionen  ein  Aufreiben 
der  J.öcher  beim  Zusammenbau  der  Teile  doch 
fast  immer  stattflndet,  diese  Arbeit  aber  für 
fCestanzte  wie  für  gebohrte  Löcher  fast  gleich 
ist,  so  ergibt  sich,  daß  durch  Stanzen  der  Löcher 
die  Leistung  des  Werkes  mindestens  auf  etwa 
das  Zweifache  gesteigert  werden  kann,  selbst 
wenn  man  eventuelle  Stockungen  usw.  reichlich 
in  Ansatz  bringt!  Vorausgesetzt  ist  dabei 
natürlich,  daß  die  Vorzeichnerei  und  die  Nieterei 
in  gleichem  Maße  leistungsfähig  ist  und  gute 
Hebezeuge  vorhanden  sind.  Daß  die  Erzeugungs- 
fahigkeit  der  Arbeit  durch  Lochwerke  ganz 
wesentlich  gehoben  wird,  steht  also  außer  allem 
Zweifel  fest. 

Die  andere  Frage,  um  welches  Maß  ein  ge- 
stanztes Loch  aufgerieben  werden  muß,  damit 
ein  Einfluß  des  Lochens  auf  die  Festigkeit  des 
Materiales  nicht  mehr  wahrnehmbar  ist,  muß 
durch  Versuche  klargestellt  werden.  Auf  Grund 
mir  bekannt  gewordener  Erfahrungen  genügt 
bei  scharfen  Lochwerkzeugen  ein  Aufreiben  der 
Löcher  um  etwa  2 bis  3 mm  vollst.mdig,  um 
alle  schädlichen  Einflüsse  zu  beseitigen. 

Nach  den  Ausführungen  von  Reißner  er- 
wachst für  amerikanische  Verhältnisse  die  Not- 
wendigkeit der  Verwendung  von  Stanzen  schon 
aus  dem  betriebstechnischen  Mißverhältnis  der 
Vorzeichnerei  zur  Bohr-  bezw.  Lochabteilung, 
und  dieser  wieder  zur  Nieterei,  insofern  eine 
entsprechend  leistungsfähige  Bohrabteilung  gegen- 
über den  beiden  anderen  sehr  leistungsfähigen 
Abteilungen  völlig  unwirtschaftlich  und  auch 
räumlich  fast  unmöglich  ist. 

Auf  Grund  sorgfältiger  Erwägungen 
und  nach  Vergleich  der  etwa  anzustel- 
lenden  Versuche  könnte  wohl  eine  sach- 
gemäße Umarbeitung  dieses  Punktes  der 
Vorschriften  erfolgen,  ohne  Schaden  für 
die  Sicherheit  unserer  Bauwerke,  bei 
ganz  außerordentlicher  Steigerung  der 
Leistungsfähigkeit  unserer  Eisenbau- 
anstalten! 

Zum  Aufitohren  der  T.öcher  dienen  in  Amerika: 

1.  bei  langen  schweren  Stücken:  Portalkrau- 
Bohrgerüste ; 

2.  bei  leichteren  kürzeren  Stücken:  Radial- 
bohrmaschinen an  der  Wand  oder  an  einem 
Fachwerkgerüst ; 

3.  bei  unbequem  zugänglichen  Löchern  in 
schweren  Stücken : pneumatische  Handbohr- 
maschinen. 

In  den  Werken  Pencoyd  und  Ambridge  sind 
alle  drei  Einrichtungen  in  Gebrauch,  bei  der 
Pennsylvania  Steel  Co.,  Lässig  und  der  Cambria 
Steel  Co.  nur  die  Portalkran-Bohrwerke. 

Bemerkenswert  ist  bei  den  amerikanischen 
Eisenbauanstalten  ferner  die  große  Zahl  von 
Nietpressen  mit  gruppenweise  abgestuftem 


Preßdruck.  Nietung  mit  einfachen  Preßluft- 
hämmern wird  nur  an  den  minder  wichtigen  oder 
an  sehr  unzugänglichen  Stellen  angewendet.  Die 
kleineren  bis  mittleren  Nietpressen  haben  hydro- 
pneumatischen  Antrieb  und  hängen  an  leichten 
Laufkranen.  Die  größten  Nietpressen  dagegen 
stehen  fest  oder  sind  nur  in  vertikalem  .Sinne 
hydraulisch  verstellbar.  Der  Antrieb  der  Preß- 
stempel  erfolgt  hier  rein  hydraulisch.  Für  das 
Heben  und  den  Transport  von  Blechträgern  usw. 
ist  an  diesen  Pressen  ein  Bedienungskran  vor- 
handen. Als  Arbeitsleistungen  werden  mitge- 
teilt: für  Handnietung  260  Niete;  für  Luft- 
hammernietung .600  Niete  und  für  glatte  Ma- 
schinennietung etwa  4000  Niete  in  10  Stunden. 

Die  Verwendung  von  Preßluft  für  Nietpressen 
wie  auch  für  Aufreibmaschiuen  ist  übrigens  hei 
den  größeren  deutschen  Werken  schon  seit  Jahren 
üblich  und  hat  sich  auch  für  größere  Baustellen 
als  zweckmäßig  erwiesen. 

Eigentliche  Zulagen  und  Montagehallen 
kennt  man  in  Amerika  nicht.  Wird  bei  Aus- 
landlieferungen ein  Zusnmmenl>au  der  ganzen 
Konstruktion  ausnahmsweise  verlangt,  so  geschieht 
dies  auf  dem  Lagerplatz.  Die  Konstruktions- 
teile werden  gewöhnlich  in  der  Nietabtcilung 
einfach  versandfertig  genietet,  ohne  Paßprobe 
der  anschließenden  Teile.  Fehler  sollen  trotz- 
dem sehr  selten  Vorkommen. 

Von  hohem  Interesse  ist  die  Art  der  Or- 
g anisation  der  amerikanischen  Eisen  bau - 
anstalten.  Man  spricht  oft  vom  „freien 
Amerika“  und  vom  „freien  Amerikaner“.  Dieser 
Ausdruck  ist  aber  fast  stets  auf  das  Privatleben 
einzuschränken  und  besagt  eigentlich  nichts  mehr, 
als  daß  man  in  Amerika  weniger  unter  polizei- 
licher Bevormundung  zu  leiden  hat,  in  gleichem 
Maße  aber  auch  oft  des  polizeilichen  .Schutzes 
entbehrt.  Was  das  Geschäftslebcn  anlangt,  so 
ist  die  menschliche  Tätigkeit  in  keinem  Lande 
so  differenziert  und  schematisiert,  wie  gerade  in 
Amerika.  Weit  mehr  als  bei  uns  üblich,  ordnen 
sich  tüchtige  Beamte  und  intelligente  Arbeiter 
in  ein  Betriebsschema  ein,  dessen  individuelle  Ein- 
seitigkeit manchem  Deutschen  beängstigend  er- 
scheint. Eine  dem  Durchschnitts-Amerikaner  all- 
gemein nachgesagte  Nüchternheit  der  Lebens- 
auffa.ssung  und  seine  Stellung  der  Kunst  gegen- 
über erscheint  mir  zum  Teil  als  eine  notwendige 
psychologische  Folge  der  stark  schematisierten 
Arbeitsleistung. 

Die  Organisation  der  American  Bridge  Co. 
mit  ihren  26  einzelnen  Werken  gliedert  sich  in 
jedem  der  zwei  Bezirke,  dem  östlichen  und  dem 
westlichen,  wie  folgt: 

1.  Betriobsabtoilung, 

2.  EinkaufeabtoiluDg, 

3.  liuohhaltoroi, 

4.  Ingenieur-Abteilung;  hierbei: 

4a.  Bauabtoilung. 
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a)  allgemeine  fQr  den  Bezirk  znr  Anfertigung  von 
Entworfen  und  KoatenaiiBchlägen  and  der  Iler- 
auHgabo  von  Normalien ; 

3)  besondere  für  jedes  einzelne  Werk  zur  An- 
fertigung von  Werkzeichnungen,  Ausarbeitung 
schwieriger  Aufstellungen  usw.;  getrennt  in 
BrOckenbauabteilung  und  Hocbbauabteilung. 

4b.  Maschinentechnische  Abteilung, 

5.  Montageabteilung, 

6.  Spedition. 

Nach  den  Mitteilungen  von  Reißner  ist  der 
Gang  des  Geschäftes  nun  etwa  der  folgende: 

„Zur  Bewerbung  um  eine  Lieferung  fordert 
die  American  Bridge  Co.  of  New  York 
Kostenanschläge  von  dem  Kalkulationsbureau  der 
technischen  Abteilung  (siehe  4 a.)  des  Bezirkes 
ein,  zu  welchem  der  Ort  der  Lieferung  gehört. 
Falls  die  Lieferung  zugeschlagen  wird,  überweist 
sie  den  Entwurf  zur  Durchführung  w'ieder  an 
den  Bezirk  zurück.  Dort  verteilt  ihn  das  Be- 
triebsbureau an  diejenigen  Werke  der  Gesell- 
schaft, welche  nach  den  Erfahrungen,  statistischen 
Jahresermittlungen,  Lage,  Arbeitslöhnen,  augen- 
blicklichem Beschäftigungsgrad  und  maschinellen 
Einrichtungen  sich  am  besten  für  die  .Arbeit 
eignen,  entweder  im  ganzen  oder  nach  den 
obigen  Gesichtspunkten  geteilt.  Auf  den  ein- 
zelnen Werken  werden  nun  so  schnell  wie  mög- 
lich aus  dem  generellen  Projekt  die  Material- 
bestellungen gemacht,  damit,  wenn  die  Werk- 
zeichnungen fertig  sind,  das  benötigte  Walzeisen 
angeliefert  ist.“ 

Auch  bei  den  unabhängigen  großen  Eisen- 
bauwerken findet  sich  durchweg  eine  sehr  sorg- 
fältige Organisation  der  Leitung  und  Verwaltung. 
Die  vorstehenden  Bemerkungen  betreffs  der  all- 
gemeinen Organisation  lassen  erwarten,  daß  be- 
sonders auch  die  Anlage  und  der  Arbeitsgang 
im  Werke  selbst  sorgfältig  erwogen  werden. 
Grundsatz  ist  bei  allen  Anlagen,  daß  das  Ar- 
beitsstück möglichst  gleichförmig  in  einer  Rich- 
tung bewegt  wird  und  die  Einzelteile  sich  sozu- 
sagen von  selbst  am  Orte  des  Zusammenbaues 
zusammenfinden.  Dieses  Ziel  kann  erreicht  werden 
sowohl  bei  Zusammenfassung  aller  Werksabtei- 
lungen zu  einer  geschlossenen  Baugruppe,  wie 
es  in  den  Werken  der  Riter  and  Conlj'  Works, 
der  Marshall  Mc  Clintic  Construction  Co.  und  der 
Pennsylvania  Steel  Co.  zum  .\usdruck  kommt. 
Bei  den  anderen  Werken  sind  die  einzelnen  Ab- 
teilungen meist  in  besonderen  Gebäuden  unter- 
gebracht, diese  jedoch  in  ausreichender  Weise 
mit  dem  Lagerplatz  und  der  Hauptwerkstatt 
durch  Geleisanlagen  verbunden.  Es  wären  hier 
zu  nennen  das  Ambridge- Werk,  das  Pencoyd- 
Werk,  die  Cambria  Steel  Co.  usw. 

Mindestens  ebenso  bedeutungsvoll  oder  noch 
wichtiger  als  die  eben  erwähnte  Anordnung  der 
Gebäude  ist  die  Wahl  der  Transport-  und  Ar- 
beitswege in  der  Hauptwerkstatt.  Eine  vor- 
herrschende einförmige  Längsbewegung  findet 


sich  bei  der  Pennsylvania  Steel  Co.  und  der 
Riter  and  Conly  Co.  Einen  stufenförmig  diagonal 
gerichteten  'Pransjiort  hal>en  Lässig,  Marshall 
McClintic  sowie  in  größtem  Maßstabe  das  Pen- 
coyd-Werk  und  das  Ambridge-Werk.  Vorherr- 
schende reine  Querbowegung  ist  vorhanden  bei 
der  Brückenbauanstalt  Edgemoor. 

Die  Festlegung  des  Hauptarbeitsweges  ist 
insofern  von  größter  Bedeutung,  als  dadurch  die 
Stellung  der  Arbeitsmaschinen,  die  Lage  der 
Geleise,  die  Anordnung  und  Zahl  der  Kranen- 
bahnen  und  damit  auch  die  Konstruktion  des 
ganzen  Gebäudes,  insbesondere  des  Daches,  be- 
dingt wird.  Der  Längstransport  ermöglicht  die 
einfachste  und  billigste  Konstruktion  des  Daches 
und  eine  reichliche  Beleuchtung  durch  Oberlicht 
und  Seitenlicht.  Die  Longshalle  gestattet  aller- 
dings nur  die  Anordnung  einer  Hauptkranenbahn, 
deren  Mängel  sich  aber  durch  ausreichende  .An- 
ordnung von  \\’andkranen  fast  ganz  beheben 
lassen.  In  Deutschland  finden  sich  die  Haupt- 
werkstätten ausnahmslos  als  Längshallen,  even- 
tuell mit  Seitenschiffen,  ausgeführt. 

Ein  Hauptvorteil  des  stufenförmigen  und  des 
reinen  Quertransjiortes  wird  wohl  darin  erblickt, 
daß  sie  die  Anordnung  einer  fast  unbegrenzten 
Anzahl  von  Kranenbahnen  ermöglichen,  mithin 
sicher  keine  Maschine  auf  ihren  Kran  zu  warten 
braucht,  was  bei  Massenfabrikation  natürlich 
von  großer  Wichtigkeit  ist.  Dafür  stellt  sich 
aber  auch  die  Notwendigkeit  ein,  die  Kranen- 
bahnen an  den  Bindern  aufzuhängen.  Trotz  der 
Anordnung  von  Mittelstützen  ergibt  sich  eine 
sehr  schwere,  unübersichtliche  Dachkonstruktion, 
welche  auch  die  günstige  Anordnung  von  Ober- 
lichten etwas  schwierig  macht.  Die  Eisen- 
konstruktion der  Hauptballe  des  nach  «liesem 
Prinzipe  gebauten  Ambridge- Werkes  wiegt  des- 
halb auch  etwa  250  kg  qm  überdeckter  Fläche, 
während  Längshallen  mit  80  bis  120  kg;  qm 
Grundfläche  einschließlich  Kranenbahnen  und 
Faebwerkwänden  herzustellen  sind. 

Für  schwere  Brückenbauarbeit  hat  sich 
übrigens  der  „Längshallenbau  mit  Querschiffen“ 
der  Pennsylvania  Steel  Co.  gut  bewahrt  und 
dürfte  dieses  auch  in  Deutschland  mehr  oder 
minder  vollkommen  durchgebildete  Bausystem 
für  absehbare  Zeiten  bei  uns  das  einzig  richtige 
sein  und  bleiben.  Auf  weitere  Einzelheiten  der 
Werksanlagen  einzugehen,  würde  hier  zu  weit 
führen;  es  sei  deshalb  wieder  auf  das  am  An- 
fang genannte  Werk  verwiesen.  Die  vorstehen- 
den Ausführungen  dürften  die  wesentlichsten 
Unterschiede  und  Beziehungen  zwischen  dem 
amerikanischen  und  dem  deutschen  Eisenbau  er- 
kennen lassen,  wenn  auch  zum  Teil  nur  an- 
deutungsweise. 

Hinsichtlich  der  wirtschaftlichen  h^ntwicklung 
stehen  wir  Amerika  näher  als  jede  andere 
Nation;  ein  Austausch  der  hüben  wie  drüben 
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gemachten  Erfahrungen  kann  deshalb  für  beide 
Völker  nur  von  Nutzen  sein.  Es  ist  bemerkens- 
wert, daß  wahrend  der  letzten  Jahrzehnte  sehr 
vielfach  Deutsche  oder  Deutsch-Amerikaner  in 
leitende  Stellen  der  Eisenbauanstalten  eingetreten 
sind  und  daß  noch  heute  bei  mehreren  der 
größten  Werke,  u.  a.  bei  der  American  Bridge 
Co.,  Deutsche  an  der  Spitze  der  Werksleitung 
stehen  und  auch  in  Entwurfsbearbeitungen  viel 
zur  Entwicklung  des  amerikanischen  Eisenbaues 
beigetragen  haben. 

Im  allgemeinen  muß  man  allerdings  sagen, 
daß  in  Amerika  geniale  Ideen  vielfach  nicht  in 
ebenso  vollendeter  Detaildurchbildung  ausgefdhrt 
worden  und  der  Sinn  für  gute  Proportionen  und 
Formen  an  den  Bauwerken  seltener  als  bei  uns 
befriedigt  wird.  Als  ästhetisch  vorzüglich  ge- 
lungenes Brückenbauwerk  wäre  u.  a.  zu  nennen 
die  Bogenbrücke  über  den  Niagara;  ein  schlimmes 
Beispiel  ist  in  dieser  Hinsicht  die  im  Bau  be- 
findliche Quebeck-Brücke,  welche  die  Firth  of 
Forth-Brücke  an  freier  Stützweite  übertreffen 
soll,  ihr  aber  leider  auch  in  der  Häßlichkeit  der 
Linienführung  den  Rang  streitig  macht.  Die 
amerikanischen  Turmhäuser  haben  von  Jahr  zu 
Jahr  durchweg  bessere  Gestaltung  erfahren. 

Der  billigen  Werkstatt- Ausführung  zuliebe 
werden  oft  bei  der  konstruktiven  Durchbildung 
Konzessionen  gemacht,  welche  die  Güte  des 
Bauwerkes  vermindern.  Einen  Beweis  für  die 
Sorglosigkeit  und  die  mangelhafte  konstruktive 
Durchbildung  von  Bauwerken,  wie  sie  bei  einer 
hoffentlich  kleinen  Anzahl  von  Firmen  herrscht, 
gibt  das  Erdbeben  und  die  Feuersbrunst  in  San 
Francisco.*  Man  kann  wohl  ganz  allgemein  aus- 

•  „Suhl  und  Eisen“  1907  Nr.  17  8.  581. 


sprechen,  daß  in  keinem  Lande  mit  solcher  Sorg- 
falt auf  statisch  korrekte  Querschnittsbildung, 
Stöße  und  Anschlüsse  hingearbeitet  wird,  wie  in 
Deutschland.  Dieser  Grundsatz  wird  bei  uns 
nicht  nur  an  der  Technischen  Hochschule  gelehrt, 
die  technischen  Leiter  der  Eisenbaufirmen  sind 
vielmehr  sehr  oft  selbst  die  Bahnbrecher  ge- 
wesen zur  Schaffung  statischer  Klarheit  im 
Ganzen  wie  in  den  Einzelheiten  ihrer  Bauwerke. 
Die  Werkstattarbeit  ist  in  Deutschland  auch  für 
minder  wichtige  Konstruktionen  meist  sehr  sorg- 
fältig, und  für  Brücken  peinlich  genau.  Bei  der 
Aufstellung  größerer  Bauwerke  werden  eventuell 
besondere  Vorkehrungen  getroffen,  damit  der  für 
die  Rechnung  angenommene  Spannungszustand 
später  auch  wirklich  eintritt. 

Die  Stärke  des  amerikanischen  Eisenbaues 
liegt  meines  Erachtens  zurzeit  noch  weniger  in 
dem  Streben  nach  ästhetischer  und  statischer 
Vollendung  der  Konstruktionen  als  in  der  flot- 
ten, rationell  organisierten  Werkstatt- 
arbeit und  den  schnellen  und  vielfach  kühnen 
Montagen. 

Die  Entwicklung  unserer  deutschen  Eisenbau- 
industrie und  ihrer  Arbeiterverhältuisse  drängt 
hier  wie  dort  darauf  hin,  die  Leistungsfähigkeit 
der  Werke  zu  steigern,  wobei  außer  einer 
weiteren  gegenseitigen  .\nnäherung  der  Betriebe 
selbst,  als  Hilfsmittel  hauptsächlich  in  Betracht 
kommen:  Schematisierung  des  Arbeits- 

ganges, vermehrte  Anwendung  von 
Spezialmaschinen  und  von  guten  Hebe-  und 
Transportvorri chtungen,  und  oben  diese 
Faktoren  geben  den  amerikanischen  Eisenbau- 
werkstätten ihr  typisches  Gepräge. 

J.  H.  Bandholz,  Daisbarg. 


Bestimmung  der  Gichtgasmenge  und  deren  Wärme-Effekt 

bei  Eisenhochöfen. 


Ein  Vorschlag  von  Professor  Josef  von  Ehren werth,  Leoben. 


^^eit  die  Gichtgase  der  Hochöfen,  inbesondere 
durch  ihre  Verwendung  in  Gasmaschinen, 
eine  wesentlich  erhöhte  Bedeutung  erlangt  haben, 
ist  es  auch  im  erhöhten  Maße  Bedürfnis  ge- 
worden, deren  Menge  genau,  und  insbesondere 
rasch  bestimmen  zu  können.  Es  erscheint  mir 
daher  angezeigt,  den  hierfür  aufgestellteu  Gang, 
welcher  am  raschesten  zum  Ziele  führt,  im 
folgenden  der  Oeffentlichkeit  zu  übergeben. 

Sofern  nicht  auch  anderes  verlangt  wird, 
braucht  man  für  die  Bestimmung  der  Gichtgas- 
menge bei  Eisenhochöfen  nur  die  .Mengen  Kohlen- 
stoff, welche  auf  die  Einheit  Roheisen,  also 
z.  B.  auf  100  kg,  in  die  (tichtgase  übergehen, 
und  eine  auf  alle  Bestandteile,  welche  man  eiu- 
beziehen  will,  sich  erstreckende  Analyse  der 


Gichtgase.  Die  in  die  Gichtgase  übergehende 
Kohlenstoü'menge  ergibt  sich  als  Differenz  des 
gesamten  Kohlenstoffs  aller  Gichtmaterialien, 
weniger  jener  Mengen,  welche  in  das  Roheisen 
und  in  den  Gichtstaub  übergehen.  Die  Analyse 
der  Gichtgase  soll  sich,  außer  auf  die  Kohlen- 
stoffverbindungen,  des  bedeutenden  Gewichts- 
volumens des  Wasserstoffs  wegen,  jedenfalls  auch 
auf  diesen  erstrecken,  obgleich  seine  Gewichts- 
menge ja  niemals  bedeutend  ist. 

Die  Berechnung  ergibt  sich  aus  der  ein- 
fachen Ueberlegung,  daß  die  Gasmengen  auf 
die  Einheit  (z.  B.  100  kg)  Roheisen  mit 
jenen  der  .\nalyse  im  selben  Verhältnis 
stehen  müssen,  wie  die  Kohlenstoffmengen 
in  beiden.  Bezeichnen  wir  die  auf  100  kg 
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Roheisen  in  die  Gase  übergehende  Kohlenstoff- 
menge  mil  C,,  so  ist 


Cg  — IC 

Aller  Olcht* 
mAterl  Allen 


(Ci  + C,) 

Im  RoheUen  Im  QlchuUuh. 


Angenommen,  man  wolle,  wie  das  gewöhn- 
lich der  Fall  ist,  die  Mengen  COu,  CO,  CHi, 
C»Hi  und  H»  nebst  N»  bestimmen,  sowie  deren 
Gesamtmenge,  und  es  sei  die  Volumanalyse  der 
Gichtgase 

a COi  + b CO  + c CIL  + d CilL  + o H + f N = 100, 


SO  ist  in  100  cbm  dieses  Gases  an  Kohlenstoff 
in  kg  enthalten: 


*/ii  • 1.978  a -f  */7  1,252  b -f  ®/4  • 0,659  • c -j-  */i  • 1,16  • d 
oder  in  runden  Zahlen 

0,588  (a  + b)  -f  0,42  • c + 1,00  • d = Cg 
Dann  ergeben  sich  die  auf  100  kg  Roh- 
eisen entfallenden  Mengen  der  einzelnen  Gase 


in  cbm 

wie  folgt : 

cbm 

Gl 

cbm 

COi 

: Ck  — X QQj : a 

*COi  ■ 

= -a 

c» 

cbm 

00 

C,  :cg  = Xco:b 

*C0  ~ 

Cg 

und  so 

fort; 

allgemein  also: 

0 

Oas  cbm  auf  100  kg  Roheisen  = - • Oasmenge  in  der 

Cf 

Analyse  (a,  b,  . . .) 


In  derselben  Art  erhalt  man  natürlich  auch 
die  Gesamtgasmenge 

V G =i^  . 100 

c« 


Zu  dieser  Gasmenge  ist  noch  der  Wasser- 
dampf zuzuschlagen,  welcher  aus  den  Gicht- 
materialien in  die  Gichtgase  kommt. 

Dies  ist  die  einfachste  Art  der  Bestimmung. 
Sie  kann  selbstverständlich  nur  für  zusammen- 
geh örlgeGaskoh  lenstoffmengenundGicht- 
gasanalysen  angewendet  werden. 

Für  eine  Temperatur  t und  einen  Druck  b' 
erhalt  man  einzeln,  wie  in  Summe,  dos  Volumen 
der  Gase  durch 

mm  760 

Gt.  b"  = Go®, 7w  "P"  • ( 1 "h  * 1) 

Wärmeleistung  der  Gichtgase.  Gase 
mit  obiger  Zusammensetzung  besitzen  eine  Wärme- 
leistung pro  cbm  für  0®  und  760  mm  Druck  von 

caI 

W|,  = 30,61  b -f  86,00  c -f  142  d 2G,2  c 
bei  trockenem  Zustande.* 

Leoben,  1,5.  .Tuli  1907. 

* Dio  Horenhnung  der  Gichtgasmeugo  aus  dom 
Gcsamtkohlonstoffgehait  der  Beschickung  unter  Zu- 
grundelegung der  Zusamtnunsetzung  der  Gichtgase  ist 
im  Prinzip  nicht  neu  (vorgl.  z.  ß.  «Stahl  und  Eisen“ 
1888  Nr.  9 8.  592).  Wenn  Verfasser  dio  vom  Gicht- 
staub mitgerissenon  festen  Kohlenstoffmengon,  deren  ge- 
naue Bestimmung  Qbrigens  erhebliche  Schwierigkeiten 
bereiten  dürfte,  in  den  Kreis  seiner  Betrachtungen 
zieht,  so  muB  er  auch  dio  im  Hochofen  stattündenden 
Kohlenstoffabscheidungen  berflcksichtigen.  Was  die 
AusfOhrnng  des  Vorschlags  im  praktischen  Betrieb  be- 
trifft, so  durften  bei  dem  rasch  aufeinanderfolgenden 
Wechsel  aller  in  Betracht  kommenden,  durch  Analysen 
zu  ermittelnden  Worte,  Durchschnittswerte  nur  durch 
eine  lange  Reihe  von  Analysen  zu  erhalten  sein. 

Annt.  d.  Red. 


Die  Knappschafts-Berufsgenossenschaft. 


Aus  dem  umfangreichen  Bericht  fUr  1900  geben 
wir  folgendes  w'iedor:  Die  Fürsorge  für 

Verletzte  innerhalb  der  ersten  1.^  Wochen  nach 
dem  Unfälle  ist  von  der  Berufsgonossenschaft 
in  1091  Fällen  übernommen  worden.  Dio  Ver- 
letzungen unterschieden  sich  in  000  Knochon- 
brüohe,  100  Augen-  und  947  sonstige  Verletzungen. 
In  107K  Fällen  fand  Anstaltspflego,  in  1.0  Fällen 
ambulante  Behandlung  statt.  Der  Krfolg  der 
Behandlung  war  in  1.077  Fällen  günstig,  in  314 
Fällen  ungünstig.  Die  aufgewendeten  Kosten 
beliefen  sich  auf  2900.33,20  -A;  davon  wurden 
durch  die  Knappschaftskassen  erstattet  87.3  93, 
so  daß  der  freiwillige  Aufwand  für  diesen  Zweck 
208 4vl9,0.3  .A  betrug.  Im  Vorjahre  wurden  140,3 
Fälle  übernommen,  wodurch  18(i300,.31  Kosten 
entstanden. 

Die  Zahl  der  auf  Grund  der  §§  (37  bis  00  des 
Statutes  freiwillig  versicherten  Betrieb.s-  und 
Bureaubeamten , Markscheider  und  Genossen- 
schaftsmitglieder betrug  880  mit  einem  .lahres- 
arbeitsverdienst  von  6007  002.«.  Die  Zahl  der 
Versicherten  hat  sich  gegen  das  Vorjahr  um  K30 
und  der  .Jahresarbeitsverdienst  um  10(59999.* 
erhöht. 

XXXVI.,T 


Die  durch  dio  rochtsprechondo  Tätigkeit  der 
Schiedsgerichte  erwachsenen  und  bei  der  Knapp- 
schafts-Berufsgeuossonschaft  von  jeder  Sektion 
für  sich  zu  tragenden  Kosten  betrugen  für  das 
.Jahr  1900  lr3r)08(>,08  U(. 

Die  zur  .Anmeldung  gelangten  Unfälle  dos 
■Jahres  19(X>  nach  den  einzelnen  Wochentagen 
verteilen  sich  wie  folgt: 

SonotA^  MontAg  DieoMtAfr  MUtwooh 

1874  13081  14  489  14  274 

DonnentAir  FreltA^  SomstA^ 

14  ;3:34  14  200  14  974 

Zusammen : 87  8.92. 

Im  Berichtsjahre  war,  wie  im  Vorjahre  nicht 
der  Dienstag,  sondern  der  Samstag  der  unfall- 
reichste  Tag,  in  zweiter  Linie  kommt  der  Diens- 
tag, darauf  folgen  der  Donnerstag,  der  Mittwoch, 
der  Freitag,  in  letzter  Linie  erscheint,  abgesehen 
von  dem  nicht  in  Vergleich  zu  ziehenden  Sonn- 
tage, der  Montag,  an  dem,  wie  in  früheren  Be- 
richten bereits  erwähnt  wurde,  weniger  Personen 
arbeiten  und  deshalb  auch  weniger  Unfälle  sich 
ereignen. 

Dio  meisten  Unfälle  weist  der  März  auf,  «iie 
wenigsten  der  Dezember.  Im  vergangenen  .Jahre 
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nahmen  dieao  Stellen  der  .Januar  und  der  .Juni 
ein.  Boi  den  Monaten  ist  eine  RegolniäCij^koit  in 
der  Unfallhäufigkeit  wie  bei  den  Wochentagen 
noch  nicht  festzustellen ; jedenfalls  kommt  dafür 
die  von  mancherlei  wechselnden  Umständen  ab- 
hängige Zahl  der  beschäftigten  Personen  in  Be- 
tracht. 

Die  Zahl  der  angemeldeton,  der  ont- 
schädigungspfl  iohtigen  Unfälle,  sowie 
derjenigen  mit  tödlichem  Ausgimge  betrug: 

überhaupt 


Angemeldcte  Unfälle 87  892  127,52 

Entschädigungspflicbtigc  Unfälle  10  827  15,71 

Unfälle  mit  tödlichem  Ausgange  1 211  1,76 


Die  Zahl  der  augemeldeton  UnTällo  erhöhte 
sich  gegen  das  Vorjahr  um  fi021  oder  1,07  auf 
1000  Versicherte,  die  Zahl  der  entschädigungs- 
pHichtigen  Unrälle  um  701  oder  0,lf5  auf  1000; 
dagegen  ging  die  Zahl  der  Unfiillo  mit  tödlichem 
.Ausgange  um  24  oder  0,1.')  auf  1000  versicherte 
Personen  zurück.  Bei  den  tödlichen  Unrällon 
ist  die  Verhältniszahl  von  1,70  auf  1000  Ver- 
sicherte noch  in  keinem  .Jahre  seit  dem  Bo.stohon 
der  Berufsgenosseuscdiuft  so  niedrig  gewesen  wie 
im  Berichtsjahre.  Die  Verhält niszahl  der  ont- 
schädigungspflichtigou  Unfälle  ist  seit  dom  .Jahre 
1880  von  0,59  auf  1.5,71  auf  HXX)  Versicherte,  also 
fast  auf  das  Zweieinhalbfacho  gestiegen. 

Größere  Unfälle  (Massonunfallo)  d.  h.  solche, 
bei  denen  zehn  oder  mehr  Personen  einen  Unfall 
erlitten,  ereigneten  sich  5.  Es  wurden  hierbei 
78  Personen  verletzt. 


Innere  Ursachen  der  entschädigungspilich- 
tigen  Unfälle:  Zahl  der  Unfälle,  veranlaßt  durch 
dio  Qofährlichkcit  des  Betriebes  *“  K“**"  ^ 


an  sich 7504  69,31 

' Mängel  des  Betriebes  im  be- 
sonderen   85  0,78 

die  Schuld  der  Mitarbeiter  . . 351  3,24 

n „ dos  Verletzten  selbst  2887  26,67 


Zusammen:  10  827. 

Dio  Zahl  der  ontschädigungspHichtigen  Un- 
fälle, welche  durch  die  „Gefährlichkeit  des  Be- 
triebes* an  sich  entstanden  sind,  ist  auf  09,81  ®/o 
gegen  08,51  o/o  im  Vorjahre  gestiegen.  Boi  den 
übrigen  Ursachen  ist  ein  euts|)rochender  Rück- 
gang oingetroton,  und  zwar  bei  „Mängel  dos  Be- 
triebes im  besonderen“  von  0,tX)o/o  auf  0,78  o/o, 
bei  „Schuld  der  Mitarbeiter“  von  8,78  */•> 

8,24  ®/o,  bei  „Schuld  des  Verletzten  selbst“  von 
2^,S<)  o/o  auf  20,07  “/o. 

Die  Umlage  setzt  sich  zusammen: 

1.  Aus  den  Entschädigungen  nach  Abzug 

der  wieder  vereinnahmten  Beträge  . 19215970,37 

2.  Aus  den  Kosten  der  Fürsorge  für  Ver- 
letzte innerhalb  der  Wartezeit  . . . 208439,65 

3.  Aus  den  Kosten  der  Unfallversiche- 

rung usw.,  des  KcchtHgangCH  und  der 
Unfallverhütung 510392,24 


4.  Aus  den  Verwaltungskoston  der  Sek- 
tionen   645177,94 

5.  Aus  den  von  den  Sektionen  gemeinsam 
zu  tragenden  basten: 

a)  dio  Vorwaltungskosten 

des  Gonossenschaftsvor- 
Standes 

b)  die  Ausfälle  an  Umlage 

für  1905  

c)  der  zur  Ergänzung  des 
Betriebsfonds  aufzu- 
bringende  Betrag  von  . 

80621,05 

Darauf  kommen  in  Anrech- 
nung die  Zinsen  des  Be- 
triebsfonds, dio  Strafen 
der  Betriobsuntornchmcr 
und  die  nachträglich  ein- 
gegangenen  Umlagcaus- 
fälle  mit  ...  . . . . 15420,84 

bleiben  65200,21 

6.  Aus  der  Einlage  in  den 

Reservefonds 3798247,83 

Darauf  kommen  in  Anrech- 
nung die  Zinsen  dieses 

Fonds  mit 1375844,49 

bleiben  2422403,34 
Zusammen  23067583,75 
Davon  kommen  in  Abzug  die  Einnahmen 

aus  Nachtragshoberollen  mit  ....  423,19 

bleiben  23067160,56 
Dio  Steigerung  der  Gosamt^Unfallkosten,  auf 
einen  Arbeiter  berechnet,  beträgt  nur  0,19  .A, 
was  darin  seinen  Gmud  hat,  daß  sich  die  Zahl 
der  Versicherten  um  41  790  erhöhte.  Auf  UXJO  .4 
Lohnsumme  berechnet,  ist  der  Durehschnittssatz 
infolge  der  bedeutenden  Erhöhung  der  Löhne 
sogar  um  2,10  -.A  zurückgegangen,  trotztem  die 
Umlage  gegen  das  Vorjahr  um  P/x  Millionen  Mark 
oder  7,1  */*  ge.stiegen  ist. 

Am  31.  Dezember  1905  betrag  der  Re-  -4 

servofonds 42202753,68 

Für  das  Jahr  1906  sind  demselben  gemäß 
34  Geworbo-Unf.- Vers. -Ges.  9®/* 
dieses  Bestandes  zuzuführen  mit  . . 3798247,83 

so  daß  derselbe  am  Schlüsse  des  Jahres 

1906  beträgt 46001001,51 

Wie  im  Vorjahre  so  macht  auch  im  BorichUs- 
jahro  die.se  Einlage  von  nahezu  4 .Millionon  Mark 
10,5  ®/o  oder  den  sechsten  Teil  der  Gesamtumlago 
aus.  Hoffentlich  findet  der  berechtigte  Wunsch 
der  Berufsgeuossonsebafton,  sie  von  dieser  ebenso 
unnötigen  wie  schworen  Belastung  zu  befreien, 
l)oi  dem  in  Vorbereitung  befindlichen  Gesetz- 
entwurf über  dio  Voroinfachung  der  sozialpoliti- 
.schen  Gesetze  Berücksichtigung. 

Dio  Vorwaltungskosten  des  GonossonschalLs- 
vorstandos  und  der  Sektionen  zusammen  botnigon 
im  ganzen  und  in  Prozenten  der  .Jahresumlago : 


65730,07 

4890,98 

10000,00 
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im  .Jahre  UJOö  658449,06^  = 8,1®/®,  im  .Jahre 
1906  710908,01  .4  = 3,1  ®/o. 

Die  Kosten  der  Unfalluntersuchungen,  der 
Feststellung  der  Entschädigungen,  die  Schieds- 
gerichts- und  Unfallvorhlitungskosten,  sowie  die 
Kosten  des  Heilverfahrens  innerhalb  der  ersten 
13  Wochen  nach  dem  Unfälle  stellen  sich  wie 
folgt:  im  .Jahre  190.')  630879,77  Jt  = 2,9 ®/o,  im 
.Jahre  1906  718831,89  .4:  = .3,1  o/„. 

Seit  1886  erhdhten  sich  die  Zahl  der  Betriebe 
von  16Ö8  auf  2186,  die  Zahl  der  versiclierten  Per- 
sonen von  343  709  auf  689248  oder  um  ,345.339 
= 1(X),5  ®/o,  die  Gesamt  UJhne  von  250795617 
auf  891  222054  .45  oder  um  640426437  Jt  = 2.55,4 ®/o, 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

2.5.  Juli  1907.  Kl.  31c,  C 15212.  Verfahren  zur 
Beseitigung  von  Lunkern  aus  StahlguBhIöcken  durch 
anhaltendes  Einflieüonlasseu  von  Metall.  Chemische 
Fabrik  Üriesheim-Elektron,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49  f,  L 21  760.  Kad,  welches  aus  durch 
Punktschweißung  verbundenen  Blechen  hergestelll  ist. 
Jjauronce  S.  Lacbman,  New  York;  Vertr.:  Meffert  und 
Dr.  Seil,  Pat.-Anwälte,  Berlin  BW.  13. 

29.  Juli  1907.  Kl.  1 a,  B 32  147.  Entwässerungs- 
fördorband  mit  Biebbüden  für  Kohlen,  Erze  und  der- 
gleichen. Zus.  z.  Patent  144  481.  Maschinenfabrik 
Baum,  Aki.-Ües.,  Herne  i.  Westf. 

Kl.  7 a,  St  8967.  Walzwerk  zum  Walzen  von 
Kohren  mittels  stets  in  demselben  Drehungssinnc  um- 
laufender Walzen.  K.  Ch.  Stiefel,  Elwood  City, 
Lawrence,  und  J.  11.  Nicholson,  Pittsburg,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  F.  C.  Olaser,  L.  Glaser,  ().  Hering  und  E.  Peitz, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  7 b,  G 22  284.  Maschine  zur  llerstollung  von 
Kohren.  Edwin  Truman  Greenfield,  Monticello,  Grnfsch. 
Sullivan,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Paul  Müller,  Pat.-Anwalt, 
Berlin  SW.  61. 

Kl.  7 c,  W 26  002.  Vorfahren  zur  Verbindung 
von  Scheiben,  insbesondere  von  Kadscheiben,  mit  Trieb- 
achsen. Paul  Weiß,  Nürnberg,  Burgschmiotsstr.  38. 

Kl.  40  b,  D 17  531.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Legierungen  von  Kupfer  und  Eisen.  Fritz  Daunert, 
Berlin,  Spenerstraße  30. 

1.  August  1907.  Kl.  7 a,  D 17  043.  Schleppvor- 
richtung  für  stabförmiges  Material,  im  besonderen  für 
Walzoisen.  Franz  Dahl,  Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  24  e,  B 44  879.  Gaserzeuger  für  Gasmaschinen, 
bei  dem  die  Schwelgase  durch  einen  Injektor  aus 
der  Entgasungszone  abgesaugt  und  in  die  Glutzone  ge- 
drückt werden.  Wilhelm  Brandes,  Gothenburg,  Schwed.; 
Vertr.:  Kobert  Brandes,  Hannover,  Lavesatraßc  31. 

Kl.  26  a,  R 24  011.  Ofentür,  insbesondere  für 
Ent-  und  Vergasungsöfen.  Hans  Ries,  München,  Mai- 
straße  9/0. 

Kl.  49  g,  N 7636.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Hufcisenstollen,  in  deren  Stollcnkörpcr  aus  weichem 
Stahl  ein  Kernzapfen  aus  hartem  Stahl  eingesetzt  wird. 
The  Ncverslip  Manufacturing  Co.,  New  Brunswick, 
V.  St.  A.;  Vertr.;  Meffert  und  Dr.  Seil,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  SW.  13. 

5.  August  1907.  Kl.  19  a,  M 27  547.  Schienen- 
etoßverbindung  mit  StoßbrQckc  für  Eisenbahngeleise 
nach  den  Patenten  141594  und  151381;  2.  Zusatz 


und  dio  auf  einen  Versicherten  entfallende  Lolm- 
summe  von  72f),69  ,45  auf  12913,04  .45  oder  um 
5813,35  .45  = 77,2  ®/o. 

Das  furchtbare  GnihonunglUck  zu  Courrifsres 
(Frankreich),  bei  dem  mehr  als  1000  Bergleute 
den  Tod  fanden,  veranlaßte  den  Gono.ssenschafts- 
vorstand,  geleitet  durch  kameradschaftliches  MiG 
gefUhl,  unter  den  Mitgliedern  der  Knappschafts- 
Bonifsgeno.ssonschaft  eine  Sammlung  freiwilliger 
Gaben  zu  veranstalten.  Diosolho  ergab  da.s  erfreu- 
liche Resultat  von  205732,135.45,  welche  der  fran- 
zösischen Regierung  durch  den  deutschen  Bot- 
.schafter  in  Paris  zur  Unterstützung  der  Hinter- 
bliebenen übermittelt  worden  sind. 

ausländische  Patente. 

zum  Patent  141594.  Franz  Molaun,  Charlottenburg, 
Hardenborgstraßu  9 a. 

Kl.  26  c,  B 43  367.  Ausrückvorrichtung,  besonders 
für  Heißluftmotoron  bei  Luftgascrzciigern.  Richard 
Busch,  Hannover,  An  der' Christuskirche  10. 

Kl.  49  b,  O 5311.  Vorrichtung  zum  Richten  von 
Werkstücken  in  dio  zutreffende  Arbeitssiellung.  Karl 
Oertel,  Berlin,  I.eipzigerstr.  103. 

Kl.  80a,  H 38  998.  Kollergang;  Zus.  z.  Patent 
172  291.  Heinrich  Horn,  Görlitz. 

8.  August  1907.  Kl.  7 a,  K 30  100.  Führungs- 
vorrichtung für  Stabeisonwalzwerke  mit  einer  festen 
und  einer  beweglichen  Führungsbacke,  die  zwischen 
den  Walzen  hindurchreichen.  Karl  Koziel  und  Hein- 
rich Becker,  Lugansk,  Süd-Rußl.;  Vertr.:  C.  Fehlert, 
G.  I.oubier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  BW.  61. 

Kl.  7 a,  U 2861.  Rollungang,  bei  welchem  das 
Abwerfen  dos  Walzgutes  durch  schräggestellte  Rollen 
erfolgt.  Union,  Act.-Ges.  für  Bergbau,  Eisen- und  Stahl- 
industrie, Dortmund. 

Kl.  24  k,  A 12  847.  Zweiteilige  Feuorbrücke  zur 
Regelung  der  Durchtrittsöffnung  für  dio  Heizgase. 
Johannes  Aulitzky,  Dresden-N.,  Kurfürstenstr.  9. 

Kl.  49  e,  Q 22  695.  I.<ufthammer  mit  einer  Pumpe 
zur  abwechselnden  Erzeugung  einer  Saug-  und  Druck- 
wirkung auf  den  Bärkolben.  William  Graham,  Lon- 
don; Vertr.:  H.  Neubart,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  50  b,  S 23  917.  Beschickungsvorrichtung  für 
Arbeitsmaschinen,  wie  Trockenapparate,  Kollorgängo 
und  dergleichen.  Louis  Soest  & Cie.  m.  b.  H.,  Reis- 
holz b.  Düsseldorf. 

Kl.  50  c,  L 22  949.  Doppolrundbrecher  mit  ober- 
halb und  unterhalb  eines  auf  einer  Säule  vorgesehenen 
Kugellagers  angeordnoton  Brechkegeln.  Johann  Lübne, 
Aachen,  Karlstr.  17. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

29,  Juli  1907.  Kl.  24  f,  Nr.  313  142.  Luftabsperr- 
vorrichtung an  Wanderrosten.  Wilhelm  Kremser, 
Berlin,  Bevernstraße  5. 

Kl.  24  f,  Nr.  313  143.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
von  seitlichen  Klemmungen  an  Wanderrosten.  Wil- 
helm Kremser,  Berlin,  Bovernstr.  5. 

Kl.  31  c,  Nr.  318199.  Modollschraube  für  Gießerei 
zum  Ausheben  von  Modellen,  bei  der  Holzschraube 
und  Schraubenzieher  in  eine  Hülse  eingelegt  werden. 
Heinrich  Michel,  Vogolsang,  Kr.  Schwelm  i.  W. 

Kl.  49  b,  Nr.  313173.  Metallwarmsäge  mit  wipp- 
bar angeordnetem  Kreissägeblatt,  dessen  Abwärts- 
bewegung (Arbeitsgang)  langsamer  vor  sich  geht  als 
seine  Aufwärtsbewegung  (Lcergaiig).  .Märkische  .Ma- 
scbinenbauanstalt  Ludwig  Btuckenholz  A.-G.,  Wetter 
a.  d.  Ruhr. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  12e,  Nr.  176462,  toui  2.  MÄrt  1904, 
Eicher  HQtton-Verein  Motz  & Cie.  in  Eich. 
Lu.xombnrg.  Vorrichtung  zur  Vorreinigung  von 
Gichtgasen,  bestehend  aus  einer  Anzahl  hintereinander 
angeordneter,  durchbrochener,  durch  Flüssigkeit  hin- 
durchbewegter Metallscheiben. 

Die  Vorrichtung  soll  neben  der  Vorreinigung 
eine  weitgehende  Abkühlung  der  Gichtgase  liewirken, 

um  ihren  knloriscbcn 
"Wert  durcli  Herab* 
minderung  ihres 
Feuchtigkeitsgehal- 
tes zu  erhöhen.  Diese 
Abkfihlung  soll  durch 
Metallniasscn  erzielt 
werden,  die  stftndig 
wieder  abgokfihlt 
werden.  Demzufolge 
werden  die  durch- 
brochenen Meiall- 
scheiben,  die  zu  meh- 
reren hintereinander 
in  einem  geschlossenen,  zum  Teil  mit  einer  KQhl- 
flflssigkoit  gefflllten  ßohtiker  auf  einer  Welle  a 
montiert  sind,  sehr  groß  und  massig  ausgebildet. 
Sie  bestehen  aus  mehreren  Segmenten  b,  welche 
lösbar  an  metallischen  Armen  befestigt  sind. 

Für  die  Scheiben  wird  ein  Durchmesser  von 
mindestens  8 m vorgeschlagen,  für  die  perforierten 
Kühlflächen  b eine  Mctallstärko  von  5 mm  oder  sofern 
sie  aus  Drahtgeflecht  bestehen,  eine  Drahtstärke  von 
mindestens  2 mm. 

Kl.  81b,  Nr.  177864.  vom  21.  November  1905. 
Hopp  & Reuther  in  Mannheim - Wald hof. 
Durcbziehformmaschine  mit  drehbarer  hlodrllplatte. 

Die  mit  der  Durch- 
ziebplatto  a durch  Bol- 
zen b starr  verbundene 
Druckplatte  c besitzt 
Untorstützungskörper  d, 
die  den  Zweck  haben, 
die  darüber  belindlichen 
schwachen  Sandkörper  e 
beim  Ausheben  oder 
Durchziehen  des  Modol- 
les  f so  zu  stutzen,  daß  sie  von  der  Hauptmasse  der 
Form  nicht  abreißen  und  in  der  Modollplattu  stocken 
bleiben.  Die  übrige  Einrichtung  ist  die  übliche. 

Kl.  7 b,  Sr.  1S0009,  vom  2.  August  1904. 
Christian  Hülsmeyer  in  Düsseldorf.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung,  um  Rohre  oder  VoUkörper 
durch  absatzweises  Ausstrecken  vom  größten  nach 
dem  kleinsten  Durchtnesser  hin  konisch  zu  ziehen  oder 
zu  walzen. 

Zunächst  wird  ein  Teil  des  Werkstückes  unter 
Verengung  des  Kalibers  konisch  eingozogon  und  dann 
der  übrige  Teil  mit  dem  kleinsten  Kaliber  parallel- 
wandig  weitorgezogon.  Hierauf  wird  im  Anschluß  an 


den  ersten  konischen  Teil  ein  Teil  des  zylindrischen 
Endes  unter  Beibehaltung  der  gleichen  Konizität  auf 
die  gleiche  Weise  konisch  eingezog(!n  und  das  übrige 
Ende  des  Werkstückes  parallelwandig  weitergozogen 
und  zwar  so  oft,  bis  die  aneinander  gereihten  konischen 
Teile  si(;h  über  die  ganze  Länge  des  Werkstückes 
erstrecken. 

Die  von  den  Knlibi>rn  zurückgcdrängle  Metall- 
muHse  wird  bei  diesem  Verfahren  auf  mehrere  Kaliber 


verteilt  und  hierdurch  ein  übermäßiger  Zug  auf  das 
Werkstück  vermieden. 

Zur  Ausführung  des  Verfahrens  dienen  Walzen- 
grnppen,  die  sich  ganz  oder  teilweise  drehen.  Drehen 
eich  die  Walzen  ganz,  so  sind  sie  auf  ihrem  Umfang 
mit  konischen  und  parallelwandigen  Teilkalibern  ver- 
sehen, von  denen  der  konische  Teil  bei  den  einzelnen 
Walzengruppen  fortschreitend  zu-,  der  parallelwandige 
hingegen  stetig  abnimmt.  Er  beträgt  beispielsweise 
hei  der  Walze  a '/»,  bei  der  Walze  d und  bei  der 
Walze  e */s  des  Umfanges.  Boi  Walzen  mit  nur 
konischem  Kaliber  wird  der  parallelwandige  Teil  da- 
durch ersetzt,  daß  die  Walzen  in  dem  Augenblick, 
wo  sonst  der  parallelwandige  Querschnitt  erreicht  ist, 
durch  eine  Sperrung  festgesetzt  werden  und  das 
Werkstück  durchgezogon  wird.  Die  konischen  Kalihcr 
nehmen  hierbei  an  liängo  zu,  desgleichen  die  Teil- 
drebnngen. 

Kl.  18a,  Nr.  178188.  vom  1.  März  1904.  Mon- 
tague  Moore  in  Melbourne  und  Thomas 
James  Heskett  in  B r u ns  w i c k , Austr.  Ofen- 
anlage zur  Erzeugung  von  schmiedbarem  Eisen  un- 
mittelbar ai4s  feinkörnigem  Eisenerz  durch  nach- 
einanderfolgendes Behandeln  der  Erze  in  einem  Rost- 
oder Vorwärm-,  einem  Reduktions-  und  einem  Schmelz- 


raume mit  reduzierenden  Gasen. 

Die  feinkörnigen  Eisenerze  (insbesondere  sollen 
die  Magnoteisensande  Neu -Seelands  verarbeitet  wer- 
den) werden  in  einer  Ofenanlage  behandelt,  die  aus 

drei  zusammonhängon- 
7 den,  aber  durch  Schie- 
ber gegeneinander  ab- 
schließbaren Räumen 
besteht.  In  den  ersten 
Raum  a wird  das  fein- 
körnige  Erz  ununter- 
brochen durch  ein  Be- 
cherwerk b oder  dergl. 
eingetragen  und  durch- 
läuft diesen  Raum 
langsam  von  Stufe  zu 
Stufe  fallend,  wobei  es 
durch  einen  Strom 
heißer  Gase  auf  Rotglut 
erhitzt  wird.  Es  ge- 
langt sodann  unter 
einem  Schieber  c vor- 
bei in  einen  zweiten, 
dom  ersten  ähnlichen 
Raum  d,  in  dom  es 
durch  aus  dem  Rohre  e 
cintretendes  und  ihm 
entgegenströmendes 
Reduktionsgas  zu  Mc- 
tallschwamm  reduziert 
wird.  Dieser  sammelt 
sich  in  dem  Kanal  f 
an  und  wird  von  da 
durch  Oeffnon  der 
Schieber  g und  h zeit- 
weilig in  den  Herd- 
ofen i abgelassen,  in 
dem  er  geschmolzen  und  zu  eiuor  Luppe  zusammen- 
geschweißt  oder  in  fibliclier  Weise  in  Stahl  um- 
gowandolt  wird. 

F.in  Teil  des  in  dem  Reduktionsrauin  d hoeb- 
gestiegenen  licduktionsgases  wird  durch  Rohr  k zum 
Herdofen  i geleitet,  der  Rest  gelangt  unter  dem 
Schieber  c vorbei  in  den  Erhitzungsraum  a und  wird 
hier  mit  durch  / ziiströmender  Luft  verbrannt. 

Bei  einer  zweiten  und  dritten  AusfUhrungsform 
der  Ofenanlage  ist  entweder  nur  der  Erbitzungsraum 
oder  auch  noch  d«^r  Roduktionsraum  als  geneigt  ge- 
lagerter Drehofen  ausgcbildet.  Der  Betrieb  ist  der 
gleich«  wiu  bei  der  stobendcn  Anlage. 
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Kl.  21h,  Nr.  17641S6,  vom  1.  Juli  1905,  Zusatz 
zu  Nr.  126  606  (vorgl.  „Stahl  und  Eisen*  1902  Nr.  10 
8.  573).  Metallurgiaka  P a t o n tak t i o bolagct 
in  Stockholm.  Elektrischer 
Induktionsofen  nach  Patent 
126606. 

Die  ErGndung  bezweckt, 
die  zwischen  dem  Mauerwerk  a 
des  Induktionsofens  (Rinne  b) 
liegende  Induktionsspule  c 
gegen  die  Hitze  des  Ofens  zu 
schätzen.  Dies  geschieht  durch  einen  doppelten  von 
KQhlwusser  durebstrSmten  Mantel  </,  der  auf  seiner 
ganzen  Länge  bei  e aufgeschlitzt  ist,  um  die  Ent- 
stehung von  Induktionsströmon  in  ihm  zu  vorhflten. 
f und  g sind  Rohre  für  die  KQhlflQssigkeit. 

Britische  Patente. 

Nr.  6426,  v.  J.  1906.  Robert  A.  Hadfield  in 
Sheffield.  Verfahren  zur  Herstellung  und  Behand- 
lung von  Eisenlegierungen  für  elektromagnetische 
Maschinen  ttsw. 

Um  die  Permeabilität  des  Eisens  zu  vermehren 
und  seine  Iljateresis  zu  verringern,  werden  Eisensorten 
benutzt,  die  arm  an  Kohlenstoff  und  Mangan  sind, 
die  aber  mit  Vorteil  einen  Gehalt  (1  bis  5 ^/o)  an 
Silizium,  Phosphor  oder  Alnminium  aufweisen.  Diese 
Legierungen  werden  bis  auf  1050*  C.  erhitzt  und 
dann  langsam  abgekOhlt,  etwa  10*  C.  in  der  Stunde. 

Nr.  SOO,  V.  J.  1906.  Louis  Sterne  in  Do- 
niington  Honse,  England.  Trocknen  von  Gebläseluft. 

Die  Luft  wird  zunächst  in  einem  Regenkahler 
durch  kaltes  Wasser  abgekflhlt  und  von  einem  Teil 
ihrer  Feuchtigkeit  befreit  und  dann  durch  einen 
zweiten  Kühler  geleitet,  in  dem  sie  mit  durch  ein 
Kühlmittel  stark  abgekühlte«  Oberflächen  in  Berührung 
kommt.  An  diese  gibt  sie  den  Rest  ihrer  Feuchtig- 
keit ab. 

Nr.  24647,  v.  J.  1905.  Louis  Sterne  in  Do- 
mington  House,  England.  Trocknen  von  Ge- 
bläsewind. 

Die  Luft  wird  durch  einen  Kompressor  zunächst 
wosentlich  höher  verdichtet,  als  für  den  beabsichtigten 
Gebrauchszweck  erforderlich  ist.  Sie  wird  dann  durch 
einen  Kühler  beliebiger  Art  geleitet  und  hier  von 
dem  größten  Teil  ihrer  Feuchtigkeit  befreit.  Hierauf 
wird  ihre  Verdichtung  auf  den  für  den  besonderen 
Verwendungszweck  beabsichtigten  Grad  herabgesetzt 
und  durch  die  infolge  der  Ausdehnung  eintretende 
weitere  Abkühlung  der  Rest  des  in  der  Luft  ent- 
haltenen Wassers  ausgeschieden. 

Nr.  17181,  V.  J.  1906.  Hontague  Moore  in 
Melbourne  und  Thomas  James  Heskott  in 
Brunswick,  Australien.  Verfahren  der  direkten 
Stahlgewin  nung. 

Das  Einschmelzen  von  Eisenerzen,  die  in  einem 
vorgängigen  Vorfahren  zu  Eisenechwamm  reduziert 
worden  sind,  erfolgt  vielfach  in  einem  Herdofen  unter 
einer  Schlackenschicht,  welche  den  Eisenschwamni 
gegen  den  oxydierenden  Einfluß  der  Ofengaso  schützen 
soll.  Hierbei  tritt  trotzdem  regelmäßig  eine  teilweise 
Reoxydation  des  Motallschwammes  ein,  die  nach  An- 
sicht der  Erflnder  durch  die  oxydierende  Wirkung 
der  Ferriverbindungen  der  Schlacke  hervorgerufen 
wird.  Sie  sorgen  deshalb  dafür,  daß  jene  Schlacken- 
decke keine  Eisenoxyde,  sondern  nur  Eisonoxydul 
enthält,  und  zwar  dadurch,  daß  sie  die  Schlacke  von 
Zeit  zu  Zeit  mit  Kohlenstoff  oder  Schinieduisenabfällen 
versetzen,  die  etwa  vorhandene  Eisenoxyde  zu  Eisen- 
oxydul zu  reduzieren  vermögen,  das  auf  den  Mctall- 
schwamm  nicht  oxydierend  wirkt. 
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Nr.  820144.  Erwin  C.  Sherman  nndW.  W. 
Mc  Kelvcy  in  Youngstown,  Ohio.  Kippioagen 
für  Schlacken  und  dergleichen. 

An  beiden  Seiten  der  Pfanne  a sind  Tragzapfen  b 
angebracht,  diu  mittels  Zahnbögen  c mit  Zahnstangen  d 
in  Eingriff  stehen.  An  den  Zahnbögen  sind  auf  der 
Oberseite  zwei  Lappen  e angebracht,  an  deren  einem 
ein  Kippgestänge  f mittels  eines  Bolzens  g angolenkt 

ist.  Das  andere  Ende 
dieses  Gestänges  ist 
an  einem  auf  zwei 
Robrführungen  h 
gleitenden  und  mit 
der  Kolbenstange  t 
einesTriebworkzyJin- 
ders  k verbundenen 
JochstUck  l gelenkig 
befestigt,  ln  der  Mitte 
des  Gestänges  /*ist  ein 
Loch  m vorgesehen; 
soll  die  Pfanne  nach 
der  andern  Seite  ge- 
kippt werden,  so  wird 
der  Bolzen  g gelöst 
und  durch  Zurückbuwegun  des  Triebwerkkolbens  das 
Loch  m vor  einen  der  Lappen  e gebracht  und  der 
Bolzen  wieder  eingesetzt.  Eine  Verriegelungsstange  n 
mit  Nocken  o ist  zum  Halten  des  Jochstückes  l in 
beiden  Stellungen  zum  Kippen  nach  rechts  und  links 
vorgesehen. 

Statt  des  Triebwerkzylinders  und  -Kolbens  kann 
auch  eine  von  einem  Elektromotor  mittels  eines  Zabn- 
radtriebes  in  Umdrehung  versetzte  Spindel  verwendet 
werden,  die  in  einer  Mutter  in  dem  Jochstück  l ge- 
führt ist. 

Nr.818684.  H.  Qrey  in  New  York.  Blockform. 
Sollen  für  das  Walzen  von  Dopiiel-T"-  und  ähn- 
lichen Profileisen  bereits  die  anzuwalzenden  Blöcke  in 
entsprechender  Form  gegossen  worden,  so  macht  sich 
der  Nachteil  bemerkbar,  daß  durch  die  einander  ent- 
gegengesetzt wirkende  Zusaminenziebung  des  erkalten- 
den Blockes  und  der  Ausdehnung  der  sich  erwärmen- 
den Form  Beschädigungen  beider  auftreten  können. 
Um  diese  zu  vermeiden,  wird  gemäß  der  Erfindung 
die  Form  zweiteilig  und  nachgiebig  gemacht,  außer- 
dem diese  so  gestaltet,  daß  sämtliche  Teile  dos  Pro- 
files möglichst  allmäh- 
lich ineinander  über- 
gohen.  Dio  Form  a ist 
der  Länge  nach  geteilt 
und  wird  durch  vier  Bol- 
zen b zusammengchal- 
ten,  dio  mit  Lappen  c 
der  Form  verschraubt 
sind.  Auf  dor  einen  Seite 
ist  zwischen  die  Lappen 
und  die  haltenden  Mut- 
tern d je  eine  kräftige 
Spiralfeder  eingelegt.  In 
den  Bolzen  ist  ein  läng- 
licher Schlitz  eingoarboitet,  in  den  jo  oin  Keil  e oin- 
gosetzt  wird,  der  sich  gegen  dio  Schlitzwand  und 
den  einen  dor  Lappen  c anlegt.  Nachdem  das  Metall 
in  die  Form  eingogossen  ist,  dehnt  diese  sich  durch 
die  zunehmende  Erwärmung  seitlich  gegen  den  Druck 
der  Federn  aus.  Die  Keile  sinken  dabei  von  selbst 
tiefer  in  die  Schlitze  ein  und  verhindern,  daß  dio 
Formhälften  sich  beim  Erkalten  wieder  nähern.  Sie 
erleichtern  auf  diese  Weise  auch  das  Ausziehen  des 
Blockes  aus  der  Form.  Zum  Schutze  der  Schrauben- 
muttern und  der  Federn  gegen  übertließondes  .Metall 
sind  über  diesen  Schutzhauben  f angeordnet. 
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Itio  Eisouiudnstrle  LnxonihiirgH  im  Jahre  1006.* 

Ueber  clicson  Gegenstand  entnehmen  wir  dom 
kürzlich  erschienenen  Jahrcslicriclite  der  Lu.xem- 
burgischen  Handelskammer**  nachstehende  Angaben: 
Der  Eisenerzbergbau  im  GroOhcrzogtuni 
Luxemburg  gestaltete  sich  im  Jahre  1906,  verglichen 
mit  1906,  folgendermaßen: 


El  betrug 

1<K>6  1 190& 

die  Anzahl  der  Gruben  . . . 
die  Gosamtförderung  . . . t 
der  Wert  der  Förderung  Fr. 
der  Durchschnittspreis  für  die 
Tonne Fr. 

78  ! 75 

7 229  385*  6 595  860 
17  979  10.3  16  514  630 

2,49  j 2,50 

die  Anzahl  der  Arbeiter  unter 

Tage 

die  Anzahl  der  Arbeiter  über 
Tage 

T 

4479  1 4189 

2396  ! 2089 

somit  deren  Zahl  insgesamt 

6875  1 6278 

Die  Zunahme  der  Förderung  gegenüber  1905  beläuft 
eich  somit  auf  633  525  t oder  rund  10*/o.  Die  letzt- 
jährige durchschnittliche  Leistung  des  einzelnen  Ar- 
beiters betrug  1051,547  t im  Werte  von  2615,15  Fr., 
während  sie  sich  im  vorhergehenden  Jahre  auf 
1050,630  t im  Werte  von  2630,55  Fr.  beziffert  hatte. 
Auf  die  verschiedenen  Bergbaubezirke  verteilte  sich 
die  Eisenerzfürderung  des  Borichtttjahros  in  nach- 
stehender Weise: 


H e z 1 r k 

Förderuoff 

«O; 

Werl 

Fr. 

Anzahl 

der 

Arbeiter 

Esch 

14  2 102  621 

5 616  084 

1867 

Düdelingen  - Rüme- 

lingen  ..... 

29  2 834  704 

7 180  492 

2848 

Diffcrdingen  - l’e- 

tingen 

35  2 292  060 

5 182  527 

2160 

Zusammen  wie  oben 


78 


7 229  385 


17  979  lOa!  6875 


Das  Vcrliältnis  zwischen  der  Förderung  der  Erz- 
gruben und  dem  Erzvcrbrauche  der  Hochöfen  (ohne 
Berücksichtigung  dos  Ursprunges  der  Erze)  gestaltete 
sich  in  den  letzten  beiden  Jahren  wie  folgt: 


Im  Jiahro 

1905  . 
19ÜÜ  . 


Kr/fi>rdi*run^ 


t 

6 505  8G0 

7 229  385 


Knvorbrauch 


t 

4 349  201 
4 C88  919 


RrzTcrbrauch 
io  i’rozPDirn 
d.  Kördrrunic 

CO 

65 


Nach  Ländern,  die  nicht  zum  Zollvcreinsgebieto 
gehören,  wurden  ausgeführt: 


ltn  Jnhrr 


Minette 


(Irmaltlcni* 

Thomasscblat'kt* 


t 


t 


1905  2 440  450  14  272 

1906  2 308  150  62  350 


Die  Einfuhr  von  Manganerzen  belief  sich  im  Bo- 
richtsjalirc  auf  59  163  t gegen  47  533  t im  Jahre  zu- 


• Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  18  S.  1155. 
**  „Ornnd-Duchd  de  Luxembourg  : Kappurt  Gönernl 
sur  la  Situation  de  Flndustrie  et  du  Uommercc  pendant 
l’Annee  1906“. 


vor;  auf  die  einzelnen  Ursprungsländer  entfielen  hior- 


n nachstehende  Mengen : 

190« 

i9o:> 

Belgien 

1 825 

Brasilien  

3 246 

3 021 

England 

11  650 

5 897 

Griechenland 

45 

3 127 

Britisch-lndicn 

21  818 

4 550 

Japan  ....  ...... 

216 

— 

Rußland 

13  782 

22  138 

Spanien . . 

8 406 

6 511 

Asiatische  Türkei  .... 

— 

464 

Insgesamt  59  163  47  533 

Bemerkenswert  ist  hierbei  der  starke  Rückgang 
der  Einfuhr  aus  Rußland  und  Griechenland  zugleich 
mit  dem  Anschwellen  der  aus  Britisch -Indien  be- 
zogenen Mengen. 

Von  Frankreich  wurden  außerdem  151  457  t 
Minette  eingeführt. 

Ueber  den  Hochofenbetrieb  teilt  der  Be- 
richt mit,  daß  im  Jahre  1906  von  den  vorhandenen 
33  (i.  V.  32)  Hochöfen  32  (30/32)  im  ganzen  1640 
(1552)  Wochen  hindurch  im  Feuer  standen.  Sie  er- 
zeugten zusammen : 


Im  Jftbre  1906 

Im  Jahre  I90A 

nn 

Im 

Werte  von 
t Kr. 

t 

iin 

Werte  Ton 
Fr. 

Puddelroheisen 

Thomasrohuisen 

GioBoreiroheisen 

123050{  7456379 
1 23668 1|77906891 
100374J  5982165 

100765 

1098155 

169331 

5573913 

66745299 

10Ü1938S 

Insgesamt 

1460105;9134,5435 

■ ■ 

1368251  82338600 

Durchschnitts-  ) 
wert  . . . ./ 

f.  d.  Tonne 
62,56  Fr. 

f.  d.  Tonne 
60,17  Fr. 

Die  Anzahl  der  im  Hochofenbetriebe  beschäftigten 
Arbeiter  betrug  im  Berichtsjahre  4192  gegen  3728 
im  voraufgegangenen  Jahre. 


Von  Gießereien  waren  in  beiden  Jahren  acht 
im  Betriebe.  Horgestcllt  wurden  von  ihnen: 


AQ 

Im  Jahre  1906 

Im  Jahre  190& 

Im  Werte 

VOÜ 

Fr. 

l 

Im  Werte 
VOD 

Fr. 

l’oterieguß  . . . 
Röhren  .... 
Maschinen-  und 
sonstigem  Guß 

486 

21 

16  371 

143  554 
4 869 

2 259  492 

660 

42 

12  926 

205  650 
8 500 

1 863  259 

insgesamt 

j DurclisclinittH-  | 

1 wert . . . . l 

1 

16  878 

2 407  915 

13  628  2 077  409 

f.  d.  Tonne 
142,70  Fr. 

f.  d.  Tonne 
152,44  Fr. 

Die  Zahl  der  Gießereiarbciter  belief  sich  1906  auf 
317  gegen  304  im  Jahre  zuvor. 


Die  Anzahl  der  im  Berichtitjahre  vorhandenon 
Stahlworko  wird  leider  nicht  genannt;  für  1905 
bezifferte  sie  sich  auf  drei.  Ueber  die  Stablcrzouguiig 
gibt  die  nachstehende  Zusammenstellung  Aufschluß: 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


4.  September  1907. 


E<  wurden 
hergestrill  nn 

Im  Jiilirt*  1906 

Im  Jfthre  1903 

t 

im  'Wciie 
von 
Kr. 

t 

im  Werte 
von 
Fr. 

Blöcken  .... 
Halbfabrikaten 

111.35 

10021.50 

40490 

3303081 

f.  d.  Verkauf  . 
Fertigerzoug- 
nissen : 

a)  Schienen  und 

163673 

15008235 

142841 

13335961 

Laschen  . . . 

36043 

4184900 

24000 

2647518 

b)  Schwellen  . . 

c)  Handels-  und 

14385 

1580 194 

18541 

2068516 

versch.  Eisen  . 

169821 

21036178 

135919 

15546670 

d)  Walzdraht  . . 

38511 

4357405 

34459 

3824035 

. e)  .Maschinen  . . 

1716 

1029420 

insgesamt 

435284'48198482 

396250 

40725781 

Durchschnitts-  / 

f.  d.  Tonne 

f.  d. 

Tonne 

wert  . . , . \ 

110,73  Fr. 

102,77  Fr. 
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An  Kolieieen  verbrauchten  die  Stahlwerke  im  letzten 
Jahre  581  192  t und  im  vorletzten  534  530  t.  Sie  be- 
schäftigten im  ganzen  3846  bezw.  2902  Arbeiter. 

Schwedens  Eisenerzindnstrle  im  Jahre  1S06.* 

Die  gesamte  Eisenerzförderung  Schwedens  betrug 
im  letzten  Jahre  4 501656  t gegen  4 364  833  t im 
Jahre  1905.  Es  ist  somit  eine  Zunahme  von  136  823  t 
oder  3,1  °/o  zu  verzeichnen  gewesen  und  damit  zugleich 
die  bislang  höchste  FörderzilTer  eines  Jahres  erreicht 
worden ; die  Steigerung  entfällt  hauptsächlich  auf  dio 
Erzvorkommen  im  nördlichen  Schweden.  Der  durch- 
schnittliche Eisengehalt  der  gewonnenen  Erze,  von 
denen  4 298  708  t Magneteisensteine  waren,  belief  sich 
auf  64®/o.  Der  Preis  war  im  Durchschnitt  12,9  ®/o  höher 
als  im  Jahre  1905,  und  der  Gesamtwert  der  letzt- 
jährigen Förderung  wird  mit  27  109  966  Kr.  an- 
gegeben. Die  Anzahl  der  Arbeiter,  dio  im  Eisenerz- 
bergbau beschäftigt  waren,  betrug  10  495,  so  daB  sich 
fOr  den  einzelnen  Arbeiter  eine  durchschnittliche 
Jahresleistung  von  rund  429  t ergibt. 

* „Engineering“  1907,  23.  August,  S.  287. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Amerika.  Die  amerikanischen  Fachzeitschriften 
bringen  die  Nachricht  von  der 

Entdecknng  gewaltiger  Eisenerzlager  za  Majari 
aaf  Kuba, 

welche  die  Spanish-American  Iron  Company,  eine  mit 
der  Pennsylvania  Steel  Company  in  nahen  Be- 
ziehungen stehende  Gesellschaft  gemacht  hat.  Dieso 
an  der  Nordostkösto  gelogenen  Vorkommen  sind  nicht 
zu  verwechseln  mit  den  Hämatiten  im  SQden  der 
Insel,  Ober  die  vor  mehreren  Jahren  berichtet  wurde.* 
Die  Meldungen  von  diesen  Bodenschätzen  dQrften 
von  gröBerer  Bedeutung  fOr  die  amerikanische  Eisen- 
und  Stahlindustrie  sein , als  irgendwelche  andere 
seit  den  nunmehr  16  Jahre  alten  ersten  Nachrichten 
über  die  Vorkommen  des  .Mesabi-Gebietes.  Zuverläs- 
sigen Untersuchungen  nach  lassen  sich  jetzt  schon 
die  neuen  Erzlager  auf  Uber  600  Millionen  Tonnen 
schätzen,  wobei  die  Möglichkeit  sehr  nahe  liegt,  daß 
weitere  AufscblieBungen  in  dem  verhältnismäßig 
wenig  erforschten  Gelände  den  Betrag  wesentlich  er- 
höhen werden. 

Das  Erz  ist  ein  stark  tonhaltiger  jüngerer 
Brauneisenstein  mit  nicht  unbedeutenden  Mengen  von 
Chrom.  Da  es  sehr  phosphorarm  ist,  wird  es  für  das 
Woiterbostohon  des  durch  den  Mangel  an  geeigneten, 
nicht  zu  teuren  Eisenerzen  im  Osten  der  Vereinigten 
Staaten  stark  bedrohten  Bessemerprozesses  wesent- 
lich ins  Gewicht  fallen.  Auch  das  Klima  ist  als 
günstig  zu  bezeichnen,  so  daß  im  Gegensatz 
zu  dem  Vorkommen  am  Oberen  See,  der  Ab- 
bau mittels  Dampfschaufel  und  die  Verschif- 

fungen ununterbrochen  würden  stattlinden  können. 
Docks,  Lagerplätze  und  Eisenbahnen  sind  im  Ban, 
5000  t dos  Materials  sind  bereits  verschmolzen  und 
zu  Schienen  ausgewalzt,  die  auf  der  Pennsylvanischeii 
Eisenbahn  Verwendung  fanden.  Ob  die  Entdeckung 
dieses  Erzvorkommens  die  im  Küstengebiet  des  Atlan- 
tischen Ozeans  gelegenen  llocbofenwerke  zu  solcher 
Entwicklung,  wie  die  Industrie  in  den  Distrikten  von 
Pittsbarg  und  Chicago  bringen  wird  oder  nicht, 
bleibt  abzuwarten.  Der  Transport  der  Erze  von 


* „Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1899  Nr.  13  S.  620. 


Mayari  nach  den  Docks  bei  Philadelphia  und  Balti- 
more oder  den  Häfen  des  östlichen  Virginiens  wird 
nicht  kostspieliger  sein,  als  die  Beförderung  von 
Mesabiorzen  mit  der  Bahn  nach  Duluth,  auf  dem 
Wasserweg  sodann  zu  den  Häfen  am  Eric-  und  Michigan- 
See  und  dann  wieder  mit  der  Bahn  zu  den  Hochöfen. 
Einen  ausführlichen  Bericht  über  diese  Vorkommen 
werden  wir  in  einer  der  nächsten  Nummern  bringen. 

C.  G. 

Frankreich.  M.  Ch.  deFreminvillo  beschreibt 
in  der  Kiivuo  du  Metallurgie  (Juli  1906)  Nr.  7 S.  423  einige 
Yersacbo  mit  zahnlosen  Sägen 
zum  Zerschneiden  von  gewöhnlichem  Stahl  und  Werk- 
zeugs tahl. 

Das  Sägeblatt  aus  weichem  Stahl  hatte  einen 
Durchmesser  von  300  mm  und  war  3 mm  stark.  Am 
Umfang  war  das  Sägeblatt  halbkreisförmig  ausgohöhlt. 
Dio  Versuchsanordnung  erlaubte  keine  größere  Ge- 
schwindigkeit als  3838  Umdrehungen  i.  d.  Minute  ent- 
sprechend einer  Umfangsgeschwindigkeit  von  rund  60  m. 

Um  diese  Geschwindigkeit  zu  erreichen,  mußte 
eine  ziemlich  umständliche  Transmission  benutzt 
werden,  aber  da  dio  beim  Leerlauf  dieser  Transmission 
verbrauchte  Kraft  durch  Messung  mittels  Amperemetor 
berechnet  werden  konnte,  so  war  leicht  dio  Arbeit 
festzustellcn,  dio  nötig  war  zum  Schneiden  der  Stahl- 
stäbc.  Die  umstellenden  .Vbbildungen  geben  die  Auf- 
zeichnungen* des  Amperemoters  wieder  während  dos 
Schneidens  der  verschiedenen  Stahlstäbe. 

Diagramm  1 (Stahl  von  gewöhnlicher  Härte) 
zeigt,  daß  eine  Kraft  von  3 P.  8.  während  4'  15"  aufge- 
wandt werden  mußte,  um  einen  Stab  von  16  (|cm  zu 
schneiden;  dieser  (Querschnitt  konnte  unter  Aufwendung 
der  gleichen  Kraft  von  3 P.8.  in  ungefähr  einer  Minute 
geschnitten  werden  unter  Benutzung  einer  Säge  mit 
Zähnen.  Es  muß  noch  erwähnt  werden,  daß  bei 
diesem  gewöhnlichen  Stahl  dio  zahnlose  Säge  beim 
Schneiden  eine  außerordentlich  zerrissene  Oliortläche 
hinterlioß,  im  Gegensatz  zu  dem  Schnitt  mit  der  Säge 
mit  Zähnen,  außerdem  war  auch  der  Sägeschnitt  viel 
breiter.  Dio  anderen  Diagramme  (2,  3 und  4) 
wurden  beim  Schneiden  von  Werkzeugstiihl  erhalten, 

• Durch  dio  Art  der  Aufnahme  der  Diagramino 
ist  es  nicht  inöglicli,  die  Zeiten,  dio  durch  Längen 
repräsentiert  werden,  untereinander  zu  vorglcichon. 
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C**<kaUchrr  Suhl  Io  M>~ 
U X»  o)B> 


Sposooif  KO  Toll 


Diagramm  1. 


Schneiden  Tcnchledcnvr  StaiiUorccn  mit  einem  Shgcblatt  auo  welchem  Stahl» 
300  mm  6 mm  dick»  SS38  Umdrehonpen  ln  der  Ulnule. 


wolcho  eino  gewöhnliche  Säge  nicht  wQrdo  haben 
schneiden  können. 

Diagramm  1 zeigt,  daß  das  Schneiden  von  ‘Werk- 
zeugstahl mit  geringerer  Aufwendung  von  Arbeit  be- 
wirkt werden  konnte,  als 
das  von  gewöhnlichem  Stahl, 
ln  einigen  Fällen  erwärmte 
sich  aber  der  Werkzcugstahl 
so  sehr,  daß  er  während  dos 
Erkaltens  sich  spaltete.  Die 
Unterschiede  im  Kraftver- 
braueb  beim  Schneiden  glei- 
cher Stahlsorten  in  hinter- 
einander folgenden  'Ver- 
suchen rOhron  von  dem 
Unterschiede  des  Vorschu- 
bes der  VersiichsstOcko  her. 


Dicke  bestehen.  Die 
Umdrehungszahl  der 
Säge  beträgt  etwa 
2000  i.  d.  Minute,  die 
zum  Antrieb  verwen- 
deten Motoren  be- 
sitzen lOl)  bis  150 
l’.S.  DieTrägerabtei- 
lungen  der  Jllinois 
Sieel  Works  und  der 
(.'arnegie  Steel  Uo. 
besUzeii  z.  U.  solche 
Sägen,  welche  die 
größeren  Profile  in 
weniger  als  einer  Mi- 
nute durchschnciden, 
die  Fasern  wenig  be- 
schädigen und  einen 
ganz  guten  Schnitt  liefern,  aber  ein  furchtbares  Ge- 
kreisch und  starken  Fiinkenrogon  verursachen. 

In  dem  genannten  Buche  ist  eino  solche  Reibungs- 
kaltsäge aus  dem  Baueisenlagerbaus  von  Joseph 


Im  allgoinoincn  ontspraidi 
der  geringere  Arbeitsauf- 
wand dem  größeren  Vor- 


Diaicramm 2.  Schncldon  cIdci  Workzcuf'vlahlc»,  33  mm,  mli  einem  SlgebUtt  au» 
weichem  Stahl»  300  mm  0»  3 mm  atark»  33SS  Umdrebuo|feD  ia  der  Minute, 


P.  Reversen  & Son,  Chi- 
cago, die  dor  in  den  Jllinois 
Steel  Works  aufgestellton  sehr 
ähnlich  ist,  abgcbildet  und  be- 
schrieben. • Säge  mit  Motor 
und  Riemenantrieb  sitzen  auf 
einem  Kahmcngestell , das 
gegen  den  festen  Fundament- 
rahmen in  Fahrungsnuten 
durch  einen  Luftdruckzylinder 
gegen  das  zu  schneidende 
Werkstück,  welches  auf  quer- 
stehendem Rollentisch  zuläuft, 
vorgeschoben  wird.  Der  obere 
Rahmen  ist  gegen  Abhoben  ge- 
sichert und  die  Säge  tritt  von 
oben  in  den  zu  schneidenden  Träger  ein.  Das  Sägeblatt 
hat  eine  Stärke  von  9 mm,  einen  Durchmesser  von 
1320  mm  und  eine  Umfangsgeschwindigkeit  von  137  in 
in  dor  Sekunde  entsprechend  einer  Umdrehungszahl  von 


Diagramm  8.  Suhneldca  eloca  WerkicugatahU  23  X-^  n>it  einem  Sägeblatt 
aut  welchem  Suhl»  300  mm  i;|),  3 mm  Dicke,  Z38U  Umdrehungen  in  der  Mloutr. 


schuh.  Die  Erwärmung  der  zahnlosen  Säge  boschrüiikt 
sich  auf  eino  kleine  Partie  des  Umfanges,  die  größte 
Erwärmung  trat  bei  dem  Schneiden  des  gewöhnlichen 
barten  Stahles  auf.  In  allen  Fällen  zeigte  sich  kein 
merklicher  Vorschloiß  des  Sägeblattes  ohne  Zähne. 

* • 


Die  schlechten  Ergebnisse  der  Fremiu- 
villcschon  Versuche  liezQglich  des  Sohnoidens 
mit  zahnlosen  Sägen  stehen  in  Widerspruch 
mit  den  Betriobsresultaten  in  deutschen  und 
amorikaiiiscben  Betrieben,  wo  das  zahnlose 
Sägeblatt  wegen  seiner  guten  Leistungen 
sich  schon  ein  ansehnliches  Arbeitsgebiet 
eroliert  bat.  Reissn  er  beschreibt*  derartige 
„Reibungskaltsägen“  mit  stumpfen  scbnell- 
laufondcn  Sägeblättern,  die  aus  einer  am 
Rande  etwas  gekorbten  Stablscheibo  von  100 
bis  150  ein  Durchmossor  und  6 bis  9 mm 


■*  Siehe  auch  „Iron  Age“  1905  8.  346  sowie 
.Dinglers  Polyt.  Journal“  1905  Heft  42  S.  664. 


•ntet  SckBlii  3'  40" 


SpacBuag  **0  Volt 


’Roissnor:  Amerikanische  Fiscnbaiiwerk- 
stätteu,  Berlin  bei  Richard  Dictze  1006,8.26. 


l>Uuf  Miim  4.  SehnuiJun  viuvh  ciorm 

Sdfrublail  aun  wetr*i»*m  Stahl,  mm  (|>,  mm  »lark,  .HSJB  Umdr«h.  I.  d.  Min. 


4.  September  1907. 
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1688,  die  durch  einen  100  P.  S.  - WechaolHtrommotor 
von  220  Volt  und  580  Touren  erzeujft  wird.  Die 
Leistungsfähigkeit  dieser  Säge  ist  zu  beurteilen  aus 
der  Angabe,  daB  ein  J-Trägor  von  380  mm  Höbe  und 
62,6  kg/m  Gewicht  in  9 Sekunden  und  ein  J-Träger 
von  610  mm  Höhe  und  148,8  kg/m  in  16  Sekunden 
geschnitten  wurde. 

Es  ist  Qbrigens  interessant,  festzustellen,  daß  das 
Kaltschneiden  von  Eisen  und  Stahl  mittels  zahnloser 
Sägen  eine  seit  fast  75  Jahren  bekannte  Tatsache 
ist,  die  allerdings  lange  Zeit  hindurch  in  völlige  Ver- 
gessenheit geraten  war.  Ein  Engländer  Burncs  in 
Cornwall  soll  schon  im  Jahre  182.S  derartige  Versuche 
gemacht  haben.*  Seine  Idee  wurde  dann  vor  etwa 
30  Jahren  von  dom  Amerikaner  Keese  wieder  auf- 
gegriffen und  ausgebildot.  0.  P. 


Experimentelle  Stadien  über  die  Reduktion  nnd 
die  Karbidbildnng  beim  Eisen. 

Experimentelle  Studien  Ober  die  Gleichgewichte 
zwischen  Eisen,  Eisenoxydul,  Kohlenoxyd  und  Kohlen- 
säure haben  bis  jetzt  Schenk  und  Heller,**  Baur 
und  Gl  äsen  er***  und  Boudouardf  geliefert. 
Die  von  Schenk  und  Heller  gefundenen  Zahlen 
stimmten  aber  mit  den  Resultaten  der  anderen  For- 
scher nichtft  überein.  Die  von  Schenkttt  ver- 
mutete Erklärung,  daß  die  verschiedenen  Kohlenstoff- 
modifikationen  (amorphe  und  graphitische  Kohle)  die 
Abweichungen  verursacht  haben  könnten,  hat  sich  als 
unrichtig  herausgestellt,  da  ermittelt  wurde,  daß  die 
Kurven  für  Graphit  and  Kohlenoxydkohle  ganz  ver- 
schiedenen univarianten  Gleichgewichten  entsprechen. 
Da  zwei  Gase  in  der  Gasphase  vorhanden  sind,  so 
sind  die  Gleichgewichte  nicht  durch  die  Druckwerte 
allein  eindeutig  bestimmt,  sondern  es  gehört  hierzu 
noch  die  Kenntnis  der  Zusammensetzung  der  Gas- 
phase. Schenk,  Semiller  und  Falcke^  haben 
verschiedene  derartige  Versuchsreihen  durch^eführt. 


I. 
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Die  Einstellung  dos  Graphitgleicbgewichtes  ist 
eine  viel  langsamere,  bei  650"  C.  brauchte  der  Ver- 
such bis  zur  Konstanz  3 Tage. 


660«  129  mm  69,6«/*  CO  40,4  O/o  CO* 

700«  306  „ 60,4  „ „ 39,6  „ , 


III.  System:  Zomontit  Fe«C,  Eisenoxydul, 


.morp 

he  Kohle, 

Kohlenoxyd, 

Kohlen 

säure. 

672« 

131  mm 

86,0  O/o  OÖ 

14  7* 

CO* 

722» 

298  , 

87,5  „ , 

•2.5  „ 

>• 

774« 

662  . 

89,5  , „ 

10,5  , 

n 

Aus  diesen  Resultaten  ergibt  sich,  daß  der  Ze- 
mentit  leichter  oxydierbar  ist,  als  das  metallische 
Eisen.  Zwischen  Zementit,  Oxydul  und  den  Kohlen- 
oxyden besteht  folgende  Beziehung : 

3 FeO  -f  5 CO  Fe*C  + 4 CO* 


* , Prometheus“,  3.  Oktober  1906,  S.  12. 

**  Ber.  d.  D.  Chom.  Ges.  1905  B.  35  S.  2132,  21.39. 

***  „Z.  f.  phys.  Chem.“  190.3  B.  43  S.  359. 
t ,Ann.  Chim.  Phys.“  1901  B.  24,  5. 
tt  >|Z.  f.  Elektrochemie“  1906  B.  12  S.  122. 
ttt  „ „ , 1906  B.  12  S.  220. 

S Ber.  d.  D.  Chem.  Ges.  1907  B.  37  S.  1704. 


IV.  System : Eisonoxyduloxyd,  Eisenoxy- 

dul, amorphe  Kohle,  Kohlenoxyd  und 
Kohlensäure. 

528«  121  mm 

560«  803  , 

681«  099  „ 42,6  0/q  CO  57,4  o/q  CO*  (berechnet). 

Aus  den  augegobonon  Beobachtungen  leiten  die 
Verfasser  die  Bedingungen  für  die  Bildung  und  Exi- 
stenz des  E i 8 e n k a r b i d H ab.  Die  Zementation  des 
metallischen  Eisens  ist  nur  mit  solchen  Gemischen 
von  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  möglich,  welche 
mehr  als  96  bezw.  99  o/g  Kohlenoxyd  enthalten ; Eiseii- 
oxydul  dagegen  kann  auch  noch  bei  niedrigeren 
Kohlenoxydkonzcntrationen  in  das  Karbid  ObergefQhrt 
werden. 

Weiter  haben  die  Verfasser  die  Bildungs- 
wärme des  Zementits  berechnet.  Sic  fanden: 
C-f-3  Fo  = FoaC-f-8940  Kal.  bei  650  bis  700«.  '• 

Der  Zementit  ist  also  eine  e x o t h e r m i s c h e 
Verbindung.  Campbell  hatte  auf  kalorimetrischem 
Wege  für  die  Bildungswärme  8494  Kal.  bei  Zimmer- 
temperatur ermittelt. 

Weiter  wurde  die  Wärmetönung  der  Roak^on 
2 CO  = C -f  CO*  zu  34  730  Kal.  berechnet,  während 
Bertholot  39000  Kal.  fand. 

Zum  Schluß  wurde  noch  der  Einfluß  eines 
Mangangehaltcs  auf  die  Zementitgleichgewichte  unter- 
sucht. Die  Gleicbgewichtsdrucke  müssen  der  Theorie 
nach  hier  sehr  viel  kleiner  sein.  Da  nun  Mangan- 
karbid  mit  Zementit  völlig  homogene  Mischkristalle 
bildet,  so  ist,  wie  die  Experimente  bestätigten,  die 
Erniedrigung  der  Gleicbgewichtsdrucke  stark  vom 
Mangangehalte  der  Legierung  abhängig.  N. 

Die  Festigkeitsoigeuschaften  der  Metalle 
ln  Wärme  and  Kälte. 

R.  Bau  mann  gibt  in  seiner  Habilitationsschrift* 
eine  Zusammenstellung  der  bisher  veröffentlichten 
Versuche  Uber  die  Fostigkeitscigcnschafton  der  Metalle 
in  Wärme  und  Kälte  und  verbindet  damit  cine'Be- 
sprechung  der  einzelnen  Versuche  sowie  der  dabei 
verwendeten  Anordnungen,  um  so  eine  Beurteilung 
der  Ergebnisse  der  einzelnen  Arbeiten  zu  ermöglichen. 
Boi  dem  großen  Interesse,  weiches  die  wissenschaft- 
liche Technik  heute  diesen  Untersuchungen  ontgogen- 
bringt  oder  vielmehr  ontgegonbringon  muß  infolge 
der  erhöhten  Anforderungen,  welche  die  moderne 
Maschinentechnik  an  die  Konstruktionsmatorialien 
stellt,  ist  eine  übersichtliche  kritische  Darstellung  der 
bisher  in  dieser  Richtung  geleisteten  Arbeit  sehr 
willkommen.  Die  erwähnten  Arbeiten  beschäftigen 
eich  zu  einem  Teil  mit  der  Ermittelung  der  Fcstig- 
keitseigenschafton  bei  langsam  bewegter,  stetig  zu- 
nehmender Kraft  oder  auch  ruhender  Belastung,  zu 
einem  andern  Teil  mit  der  Bestimmung  der  Wider- 
standsfähigkeit der  untersuchten  Metalle  gegertüber 
Schlagwirkungcn.  Die  letzteren  Versuche  sind  sehr 
wertvoll  zur  Beurteilung  der  Beanspruchung  dos 
Materials  durch  Stöße,  Erzittorungen  usw.,  welche 
heutzutage  bei  der  fortwährend  steigenden  Geschwin- 
digkeit der  bewegten  Maschinenteile  natürlich  immer 
größere  Berücksichtigung  finden  müssen.  Bevor  die 
Versuche  selbst  besprochen  werden,  wird  eine  Zu- 
sammenstellung derjenigen  Bedingungen  gegeben, 
welche  die  Vorsuchsoinrichtungen  erfüllen  müssen, 
um  bei  Prüfungen  in  besonders  hohen  oder  besonders 
tiefen  Temperaturen  zuverlässige  Resultate  zu  liefern. 
Da  diese  Bedingungen  für  beide  Arten  der  Unter- 

* Habilitationsschrift  zur  Erlangung  der  Venia 
legendi  für  Materialprüfung,  Elastizität  und  Festigkeit 
an  der  Technischen  Hochschule  zu  Stuttgart  1907. 
Union  Deutsche  Verlagsgesellscliaft. 
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HUi-.hui))'  sinn^oinriß  die  gifiohcn  sind,  so  wird  der 
WarinverHUch  ziiKriindc  Die  Ansprüche,  welche 

Verfasser  hinsichtlich  der  Erhitzung  der  Versuchs- 
stfleko  und  hinsichtlich  der  zur  Heizung  verwendeten 
Hilfsmittel  stellt,  sind  ini  allgemeinen  die  gleichen, 
welche  Strihock*  in  seiner  bezüglichen  Arbeit 
erwähnt.  Es  wird  verlangt: 

1.  Die  Erwärmung  der  I’robekörper  hat  für  alle 
Teile  der  Versuchslängo  gleich  zu  sein. 

2.  Der  einmal  erreichte  Uebarrungsziistand  in  der 
Erhitzung  muß  während  der  Dauer  des  Versuchs 
glcichhleibcnd  erhalten  werden  können. 

3.  Die  Temperatur  des  l’robekörpers  (die  „mittlere“ 
Temperatur,  sofern  geringe  Verschiedenheiten  in 
der  Erwärmung  desselben  vorhanden  sind)  muß 
durch  die  vorgenomniene  'Wärmemessung  genau 
bestimmt  sein. 

Die  zur  Heizung  verwendeten  Hilfsmittel  müssen 
folgende  Hedingungen  erfüllen: 

4.  Das  untersuchte  Material  darf  nicht  durch  un- 
beabsichtigte chemische  oder  physikalische  Ein- 
flüsse verändert  werden. 

5.  Die  verwendete  Drüfungsmaschino  soll  durch  die 
Heizvorrichtung  weder  vorübergehend  noch  bleibend 
beeinflußt  werden. 

G.  Die  zu  den  beabsichtigten  Messungen  erforder- 
lichen Ap|>arate  müssen  angebracht  werden  können, 
ohne  daß  sie  Not  leiden  oder  während  des  Ver- 
suchs dauernd  unrichtige  Angaben  liefern. 
Erwünscht  ist  ferner,  daß  alle  Teile  leicht  zu- 
gänglich und  Belästigungen  durch  Oase  und  Dämpfe 
vermieden  sind.  Hierzu  macht  der  Verfasser  einige 
Bemerkungen,  von  denen  folgendes  mitgeteilt  werden 
möge:  Qloicho  Erwärmung  der  Probekörper,  zum 
wenigsten  über  die  ganze  Meßlänge  ist  erforderlich, 
um  alle  gesuchten  Resultate  auf  die  gleiche,  einwand- 
frei bestimmte  Versuchstemperatur  beziehen  zu  können. 
Besonders  wichtig  ist  diese  Bedingung  für  diejenigen 
Wärmegrade  und  Materialien,  bei  denen  die  Fcstig- 
kcitseigcnschaften  innerhalb  eines  verhältnismäßig 
kleinen  Tcmperaturintervalls  wesentlichen  Aenderungen 
unterworfen  sind.  Um  gleiche  Erwärmung  des  Probe- 
körpers zu  erzielen,  ist  die  gleichmäßige  Heizung  des 
Wärmebades  ein  Haupterforderiiis.  Hierzu  ist  not- 
wendig, daß  sich  die  Heizung  möglichst  über  die 
ganze  Uborflächc  des  Ofens  erstreckt  und  daß  im 
Bade  selbst  durch  Rühren  usw.  tunlichst  gleichmäßige 
Temperatur  erzielt  werde.  Sorgfältige  Beachtung 
verdient  die  Wärmeableitung  aus  dem  Probestab 
durch  die  Einspannvorrichtungen.  Hieraus  ergibt  sich 
die  Notwendigkeit,  daß  nicht  nur  der  Stab  in  seiner 
ganzen  Länge  in  das  Bad  eintauche,  auch  dann  noch, 
wenn  durch  Dehnung  sich  seine  Länge  zum  Teil  er- 
heblich vergrößert,  sondern  auch,  daß  die  sich  un- 
mittelbar daranschlicßenden  Teile  der  Prüfungsma- 
schine auf  annähernd  die  gleiche  Temperatur  er- 
wärmt werden.  Demnach  ist  es  unzulässig,  dal»  das 
Vorsuchsstück  zur  Prüfung  aus  dem  Bado  heraus- 
gonommen  und  in  die  Maschine  eingespannt  wird, 
wie  es  wohl  aus  Mangel  an  geeigneten  Apparaten  bei 
einigen  früheren  Versuchen  geschehen  ist.  Einmal 
unterliegt  dann  die  Vcrsuchsteiii])eratur  mehr  der 
Schätzung  als  der  .Messung,  auch  wenn  die  Einspann- 
vorrichtungen angewärmt  werden,  zweitens  muß  der 
Versuch  so  rasch  durchgeführt  werden,  daß  die  Kc- 
sultato  auch  da<iiirch  unzuverlässig  werden.  Boi  der 
Bestimmung  der  Vorsuchstemperatur  sind  drei  Wege 
möglich.  Einmal  kann  die  Temperatur  am  Versuchs- 
körper selbst  gemessen  werden,  ln  diesem  Falle  soll 


• Stribeck:  Der  Warmzerreißvorsuch  von  langer 
Dauer;  „Zeitschrift  dos  Vereines  deutscher  Ingenieure" 
190.1  oder  „Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten“ 
u.  s.  f.  lieft  13. 
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dus  Temperatur-Meßinstrument  in  innige  Berührung 
mit  dem  Probestück  gebracht  und  nach  Möglichkeit 
gegen  schädliche  Einflüsse,  z.  B.  des  Bades,  geschützt 
worden.  Zweitens  kann  die  Temperatur  des  Ueiz- 
mediums  bestimmt  werden,  wobei  darauf  zu  achten 
ist,  daß  vor  dom  Versuch  festgestellt  werden  muß, 
ob  Differenzen  zwischen  Probekörj»er  und  Erwärmungs- 
Hüssigkeit  vorhanden  sind,  welche  eventuell  in  Rech- 
nung gezogen  werden  müssen.  Drittens  kann  die 
Bestimmung  durch  kalorimetrische  oder  Wärmoaus- 
dehnungs-Messung  geschehen.  Bau  mann  hält  aber 
Temperaturbestimmungen  auf  andere  Weise  als  durch 
direkte  Messung  nicht  für  empfehlenswert.  Boi 
Messungen  mit  Quecksilber -Thermometern  soll  die 
Länge  des  herausragenden  Fadens  möglichst  klein 
gehalten  werden. 

Die  zur  Erwärmung  der  Versuchskörper  dienenden 
Bäder  können  bestehen  aus  Oel,  Fetten,  geschmol- 
zenen .Salzen,  Metallen  oder  aus  Dämpfen  und  Oasen 
vorsebiedenor  Art.  Bei  Kaltversuchen  werden  Kälte- 
misebungen  oder  Koblensäurcscbnco  verwendet.  Diese 
Bäder  dürfen  natürlich  das  Versuchsmaterial  in  keiner 
Weise  angreifen,  wovon  man  sich  vor  dem  Versuch 
zu  überzeugen  hat.  Desgleichen  dürfen  sowohl  Prü- 
fungsmaschine als  auch  Meßa]*parate  durch  den  Ver- 
such nicht  vorübergehend  oder  dauernd  leiden,  was 
gleichfalls  vorher  untersucht  worden  muß.  Nach  diesen 
einleitenden  Ausführungen  kommt  der  Verfasser  nun- 
mehr zur  Besprechung  der  einzelnen  Versuche. 

Es  kann  natürlich  hier  nicht  im  einzelnen  darauf 
cingegangen  wurden,  insbesondere  ist  es  nicht  mög- 
lich, Zahlen  oder  Diagramme  wiodorzugeben,  und  es 
muß  deshalb  auf  die  Arbeit  selbst  verwiesen  werden. 
Erwähnt  sei  nur,  daß  die  bildlichen  Darstellungen  im 
allgemeinen  so  gewählt  sind,  daß  als  Abszissen  die 
Versuchstemperaturen,  als  Ordinaten  die  Eigenschaften 
des  Materials  bei  höherer  (oder  niederer)  Temperatur, 
bezogen  auf  diejenigen  bei  normaler  Temperatur,  auf- 
getragen wurden,  so  daß  ein  Vergleich  möglich  ist, 
auch  wenn  die  letzteren  verschieden  sind.  In  den 
meisten  Fällen  handelt  cs  sich  dabei  um  Bruchfestig- 
keit, Bruchdehnung  und  Querschnittsverminderung. 
Die  mitgeteilten  Arbeiten  erstrecken  sich  auf  folgende 
.Metalle:  i^chmiedeeisen,  Stahl  in  Form  von  Rundstangon 
und  Blechen;  Oußeisen,  Temperguß,  Stahlguß;  Kupfer; 
Kupforlegierungen  ; Zink  ; Hartblei. 

Der  Verfasser  bringt  die  Arbeiten  in  zeitlicher 
Aufeinanderfolge  und  weicht  nur  in  den  Fällen  von 
dieser  Anordnung  ab,  in  welchen  mehrere  Arbeiten 
von  einem  und  demselben  Verfasser  voriiogen.  Diese 
worden  alsdann  unmittelbar  aufeinanderfolgend  be- 
sprochen. Es  worden  von  Baumann  folgende  Arbeiten 
behandelt: 


1. 

Versuche 

dc8 

Franklin-Institutes,  1837. 

2. 

n 

von 

Fairbairn,  1856. 

3. 

ft 

p 

Knut  StylTe,  Sandberg,  1863. 

4. 

yt 

p 

Charles  Huston,  1878. 

5. 

rt 

m 

Dr.  Kollmann. 

G. 

Vt 

P 

A.  Le  (’batelier. 

7. 

1* 

P 

Dr.-lng.  A.  Martens. 

8. 

n 

n 

l'nwin. 

9. 

P 

p 

James  Howard. 

10. 

n 

n 

M.  Rudclotf. 

11. 

m 

Dr.  0.  Charpy. 

12. 

n 

n 

Stanger. 

13. 

V» 

p 

R.  0.  Carpenter. 

14. 

n 

p 

Dr.-lng.  (\  von  Bach. 

1.5. 

n 

p 

P.  C'harbonnier  und  Ch.  flaly-Ache, 

16. 

P 

p 

R.  Stribeck. 

17. 

p 

p 

E.  Vanderheym. 

18. 

p 

n 

J.  A.  Brincll. 

19. 

p 

p 

A.  Olry  und  P.  Bonot. 

Aus  den  Arbeiten  interessieren  die  l..e8er  dieser 
Z«*itschrift  vornehmlicdi  diejenigen  über  die  verschie- 
denen Eisen-  und  Stahlsorten,  si)  von  Martens  die 
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„UntorHucliungon  über  den  Einfluß  der  WÄrtno  auf 
die  FestigkcitBeigciiHchafton  du»  EisonR,  1890“,  welc-he 
im  Aufträge  des  Vereins  zur  Beförderung  des  üe- 
wcrbffeißes  und  des  Vereins  deutscher  Eisenbüttenlento 
mit  drei  FluBeisensorton  angestclit  wurden,  und  ferner 
die  ,M«torialprttfung  durch  Schlagvcrsuche,  1891“, 
auf  wclclie  auch  der  Verfasser  nifher  oingoht.  Er 
erkennt  Martens  das  Verdienst  zu,  mit  den  verwen- 
deten Einrichtungen  einen  entscheidenden  Fortschritt 
gebracht  zu  haben,  indem  er  hierin  etwas  vollständig 
Neues  geschaffen  habe.  Ebenso  weist  er  darauf  bin, 
daß  außer  Martens  noch  fast  niemand  Versuche  an- 
gestclit bat,  welche  es  ermöglicht  haben,  die  Größe 
des  Dehnungskoeffizionten  für  Eisen  bei  verschiedenen 
^Värmegraden  zu  bestimmen.  Bei  Besprechung  der 
Arbeiten  von  Iludeloff,  welche  sich  zum  größeren 
Teil  auf  die  Eigenschaften  von  Eisen  und  Stahl  in 
Wärme  und  Kälte  beziehen  und  welche  Verfasser 
ebenfalls  ausfQhrlich  behandelt,  wird  wiederum  ein 
Fortschritt  gegenüber  den  Martensschen  Einrichtungen 
anerkannt,  insofern  Kudcloff  strömende  Dämpfe  als 
Hcizmittel  verwendet  und  als  seine  Fcinmeßvorrichtung, 
welche  als  durchaus  neuartig  hervorgohoben  wird, 
die  Absicht  erkennen  läßt,  empfindliche  Teile  der 
Einwirkung  der  Wärme  zu  entziehen.  Verfasser  ist 
der  Ansicht,  daß  diese  Anordnung,  obwohl  Rudcloff 
seihst  sie  später  wieder  verlassen  bat,  durch  geeignete 
Abänderungen  zu  einer  vollkommen  befriedigenden 
Vorrichtung  zur  Prüfung  von  Zugstäben  bei  höherer 
Temperatur  und  zur  Ermittlung  ihrer  elastischen  Eigen- 
sebaGon  ausgebildet  werden  könnte.  Die  Betrach- 
tungen, welche  er  an  die  Konstruktion  dieser  Ein- 
richtung knüpft,  wollen  zum  Teil  Anregungen  geben, 
welche  bei  dem  Entwurf  neuer  Vorrichtungen  Berück- 
sichtigung verdienen. 

Die  Arbeiten  von  C.  von  Bach  sind  insofern 
bemerkenswert,  als  sie  allen  Anforderungen  durchaus 
entsprechen,  welche  der  Verfasser  an  eine  einwand- 
freie Prüfungseinrichtung  und  an  eine  vollkommene 
Versuchsdurchführung  stellt.  A cimlich  verhält  es  sich 
mit  den  Versuchen  von  R.  S tri  bock.  Hier  teilt 
der  Verfasser  sehr  ausführlich  diejenigen  Messungen 
mit,  welche  sich  auf  die  Prüfung  der  Yersuchsoin- 
richtungen  vor  dem  Versuch  beziehen,  die  von  Stribcck 
in  umfangreichem  Maße  angestellt  wurden,  um  damit 
die  vielfachen  Fhnwändo,  welche  er  im  Verlauf  seiner 
Besprechungen  anderer  Versuche  gegen  die  dort  be- 
nutzten Einrichtungen  erhoben  bat,  mit  Zahlen  belegen 
zu  können. 

Nicht  aufgonommen  hat  Verfasser  an  sich  wert- 
volle Untersuchungen,  aus  welchen  wegen  zu  geringer 
.Mengen  Probcmaterials  oder  zu  enger  Tomperatur- 
grenzen  sich  die  Gesetzmäßigkeit  nicht  erkennen  läßt, 
nach  der  sieb  die  Eigenschaften  des  Probematcrials 
mit  der  Erwärmung  ändern,  und  ferner  solche,  bei 
denen  die  Abmessungen  der  Probekörper  (dünne  Drähte) 
von  den  gewöhnlich  im  Maschinenbau  verwendeten 
Matcriaistärken  zu  stark  abweichen.  Auch  die  Er- 
gebnisse der  .Arbeiten,  welche  eich  mit  der  Wider- 
standsfähigkeit von  Bautoilon  beschäftigen,  die  dem 
Feuer  aiiegesetzt  sind,  werden  nicht  mitgeteilt.  End- 
lich bat  der  Verfasser  alle  die  neueren  Versuche  fort- 
gelassen,  welche  die  Aenderungen  des  inneren  Auf- 
baues der  Metalle  mit  den  Temperaturänderungen  zum 
Gegenstand  haben,  weil  hier  meist  die  Ermittlung  der 
Festigkeitseigenschaften  unterblieben  ist. 

Der  Verfasser  bemerkt  zum  Schluß,  daß  ein  sehr 
großes  Maß  von  Arbeit  auf  diesem  Gebiete  bisher 
geleistet  worden  sei,  daß  aber  die  Aufgaben  noch 
keineswegs  erschöpft  seien.  Weder  an  Umfang  noch 
besonders  an  Zuverlässigkeit  könnten  die  erzielten 
Resultate  den  Ansprüchen,  welche  ilie  Pra.xis  stellt, 
genügen.  Eine  Reihe  von  Versuchen  müsse  wieder- 
holt werden,  weil  die  erhaltenen  Worte  wegen  mangel- 
hafter Vorsuchsanordnuugou  unsicher  seien.  Für  viele 


Materialien  habe  die  Erforschung  der  Fcstigkeits- 
eigenschaften  in  der  Wärme  ganz  oder  teilweise  noch 
zu  erfolgen,  wofür  dringendes  Bedürfnis  vorliege.  Er 
erinnert  an  eine  Reibe  hochwertiger  Kupferlcgiorungcn 
und  an  die  zahlreichen  Spczialstählo,  welche  zur  Her- 
stellung stark  beanspruchter  Teile,  namentlich  auch 
im  Dampfturbinenbau  Verwendung  ßnden.  Besonders 
für  den  letzteren  F'nll  hält  er  auch  die  Bestimmung 
des  Dehnungskoeffizienten  bei  höheren  Temperaturen 
von  praktischer  Bedeutung.  Zuverlässige  Messungen 
seien  darüber  noch  nicht  vorhanden  und  cs  sei  daher 
einleuchtend,  daß  Versuche  in  dieser  Richtung  an- 
gestclit worden  müssen.  Wichtig  erscheinen  dem 
Verfasser  die  Prüfungen  der  Metalle  auf  Widerstands- 
fähigkeit gegenüber  Scblagwirkungen,  welche  er  zum 
Gegenstand  eingehender  Versuche  zu  machen  empfiehlt 
als  notwendige  Ergänzung  zu  den  Zugversuchen,  indem 
sie  Aufschluß  über  das  Maß  der  Zähigkeit  und  Gleich- 
förmigkeit des  Materials  geben.  Er  schlägt  ferner 
vor,  planmäßige  Versuche  darüber  anzustellen,  welchen 
Einfluß  oft  wiederholte  Hoanspruebung  (bei  verschie- 
dener Temperatur)  und  Erwärmung,  erhebliche  Tem- 
peraturunterschiede benachbarter  Teile,  sowie  die  Dauer 
der  Belastung  und  Erwärmung  auf  das  Verhalten  der 
Metalle  ausübon.  Zu  beachten  und  zu  untersuchen 
seien  auch  noch  die  verschiedenartigen  Behandlungen 
und  Veränderungen  der  Materialien,  sei  es  durch 
mechanische  Bearbeitung,  sei  cs  durch  Wärmebehand- 
lung, welche  dom  Versuch  vorangeben.  Für  erforder- 
lich hält  er  Beobachtungen  über  die  Beimengungen, 
welche  die  Metalle  in  höherer  Temperatur  günstig 
oder  ungünstig  bccinHusson. 

Abgesehen  von  dem,  was  auf  dem  Gebiete  der 
Wnrmversucbe  noch  zu  tun  übrig  ist,  hält  er  die  mit 
Hilfe  der  bisher  angewendeten  Prüfungsverfahren  gc- 
wouiicneu  Resultate  im  Verein  mit  chemischen  Unter- 
suchungen für  den  Konstrukteur  für  eine  Fülle  wert- 
vollen .Materials.  Wissenschaftliche  Begründung  aber 
für  vielfache  Ungleichheiten  bei  höheren  Tomperatur- 
graden  sonst  gleicher  Materialien  liefern  nach  seiner 
Ansicht  die  bisher  üblichen  Warmvcrsucho  nicht.  Das 
aber  hält  er  für  wünschenswert  zu  wissen,  wenn  es 
sich  darum  handelt,  die  Festigkeitseigenschaften  der 
Baustoffe  in  höheren  Wärmegraden  zu  verboesern 
oder  Materialien  zu  erzeugen,  welche  den  stetig 
wachsenden  Anforderungen  dos  .Maschinenbaues  ge- 
nügen. Diese  Erkenntnis  zu  fördern,  bleibe  dem  Zu- 
sammenwirken der  drei  Arten  von  Materialunter- 
suchung,  der  chemiseben,  der  mikrograpbisebon  und 
der  mcebanischeu  Erforschung,  Vorbehalten.  _ 

Jnbilänui  der  Adolfshütte. 

Die  .\dolfshütte  (Frankscho  Eisenwerke)  bei 
D i 1 1 e )i  b u r g beging  am  27.  August  die  seltene  Feier 
des  300jährigen  Bestehens.  Direktor  J.  Frank  be- 
richtete über  die  Geschichte  des  Werkes,  das  urkund- 
lich im  Jahre  lü07  vom  Grafen  Nassau-Catznollnbogoii 
in  Dillenburg  als  Hammerwerk  in  Betrieb  genommen 
wurde  und  1839  in  den  Besitz  der  Firma  Frank 
ÄGiebelor  überging.  Heute  ist  das  Werk  nach 
vielfachen  technischen  Wandlungen  eine  reine  Eisen- 
gießerei für  Ofen-  und  Maschinenguß.  Der  Landrat 
des  Kreises  konnte  zwei  Beamten  den  Kronenorden 
4.  Klasse  und  vier  von  den  versammelten  Arbeitern 
das  Allgemeine  Ehrenzeichen  überreichen.  Diu  In- 
haber der  Firma  erhöhten  den  Beamten-  und  Ar- 
beiter-ünterstützungsfonds  des  Werkes  von  88  000  -j* 
auf  110000  vj*.  Die  einfache,  aber  sehr  wirkungsvoll 
verlaufene  Feier  bot  ein  schönes  Bild  harmonischen 
Zusammenwirkens  zwischen  Leitung  und  Belegschaft. 
Die  Mitteilungen  über  die  Vergangenheit  des  Werkes 
bilden  einen  wertvollen  Beitrag  zur  Geschichte  unserer 
Eisenindustrie;  wir  werden  daher  noch  ausführlich 
auf  sic  zurückkomnien. 
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Ha  hu,  Dr.  Hans,  Diplom-Iufrenieur : Eisen- 

hüttrnkunde.  Eisen- Metall-Gießerei^  Schmieden, 
Wulzen.  (Uhlands  Handhucli  für  den  prak- 
tischen Maschinen-Konstrukteur.  lU.  Band. 
II.  Teil.  1.  u.  2.  .A.btftilun>i:  ) Mit  224  .Abbil- 
dungen iin  Texte  und  B pliotolithographischen 
Tafeln.  Berlin  C.  190(5,  W.  & S.  Loewen- 
thal.  9 geb.  Ji. 

Das  Buch  soll  „auf  engem  Kaum  ein  fibcrsicht- 
liches  Bild  des  heutigen  Standes  dos  Eisonhfltten- 
wesene“  geben.  Es  kann  zweifelhaft  erscheinen,  ob 
ein  Werk,  das  nach  Inhalt  und  Form  die  Gestalt 
einer  EisenhQttonkunde  bat,  diesen  Zweck  zu  erfüllen 
vermag,  ohne  vor  allen  'Dingen  vergleichende  Unter- 
suchungen und  historische  Betrachtungen  anzustollen. 
Davon  wird  jedoch  gerade  Abstand  genommen.  Soviel 
aber  aus  der  das  Buch  begleitenden  Empfehlung  zu 
ersehen  ist,  soU  es  zugleich  dem  Ingenieur  eine  Art 
Handbuch  sein,  in  dem  er  sich  Uber  Einrichtungen 
und  Vorkommnisse  der  Praxis  Hat  holen  kann. 

Die  aphoristische  Form,  die  das  Buch  zum  großen 
Teil  angenommen  hat,  scheint  diesem  Zweck  wenig 
dienlich  zu  sein.  Will  ich  mich  als  Eisenhüttenmann, 
um  nur  eines  herauszugreifen,  über  Reduktion  und 
Oxydation  im  allgemeinen  unterrichten,  so  kann  es 
mir  wenig  nützen,  neben  einer  sehr  knappen  Dar- 
stellung der  aufeinanderwirkonden  K5rper  und 
ihrer  S'erbrennungsprodukte  das  weite  und  breite, 
zum  Teil  recht  verwickelte  Gebiet  der  Verbrennung 
in  drei  oder  vier  Lehrsätze  zusammengefaOt  zu  linden, 
in  vier  nackten  Sätzen  ohne  jeden  Hinweis  auf  ihre 
praktischen  Vorbedingungen.  Zum  mindesten  müßten 
sie  in  einer  Form  geboten  sein,  die  bei  Beschreibung 
der  Einzelprozesse  die  allgemoingültigen  Lehrsätze 
ins  Gedächtnis  zurückrufen. 

Aehnlich  steht  es  mit  verschiedenen  anderen 
Kapiteln,  von  denen  dasjenige  über  die  metallurgische 
Chemie  des  Eisens  nur  ein  unvollkommenes  Bild  ihres 
heutigen  Standes  gibt.  Der  metallographischen  Er- 
kenntnisse hätte  sehr  wohl  mit  einigen  Sätzen  Er- 
wähnung geschehen  können.  In  dem  Kapitel  Eisen 
und  KohlenstolT  ist  nur  von  Graphit,  Temporkohle 
und  dem  im  Kohlenstoffeiscn  vorhandenen  gebundenen 
Koblonstofif  die  Hede,  die  Hürtungskuhle  und  Karbid- 
kohlo  ist  überhaupt  nicht  näher  bezeichnet  und  in- 
folgedessen auch  der  Voi^ang  des  Härtens  nur  un- 
deutlich erklärt. 

„Das  Streben  nach  Kürze  und  Einfachheit  in  der 
Darstellung  ist  jedoch  eine  schwierige  Aufgabe,  welche 
in  dem  begrenzten  Hahmen  dos  Werkes  naturgemäß 
auch  nur  unvollkommen  gelüst  worden  kann.“  Das 
mag  sehr  wahr  sein,  ist  aber  auch  das  Verhängnis 
dos  Buches.  Um  mich  als  Eisenhüttenmann  zu 
unterrichten,  verlange  ich  Eingehenderes  und  mehr, 
als  die  144  Seiten  starke  Arbeit  bietet;  dem  Laien 
aber  bringt  das  Werk  zu  viel.  Der  erstere  wird  lieber 
nach  einem  unserer  vortrefflichen  Handbücher,  der 
letztere  nach  einer  gcinoiufaßlichen  Darstellung 
greifen.  Jedenfalls  stellt  mau  sich  das  zwischen 
beiden  Fassungen  liegende  Ideal  anders  vor. 

Nur  „das  Wichtigste  soll  in  dem  Buche  Auf- 
nahme finden“.  Um  auch  hier  auf  einiges  hin/u- 
weison,  möge  nur  erwähnt  sein,  daß  z.  B.  im  .Ab- 
schnitt über  (iasreinigung  das  System  Zschocke  ziem- 
lich ausführlich  beschrieben  und  der  Theisenapparat, 
der  doch  auch  eine  anerkannte  Bedeutung  neben  dem 
andern  hat,  mit  einer  Zeile  abgetan  ist.  Von  Be- 
triebsergebnissen findet  man  hier  nichts.  Bei  der 
Darstellung  dos  heutigen  Standes  des  Gicüoreiwesens 


ist  unter  Formmaschinen  das  Bonvillainsche  System, 
gegenwärtig  eine  ausgezeichnete  Neuerung  auf  diesem 
Gebiete,  überhaupt  nicht  genannt. 

Indessen  soll  nicht  geleugnet  werden , daß  die 
Darstellungen  der  verschiedenen  hüttenmännischen 
Scbmelzprozesse  in  ihrem  chemisch  - physikalischen 
Verlaufe  wohlgelungen  sind  und  daß  die  zahlreichen 
und  sauber  ausgoführten  Abbildungen  manches  Neue 
und  Wertvolle  enthalten,  so  daß  man  in  dieser  Hinsicht 
zufrieden  sein  kann.  Bei  der  .Anordnung  des  Stoffes 
waren  andere,  bekannte  Werke  vorbildlich.  E.  L. 

Höfer,  Hans,  k.  k.  Hofrat,  o.  ö.  Professor  an 
der  k.  k.  montanistischen  Hochschule  in  Leoben  : 
Das  Erdöl  und  seine  Verwandten.  Geschichte, 
phy'sikalische  und  chemische  Beschaffenheit, 
Vorkommen,  Ursprung,  .Auftiudung  und  Ge- 
winnung des  Erdöles.  Zweite  Auflage.  Braun- 
schwelg 1906,  Friedrich  Vieweg  und  Sohn. 
10  .M,  geh.  11 

Obwohl  die  Petroleomindustrie  verhältnismäßig 
jungen  Datums  ist  — sie  zählt  kaum  5 Dezennien  — , 
HO  hatte  die  Erdöl-Literatur  doch  schon  vor  Jahren 
einen  derartigen  Umfang  angenommen,  daß  es  für 
den  Fachmann  kaum  noch  möglich  war,  sie  nach 
allen  Seiten  hin  in  ersprießlicher  Weise  zu  verfolgen. 
Dazu  kam,  daß  gerade  auf  diesem  Gebiete  zwischen 
dem  reichen  in-  und  ausländischen  Weizen  viel  bunt- 
blühendes  Unkraut  wucherte.  Unter  diesen  Umständen 
war  das  Erscheinen  der  ersten  Auflage  des  vorliegenden 
Werkes,  für  dessen  Gediegenheit  der  Name  des  Ver- 
fassers die  beste  Gewähr  bot,  mit  Freude  zu  begrüßen; 
brachte  es  doch  in  mancher  Hinsicht  erst  einiger- 
maßen Klarheit  in  die  weite  Flucht  von  Theorien 
und  Hypothesen  über  das  Vorkommen  und  die  Ent- 
stehung des  Petroleums.  Don  unmittelbaren  Anstoß 
zur  Horausgabe  dieser  grundlegenden  Naturgeschichte 
des  Erdöls  und  seiner  Verwandten  gaben  die  Vor- 
lesungen, welche  Professor  Höfer  seinerzeit  an  der 
Loobener  Bergakademie  über  die  Geologie  und  Techno- 
logie des  Petroleums  hielt,  und  deren  sich  Schreiber 
dieser  Zeilen  noch  häufig  und  gern  erinnert.  Was 
das  Buch  dom  Loser  bietet,  gebt  aus  dom  Untertitel 
zur  Genüge  hervor;  seinen  naturgemäßen  Abschluß 
findet  es  in  einem  Work  über  Erdölindustrie,  das  von 
Dr.  Alex.  V e i t h bearbeitet  und  als  besonderer  Teil 
von  Boiloys  Handbuch  der  chemischen  Technologie 
im  gleichen  Vorlage  erschienen  ist.  Die  vorliegende 
zweite  Auflage  des  Höferschen  Buches,  das  von  W.  T. 
Brantt  ins  Englische  übersetzt  wurden  ist,  ist  hin- 
sichtlich der  Anordnung  dos  Stoffes  gegenüber  der 
ersten  unverändert  geblieben,  inhaltlich  aber  bis  auf 
die  allorneuesto  Zeit  ergänzt  und  ausgebaut  worden. 
Auch  in  drucktechnischer  Beziehung  steht  die  Höfersche 
Arbeit,  die  für  den  Fachmann  unentbehrlich  ist  und 
somit  keiner  weiteren  Empfehlung  bedarf,  durchaus 
auf  der  Höbe.  Otto  Vogel. 

Le  carhone  et  son  industrie.  Par  Jean  E s - 
card.  Pari.s  190(5,  H.  Dunod  & E.  Pinal. 
Preis  25  Fr. 

Der  Verfasser  hat  sich  die  ebenso  dankenswerte 
wie  schwierige  Aufgabe  gestellt,  den  Kohlenstoff  und 
seine  Industrie  in  Form  einer  Monographie  zu  be- 
handeln. Sein  Vorhaben  ist  ihm  auch  im  großen  und 
ganzen  gelungen,  so  daß  das  vorliegende  763  Seiten 
umfassende  Werk,  das  sich  sehr  gut  liest,  jedem,  der 
dem  Gegenstand  einigermaßen  Interesse  entgegen- 
bringt, eine  Fülle  des  Wissenswerten  bietet.  Leider 
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aber  hat  der  Verfaseer  den  B'ehler  begangen,  die 
einzelnen  Kohlenstoffformon  nicht  gleichwertig  zu  be- 
handeln; w&hrend  daa  dem  Diamant  gewidmete  Kapitel, 
welches  anscheinend  mit  besonderer  Liebe  bearbeitet 
worden  ist,  allein  330  Seiten  ninfaßt,  werden  die  übrigen 
Kohlenstoffarten:  Graphit,  Holzkohle,  Mineralkoble 
and  Koks  zusammen  auf  etwa  ebensoviel  Seiten  ab- 
getan, was  ans  bei  der  heutigen  technischen  Bedeutung 
dieser  Produkte  durchaus  ungerechtfertigt  erscheint. 
Ueberhanpt  ist  der  technische  Teil  des  Werkes  in 
den  letzten  Kapiteln  etwas  gar  zu  stiefmütterlich  be- 
handelt worden,  was  sich  namentlich  bei  den  Ab- 
schnitten Verwendung  von  Graphit,  Holzverkohlung 
und  Kokserzeugung  rocht  unangenehm  fühlbar  macht. 
Auch  der  statistisch-wirtschaftliche  Teil  mOttte  unseres 
Erachtens  bei  einer  zweiten  Auflage  des  Buches 
wesentliche  Erweiterungen  erfahren.  Die  den  ein- 
zelnen Kapiteln  beigegobenen  bibliographischen  No- 
tizen lassen  erkennen,  daß  Verfasser  in  der  Haupt- 
sache nur  französische  Quellen  benutzt  hat;  Namen 
wie  Donath,  Fischer,  Haueding,  Muck,  Gurlt,  Toula, 
Potonid,  Klar,  Simmersbach  und  viele  andere  sollten 
indessen  in  einer  Monographie  über  den  Kohlenstoff  und 
seine  Industrie  unter  keinen  Umständen  fehlen.  O.  V. 

lUe  Schule  des  Werkzeugmachers  utid  das  Härten 
des  Stahles.  Von  Fritz  Schön,  Ingenieur 
in  Wien.  (Bibliothek  der  gesamten  Technik, 
49.  Bd.).  Zweite,  umgearbeitete  und  erweiterte 
.Auflage,  mit  29  .Abbildungen  im  Texte.  Han- 
nover 1907,  Dr.  Max  .Tänecke.  1,90  in 
Ganzlcincnband  2,30 

Das  kleine  Werk  ist  von  dem  Gowerbedienst  des 
k.  k.  Handelsministeriums  in  Wien  bezw.  der  „Aus- 
stellung für  die  Härtereitechnik“  empfohlen  worden 
und  in  erweiterter  Form  erschienen.  Der  Verfasser 
gibt  dies  in  seinem  Vorwort  und  als  weiteren  Grund 
an  „den  immer  mehr  überhandnehmenden  Härterei- 
schwindel, der  zwar  bin  und  wieder  in  den  Fach- 
zeitungen gerügt,  aber  meines  Wissens  noch  nirgends 
ernsthaft  bekämpft  worden  ist  . . . An  die  Stelle  der 
mystischen  Falschmünzerei  habe  ich  besonders  neben 
dem  Belehrenden  und  Erfahrenen  das  praktisch  Greif- 
bare, wissenschaftlich  Begründete  gesetzt  und  im 
letzten  Kapitel  auf  ein  Härteverfahron  aufmerksam 
gemacht,  daa  eich  von  selbst  einführen  wird". 

Recht  wenig  mit  diesem  Vorwort  übereinstimmend 
ist  der  Inhalt,  soweit  er  eich  gerade  mit  den  Härte- 
mitteln beschäftigt,  denn  wir  Anden  auf  den  Seiten 
100  bis  106  eine  Auswahl  der  bekannten  Rezepte, 
wie  z.  B. : 4 Teile  gemahlene  Holzkohle,  1 T.  Kalk- 
staub,  1 T.  kalzinierte  Soda ; oder  4 Teile  Birken- 
koble,  1 T.  Lederkohlo,  3 T.  Ruß.  — Ein  „energisch 
wirkendes“  Härtepulver  ist:  Iß  Teile  Salpeter,  7 T. 
Blutlaugensalz  und  2 T.  Kolophonium!!  — Recht  fein 
gepulvert  muß  das  beinahe  ein  Schießpulver  sein.  Sehr 
hübsch  erscheint  auch  folgendes  Rezept  für  Feilen- 
schmiede: 16  g Hornmehl,  8 g Chinarinde,  4 g gelbes 
Blutlaugensalz,  2 g gereinigter  Kalisalpeter,  4 g Koch- 
salz und  30  g schwarze  Seife ! 

Trotz  dos  in  der  Vorrede  gezeigten  guten  Willens 
hat  der  Verfasser  urteilslos  bezw.  vertrauensvoll  die 
alten  schönen  Rezepte  aufgonommen.  Ebenso  zeigen 
schon  die  Bezeichnung  des  Kapitels:  „Härte-  und  Re- 
generiermittel für  stark  überhitzten  Stahl“,  und  noch 
deutlicher  die  Rezepte  scll>st,  daß  der  gewaltige  Unter- 
schied zwischen  dem  Verderben  des  Stahles  durch  zu 
starkes  Erhitzen  nnd  dem  durch  Verzundern  (Entkohlen) 
gar  nicht  einmal  gemacht,  viel  weniger  erläutert  wird  ! 

Diesen  Rezepten  folgt  als  Schluß  „Ein  vielseitig 
erprobtes  llärteverfahren“.  In  diesem  spielt  eine 
Neuheit,  Glyzerin,  die  Hauptrolle.  Der  Wert  mag 
beurteilt  werden  nach  den  Zumischuiigeii ; Kollodium, 


Kochsalz,  Kolophonium,  Salmiak,  Salz,  Alaun,  auch 
konzentrierte  Salzsäure.  Nun,  der  Verfasser  erklärt 
selbst,  er  sei  kein  Chemiker  und  habe  die  Rezepte 
vertrauensvoll  übernommen,  gibt  aber,  S.  112,  an, 
daß  ihm  kein  Buch*  bekannt  sei,  welches  diu  Härte- 
technik behandelt  und  ernsthaft  gegen  den  Rezepten- 
schwindel  anginge. 

Im  übrigen  enthält  das  Work  eine  ganz  be- 
achtenswerte Zusammenstellung  der  bekanntesten 
llärteverfahren  und  auch  der  Härteöfen,  wobei  indessen 
unseres  Erachtens  viel  zu  viel  Wert  auf  den  Gebrauch 
der  Temperaturmessung  und  zu  wenig  auf  die  prak- 
tischen Bezeichnungen  gelegt  wird.  Pyrometer  sind  sehr 
brauchbare  Kontrollvorrichtungen,  in  der  ausübenden 
Praxis  aber  nicht  von  so  hoher  Bedeutung.  Das  Buch 
gibt  freilich  am  Ende  eine  Vergleichsskala  für  Tem- 
peratur und  Glühfarbe,  in  der  aber  leider  gerade  das 
im  Text  selbst  vielfach  genannte  „Braunrot"  fehlt. 

Die  geschichtliche  Seite  des  Werkchens  verdient 
Anerkennung,  namentlich  da  dieser  Punkt  meist  un- 
berücksichtigt bleibt. 

Wenn  der  Verfasser  jedoch,  S.  10,  den  Mangel  an 
tüchtigen  Werkzeugschlossern,  Drehern,  Schmieden  usw. 
auf  die  unterbliebene  systematische  Ausbildung  zurück- 
führt und  den  Tadel  ausspricht,  man  hätte  versäumt, 
sie  durch  Lehre  und  Schulung  heranzubilden,  so  muß 
darauf  aufmerksam  gemacht  werden,  daß  es  doch  in 
Süd-  wie  in  Norddeutschland  eine  ganze  Reihe  von 
Schulen  gibt,  welche  sich  das  genannte  Ziel  gestellt 
haben.  Es  fehlt  nicht  an  der  Gelegenheit,  sondern 
an  der  Lust.  Entweder  ist  es  die  bekannte  Scheu, 
welche  viele  praktisch  gut  veranlagte  junge  Leute 
vor  der  Schule  haben,  oder  anderseits  die  Sebeu  vieler 
Schüler  solcher  Anstalten,  in  die  Praxis  zurückzugehen. 
Mit  dem  wenigen  Zeichnen,  welches  sie  auf  der  Schule 
gelernt  haben,  melden  sie  sich  auf  den  Bureaus  als 
„Techniker“  und  freuen  sich  stolz  über  die  sauberen 
Finger  und  die  weiße  Wäsche,  sowie  über  den  schnell 
errungenen  „Gehalt“,  während  sie,  wenn  sic  in  die 
Praxis  zurückzugehen  sich  entschließen,  zwar  auf  die 
genannten  Vorteile  verzichten  müssen,  dafür  aber  eine 
gute,  zum  Teil  sehr  gute  und  gesicherte  Lebensstellung 
in  Aussicht  haben.  Nach  zehn  Jahren  ist,  mit  ganz 
geringen  Ausnahmen,  der  „Techniker"  noch  wenig 
mehr  als  ein  vorgeschrittener  Pausknabe,  denn  mit 
den  im  Uebermaße  vorhandenen  gut  vorgebildotcn 
Technikern  kann  er  meist  nicht  konkurrieren.  Da- 
gegen schwingt  sich  der  „Praktiker“  bald  zu  besseren 
Stellungen  empor.  Es  liegt  also  nicht  an  der  Ge- 
legenheit, sondern  an  der  ungenügenden  Aus- 
nutzung derselben. 

Zum  Schluß  kann  folgende  Bemerkung  nicht  unter- 
drückt werden : Und  wenn  jemand  das  ganze  Büchlein 
auswendig  lernt,  wird  er  doch  nicht  einmal  den 
zweiten  Teil  der  durch  die  oben  angegebene  Be- 
zeichnung gestellten  Aufgabe : „Das  Härten  des  Stahles“ 
erlernen.  Denn  einerseits  fehlt  dem  Buch  die  wenn 
auch  noch  so  elementare  wissenschaftliche  Seite,  die 
Erklärung  der  Wechselwirkung  von  Sauerstoff  und 
Kohlenstoff,  und  dann  ist  das  Härten  nur  durch  eine 
sehr  gediegene  Praxis  zu  erlernen,  wobei  die  Schulung 
des  Auges,  die  in  dem  vorliegenden  Buch  durch  Tom- 
peraturangaben  ersetzt  werden  soll  (S.  40),  in  den 
Vordergrund  zu  treten  hat.  Wie  aber  die  durch  den 
ersten  Teil  der  Bezeichnung : „DieSchule  des  Werk- 
zeuginache  rs"  angegebene  Aufgabe  durch  das  Lesen 
des  Buches  erfüllt  werden  soll,  ist  gänzlich  unklar.  Dar- 
unter versteht  man  in  der  Steiermark,  in  Schmalkalden 
und  im  Bergisehen  doch  etwas  ganz  anderes ! II. 


* Aus  der  reichen  Literatui  seien  nur  angegeben : 
Fr.  Reiser,  „Das  Härten  des  Stahles  in  Theorie  und 
Praxis“,  4.  Aufl.,  Leipzig  1906;  II.  Ilaedickc,  „Die 
Technologie  des  Eisens“,  Leipzig  1900;  O.  Thallner, 
„ Workzeugstahl“,  2.  Freiberg  1904. 
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Neudeck,  G. , Kal.s.  Marine-Schiff baumeister : 
Da.'i  kleine  Ruch  der  Technik.  Ein  Handbuch 
über  die  Entwicklung  und  den  Stand  der 
Technik,  nebst  Angaben  über  technische  Schulen 
und  Laufbahnen.  Mit  .363  Abbildungen.  Stutt- 
gart, Union  Deutsche  V'erlagsgcsellschaft.  Geb. 
4,80 

In  gemeinverstfindlicher  Darstellung,  die  allerdings 
bin  und  wieder  die  bei  einem  populären  Werke  be- 
Honders  wanschen.swerto  Sorgfalt  in  der  Schreibweise 
vermissen  läßt,  behandelt  der  VerfaHScr,  naturgemäß 
nur  das  ihm  besonders  wichtig  Erscheinende  heraus- 
greifend,  das  gesamte  Gebiet  des  technischen  Wissens 
von  den  ältesten  Zeiten  bis  zur  Gegenwart  in  fol- 
genden Kapiteln;  Geschichte  der  Technik;  Verarbei- 
tung des  Holzes;  Bergbau  und  Hüttenwesen;  Ver- 
arbeitung der  Metalle;  Maschinen;  Elektrizität;  Ge- 
bäude; Bekleidung;  Bodenkultur;  Nahrungs-  und 
Genußmittel;  Wohnungseinrichtungen;  Gebrauchs- 
gegenständc;  Waffen;  Straßen;  Verkehrsmittel; 
Sprache,  Schrift,  Druck  und  Bild ; (.'hemischo  Indu- 
strien; Geld  und  Schmucksachen;  -Maße;  Technische 
Schulen;  Tc<!hnischo  Berufe.  Bei  der  Verschieden- 
heit der  technischen  Zweige,  auf  die  das  Werk  ein- 
goht,  ist  es  nicht  möglich,  hier  in  eine  kritische  Wür- 
digung des  Ganzen  einzutreten.  Wir  müssen  deshalb 
unser  Urteil  auf  die  unseren  Lesern  am  meisten  ver- 
trauten Abschnitte Bergbau,  Hüttenwesen,  Metall- 
verarbeitung und  Maschinenwesen  beschränken  und 
cs  dahin  zusammenfassen,  daß  der  vielgestaltige  Stoff 
in  angemessener  Weise  und  unter  dankenswerter, 
ausgiebigster  Benutzung  von  .\bbildungon  dargestellt 
ist.  Es  ist  nur  schade,  daß  der  Baum  einzelner  wich- 
tiger Kapitel,  u.  a.  auch  das  des  Eisens,  durch  aus- 
führlichen Abdruck  von  in  diesem  Bahmen  jedenfalls 

Nachrichten  vom  Eisenmarkte 

Vom  euglischen  Koheisenmarkte.  — Der  Boh- 
eisonmarkt  zeigte,  wie  uns  aus  .Middlesbrough  berichtet 
wird,  in  der  vergangenen  Woche  kanm  eine  Ver- 
änderung. Das  Warrantsgeachäft  blieb  sehr  beschränkt 
und  man  geht  darin  sehr  vorsichtig  vor.  Die  Nach- 
frage für  Eisen  ab  Werk  ist  rege.  Nach  Kanada 
wird  mehr  als  gewöhnlich  verschifft,  und  beträchtliche 
Aufträge  gehen  von  daher  ein.  Auch  das  europäische 
Festland  beginnt  größere  Abschlüsse  in  Gießereioisen 
für  den  Herbst  zu  machen,  Käufer  von  Hämatit 
halten  dagegen  zurück,  so  daß  die  Preise  dafür  eher 
flauer  sind.  Die  Vorräte  bei  den  Hütten  bleiben  ge- 
ring. Die  Warrantslagcr  haben  im  Monat  August 
weniger  schnell  abgeuominen,  was  teilweise  an  den 
vorwöchentlichen  Feiertagen  liegt.  Heutige  Preise 
sind  für  8eptembi‘r,'Oktober  0.  M.  B.  Nr.  3 sh  57/ — 
bis  58/ — je  nach  Marke,  Hämatit  1,  2,  8 in  gleichen 
(Quantitäten  sh  80/ — , sämtlich  netto  Kassa  ab  Werk. 
Hiesige  Warrants  Nr.  3 sind  zu  sh  5ß'4'.'*  d gesucht. 

In  (\>nnals  Lagern  hicrselbst  beflnden  sieh  jetzt: 

187  lOß  tons,  das  bedeutet  «ine  Abnahme  von  32  780  tons 
seit  dem  1.  August.  Dampfer  sind  stark  begehrt  zu 
steigenden  Raten. 

DilsBoldorfer  Kührenlndnstrie , OUsBeldorf- 
Oberbilk.  — Wie  der  Vorstand  berichtet,  brachte 
das  Beclinungsjahr  190C/07  dem  Werke  reichliche 
Aufträge,  so  daß  die  Anlagen  gut  beschäftigt  waren 
und  der  Umsatz  weiter  erheblich  stieg.  Der  schon 
im  Vorjahre  begonnene  Bau  der  neuen  elektrischen 
Zentrale  wurde  im  Berichtsjahre  beendigt  und  in  Be- 
trieb genommen,  die  Wassergasschweißerei  vergrößert 
und  eine  Anzahl  neuer  Werkzeugmaschinen  beschafft ; 
insgesamt  wurden  für  Neuaiilageii  699  257,70  auf- 
gewendet. Die  am  16.  Oktober  1906  beschlossene 


wenig  interessierenden  Abnahmevorschriften  in  An- 
spruch genommen  wird,  wodurch  andere  Gebiete  ge- 
litten haben;  z.  B.  werden  die  Walzwerke  in  etwa 
16  Zeilen  abgetan. 

Somit  glauben  wir  wohl,  daß  das  Buch  seinen 
Zweck,  nicht  technisch  gebildete  Leser,  insbesondere 
junge  Lonto,  die  sich  technischen  Bernfen  widmen 
wollen,  in  diese  einzuführen,  erfüllen  wird;  ob  es 
aber,  wie  der  Verfasser  in  der  V'orrede  sagt,  als 
Nachschlagewerk  für  .Angehörige  der  technischen 
Stände  ausreicht,  dürfte  fraglich  sein. 

Bei  der  Bedaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangen,  deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt: 
Grimshaw,  D r.  Robert,  Ingenieur:  Rer  Ban 

einer  modernen  Lokomotive.  Zweite , erweiterte 
Ausgabe.  Mit  42  in  den  Text  gedruckten  Netz- 
ätzungen. Hannover  (Fundstraßo  30)  1907,  Selbst- 
verlag des  Verfassers.  1,50  .4i. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  7 8.  433. 
Sonder  mann,  Dr.  Franz:  Geschichte  der  Eisen- 
industrie im  Kreise  Olpe.  Ein  Beitrag  zur  Wirt- 
schaftsgeschichte des  Sauerlaiides.  f Münstersche 
Beiträge  zur  Geschichtsforschung,  ln  Verbindung 
mit  den  münsterseben  Fachgenosseii  herausgegeben 
von  Dr.  Aloys  .Meister,  Professor  an  der  Uni- 
versität zu  .Münster.  Neue  Folge.  X.,  der  ganzen 
Beiho  22.  Heft.)  .Münster  (Westfalen)  1907,  Uni- 
versitätsbuchhandlung Franz  Ooppenrath.  3,50  .H. 

Vergl.  ,.^talil  und  Eisen“  1907  Nr.  25  S.  861  bis  863. 
Webersik,  Gottlieb:  Geographisch  - statistisches 

WeJtlejcikon.  Ein  Nachschlagcbnch  Uber  die  Länder, 
Staaten,  Kolonien,  Gebirge,  Flüsse,  Seen,  Inseln, 
Städte  usw.  der  Erde.  Lieferung  1.  Wien  1907, 
A.  llartlebons  Verlag.  0,75  <♦.  (Das  Werk  soll  in 
20  Lieferungen  crscbcineii.l 

— Industrielle  Rundschau. 

Erhöhung  des  Grundkapitalcs  um  450  000  .4  wurde 
durchgefUlirt.  Für  die  Beamten  wurden  Lebensver- 
sicherungen aufgenommen,  deren  Prämien  größten- 
teils vom  Werke  bezahlt  werden.  Die  am  30.  Juni 
d.  J.  abgeschlossene  Beclinung  weist  unter  Berück- 
sichtigung von  67  117,95.4  Vortrag  einen  Bobgewinn 
von  932  595,97  .4  nach.  Hiervon  gehen  345  659,26  .4 
Abschreibungen  auf  ilie  Anlagewerte,  25  990,93  .4  für 
die  gesetzliche  Rücklage  und  83  472,29  .4  für  Tan- 
tiemen und  Gratilikationen  ab.  Von  den  verbleibenden 
477  473,49  ,4  sollen  nach  dem  Vorschläge  des  Auf- 
sichtsrates jo  15  000  c4  für  den  Arbeiter-  und  den 
Beamten-UnterstOtzungsfonds  verwendet  und  371  250„^ 
(IS’/o)  Dividende  derart  ausgescliQttet  worden,  daß 
die  neuen  Aktien  nur  für  ein  halbes  Jahr  am  Gewinne 
teilnohmeii,  so  daß  noch  76  223,49  ..M  auf  das  neue 
Jahr  übertragen  werden  können. 

Stahlwerk  Oekiiig,  Aktiengesellschaft,  DOssel- 
dorf*Liereiifol(L  — Die  Gesellschaft  hat,  wie  der 
Bericht  des  Vorstandes  erkennen  läßt,  aus  der  guten 
wirtschaftlichen  Lage  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre 
entsprechenden  Nutzen  ziehen  können.  Der  Umsatz 
stieg  gegenüber  1905.‘06  um  33*/o,  der  Erlös  um 
35  ®/o.  Das  Ergebnis  wäre  noch  günstiger  gewesen, 
wenn  das  Werk  nicht  fünf  bis  sechs  .Monate  omp- 
timllich  unter  Arbeiters|ierre  zu  leiden  gehabt  hätte. 
!)<>r  Neubau  der  Maschineiitabrik  wurde  im  Berichts- 
jahre beendigt  und  der  — zunächst  allerdings  nur 
beschränkte  — Betrieb  im  Januar  aufgenommen.  Die 
Anlagen  völlig  auszunutzen  war  nicht  möglich,  da  cs 
fortgesetzt  schwierig  war  und  noch  ist,  geübte  -Arbeiter 
heranzuzielien.  Unter  diesen  Umständen  erbrachte 
die  Masidiinenfabrik  nocli  keinen  Beingowinn.  Der 
Bechnungsabscliluß  weist  im  übrigen  unter  Berück- 
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eichtigung  von  36  702,96  Vortrag  aus  1905/06  einen 
Roherlös  von  610487,16./^  auf.  Nach  Abzug  von 
341  717,02  i/Ä  für  Abschreibungen,  Zinsen  usw.  sowie 
13  500  ci(  Zuweisung  zur  gesetzlichen  Rücklage  werden 
204  166,70  «J*  (10*/<>)  Dividende  auf  das  für  1906/07 
dividendenborechtigte  Aktienkapital  verteilt  und  die 
übrigen  37  319,39  .A  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. Das  Urundkapital  betrügt  jetzt,  laut  Be- 
schluß der  üeneralversammliing  vom  27.  September 
1906,  3 000  000  -A. 

Westfälische  Stahlwerke,  Aktiengesellschaft 
za  Bochum.  — Wie  der  Bericlit  des  Vorstandes  aus- 
führt,  war  die  Gesellschaft  im  abgelaufcnen  Oeschäfts- 
Jahre  noch  in  vollem  Umfange  mit  dem  Umbau  dos 
Werkes  beschäftigt.  Leider  haben  sich  die  Erwar- 
tungen, daß  der  größte  Teil  der  Neuanlagcn  in  der 
zweiten  Hälfte  des  Rechnungsjahres  mitarboiten 
würde,  nicht  erfüllt;  durch  verschiedene  widrige  Um- 
stände, insbesondere  durch  die  zunehmende  Ungunst 
der  Arbcitorvorhältnissc,  die  den  Bau  und  die  Mon- 
tage nur  langsam  vorwärts  kommen  ließen,  verzögerte 
sich  die  Inbetriebnahme  des  neuen  Stahlwerkes  und 
der  Schienenstraße  sehr.  Der  Betrieb  der  letzteren 
ließ  sich  erst  kurz  vor  Ablauf  des  Geschäftsjahres 
aufnehmen.  Das  Walzwerk,  das  gegen  P^nde  April 
probeweise  in  Betrieb  kam,  arbeitete  sich  von  Monat 
zu  Monat  besser  ein  und  konnte  seine  Erzeugnisse 
allmählich  erhöhen.  Im  neuen  Stahlwerk  kam  von 
den  vorgesehenen  fünf  Martinöfen  zu  je  50  t der  erste 
am  21.  Januar  1907,  der  zweite’ am  8.  März,  der 
dritte  am  11.  Mai  und  der  vierte  am  18.  Juli  in  Be- 
trieb. Allo  Oefen  arbeiten  befriedigend.  Bedauer- 
licherweise ist  es  nicht  gelungen,  das  Bauprogramm 
zu  der  ursprünglich  veranlagten  Summe  von  etwa 
7 Millionen  Mark  durchzuführen,  die  Kosten  werden 
sich  vielmehr  auf  lO'/s  Millionen  Mark  belaufen. 
Die  Ursachen  lagen  einmal  in  dem  mit  großen  Kosten 
verbundenen  Bestreben,  angesichts  der  Verhand- 
lungen mit  dom  Stahlwerks- Verbände  die  Erweite- 
rungsbauten möglichst  unter  Ueberwindung  der  oben 
erwähnten  Schwierigkeiten  zu  fördern,  um  günstigere 
BeteiligungsziiTern  zu  erhalten,  sodann  aber  auch  in 
nicht  vorhorgesohenen  Ergänzungen  und  Verbesse- 
rungen des  anfänglichen  l’lancs,  diu  ebenfalls  erheb- 
liche Aufwendungen  erforderten.  Die  Verwaltung 
glaubt  indessen,  auf  diese  Weise  eine  wesentlich  größere 
Leistungsfähigkeit  der  Nenanlagen  erzielt  zu  haben. 
Die  anfänglich  mit  7 Millionen  Mark  veranschlagten 
Mittel,  um  die  Bauten  durchzufUbron,  sollten  einmal 
durch  die  im  Jahre  1905  vorgenummene  Erhöhung 
des  Aktienkapitales  um  3 Millionen,  ferner  durch  eine 
Anleihe  von  5 Millionen  Mark,  von  denen  zunächst 
ungefähr  l'/>  Millionen  Mark  zur  Rückzahlung  der 
noch  schwebenden  Grundschuld  bestimmt  waren,  und 
endlich  aus  verfügbaren  Betriebsmitteln  gedeckt 
worden.  Da  aber  die  neue  Anleihe  infolge  der  un- 
günstigen Goldverhältnisse  nicht  begeben  werden 
konnte,  so  wurden  gegen  hypothekarische  Sicherheit 
3‘/t  Millionen  Mark  auf  dem  Wege  des  Bankkredits 
beschafft,  und  cs  fohlen  demnach  zur  Beendigung  der 
Bauten  noch  3'/x  Millionen  Mark.  Um  diese  zu  be- 
schaffen, beantragt  die  Verwaltung,  für  das  abgelau- 
fene Geschäftsjahr  keine  Dividende  zu  verteilen  und 
außerdem  3 Millionen  Mark  Vorzugsaktien  neu  aus- 
zugeben. — Nach  langwierigen  Verhandlungen  trat 
die  Gesellschaft  ab  1.  Mai  1907  dem  Stahlwerks- 
Verbande  bei,  und  zwar  mit  einer  Beteiligung  von 
160  000  t Rohstahl  für  das  erste  165  ÜOO  t für 
das  zweite  und  170000t  für  <lie  folgenden  Jahre. 
Von  diesen  Mengen  entfallen  51700  t auf  Piisenbahn- 
oberbaumaterial,  17  500  t auf  P'ormeisen,  63  300  t auf 
Htabeisen  und  27 500  t auf  Guß-  und  Schmiedestücke; 
die  Zulage  von  je  5000  t zu  Beginn  des  zweiten  und 
dritten  Jahres  erfolgt  in  den  beiden  zuletzt  genannten 
Erzeugnissen.  — Uober  die  allgemeinen  Verhältnisse 


im  Berichtsjahre  wird  bemerkt,  daß  das  Werk  in 
allen  Abteilungen  reichlich  mit  Aufträgen  versehen 
war.  Doch  wurden  die  Pirgebnisse  durch  die  Um- 
bauten, die  erheblichen  Kosten  der  Inbotriobsetzang 
des  Martinwerkos  und  der  Schienenstraße  sowie  durch 
Mangel  an  Rohstahl,  den  das  alte  Stahlwerk  nicht 
zur  Genüge  liefern  konnte,  ungünstig  beeinflußt. 
Trotz  der  höheren  liohstoffpreisc  blieben  die  Erlöse 
für  Oberbau-  und  rollendes  Eiseubahnmatcrial  infolge 
der  hierfür  bestehenden  alten  Abschlüsse  mit  den 
Preußischen  Staatsbahnen  dieselben,  während  die 
Verkaufspreise  für  Schmiedestücke,  Stahlformguß 
und  Staboisen  entsprechend  stiegen.  Die  Gewinn- 
und  Verlustrechnung  weist  bei  126  607,69  oA  Gewinn- 
vortrag und  1 929  439,27  Botriobsgewinn  nach  Ab- 
zug von  652  038,66  cA  allgemeinen  Unkosten,  54  660  ..A 
GrundHchuldzinsen,  14  291,65  <A  Kursverlust  und 
654  242,93  ..A  Abschreibungen  einen  Reingewinn  von 
680  813,62  ..A  auf,  der  in  der  schon  erwähnten  Weise 
verwendet  worden  soll. 


Englische  Eisen-  and  Stahlwerke  im  Jahre 
lfXXi/07.  — Im  Anschlüsse  an  die  von  uns  früher* 
initgeteilten  lotztjährigen  Ergebnisse  englischer  Eisen- 
und  Stahlwerks-Aktiengesellschaften  geben  wir  nach- 
stehend eine  Zusammenstellung  wieder,** *•*  aus  der  zu 
ersehen  ist,  daß  auch  bei  einer  Reihe  weiterer  W'erke, 
die  durchweg  nicht  zum  31.  Dezember  ihre  Rechnung 
abschließon,  eine  bemorkonswerto  Besserung  der  Er- 
trägnisse zu  verzeichnen  gewesen  ist.  Danach  beträgt 
die  Dividende 

hoi  der  FirmA 

Bolckow,  Vaughan  & Co.  .... 

Coghlan  Steel  & Iron  Co.  . . , 


Guest,  Kecn  & Nottlcfolds  . . , 

Hill,  Richard,  & Co 10 

Horbury  Junction  Iron  Co.  . . 
Normanbv  Iron  Works  Co.  . . 


Sheffield  P'orgo  & Rolling  Mille  Co. 
Steel  Company  of  Scotland  .... 
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Von  diesen  15  Oesollschafton  haben  also  12  im 
letzten  Geschäftsjahre  eine  zum  Teil  erheblich  höhere 
Dividende  vorteilen  können  als  im  Vorjahre,  während 
bei  den  übrigen  drei  W'erken  der  Prozentsatz  wenigstens 
derselbe  geblieben  ist.  Zu  beachten  ist  dabei,  daß  die 
Dividendenzilfern  allein  kein  vollständiges  Bild  der  er- 
reichten P'ortschritte  bieten  können,  da  in  den  meisten 
Fällen  auch  vermehrte  Rücklagen  sowie  große  Rück- 
stellungen für  Nouanlagon  und  dergleichen  aus  den 
vorhandenen  Uoberschüssen  gemacht  worden  sind. 
So  hat  beispielsweise  die  Fa.  Bolckow,  Vaughan  & Co. 
ihre  Dividende  nur  um  40/0  oder  109  000  £ erhöht, 
obwohl  der  Reingewinn  um  255  000  jL’  gewachsen  ist ; 
von  diesem  Betrage  sind  indessen  104  000  £ zu  ver- 
mehrten Zuwendungen  für  den  Ernouerungsfonds  be- 
stimmt worden,  während  der  Rest  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  wurde.  Bei  der  ('onsett  Iron  Co.  ist  der  Ge- 
winn von  303  000  auf  498  000  £ gestiegen,  und  man  hat 
unter  Erhöhung  der  Dividende  von  27'/»  «“f  40  o/q  der 
Rücklage  dieses  Mal  143  ÜOO  £ zugeführt  gegen  52  000  £ 
im  Jahre  zuvor.  Das  sind  gewichtige  Zahlen,  wichtiger 
aber  ist,  daß  die  guten  Zeiten  augenscheinlich  weiter 
umlauern,  indem  sich  gegenwärtig  noch  keinerlei  An- 
zeichen eines  Rückschlages  bemerkbar  machen. 


• „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  19  S.  682. 

•*  „Iron  and  Steel  Trades  Journal“  1907,  24.  Aug., 
S.  181  nach  .The  P'inancier  and  Bullionist“. 

*•*  Einschließlich  100  ®/o  E.vtradividonde. 
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V ereins  - Nachrichten. 


Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

F.  Langes  fünfzigjähriges  Bemf^Jabllänrn. 

Am  31.  August  d.  J.  konnte  unser  Veroinsmitglied, 
Hr.  Ilüttendirektor  F.  Lange  in  Uergeborlieck,  den 
Tag  begehen,  andern  er  vor  einem  haiben  Jahrhundert 
seine  Tütigkeit  als  Hochofenmann  aufgenommen  hat. 
Dieser  Ehrentag  hat  dem  Vorstände  des  Vereines 
deutscher  EisonhQttenleuto  Veranlassung  gegeben,  dem 
Jubilar  in  Würdigung  der  stillen  rastlosen  Arbeit, 
durch  die  er  zu  den  gewaltigen  Fortschritten  der 
deutschen  Roheisenerzeugung  in  den  verflossenen 
.‘SO  Jahren  mit  beigetragen  hat,  im  Namen  aller  Mit- 
glieder herzliche  GlQckwQnsche  und  ein  frohes  Glückauf 
zu  übermitteln. 

Für  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

(T>lr  RlOMOder  tlnd  durch  * bcicichDCt.) 

König  I.  Bergakademie*  in  Berlin:  Pro- 

gramm für  das  Studienjahr  1907 — 1908. 

Künigl.  Häclis.  Bergakademie*  zu  Freiborg: 
Programm  für  das  Studienjahr  1907 — 1908. 

Süd  westdeutsche  Eisun-Borufsgenossen- 
B h a f t * zu  Saarbrücken  : Geschäftsbericht  für  das 

liechnungsjtthr  1906. 

Nordöstliche  Eisen-  und  Stahl-Berufs- 
genoHsenschaft*  zu  Berlin:  Verwalt ungsbericht 
für  das  Jahr  1906. 

Graud-Duchi  de  Luxembourg : Rapport  Giniral  sur 
la  Situation  de  l'lndustrie  et  du  Commerce  pendant 
VAnnie  1906.  (La  Chambre*  de  Commerce,  liuxem- 
bourg.] 

Handelskammer*  zu  Bochum:  Jahresbericht 

für  1906.  Teil  II. 

Handelskammer*  zu  Dortmund:  Jahresbericht 
für  1906.  II.  Teil. 

Handelskammer*  zu  Elberfeld:  Jahresbericht 
für  1906.  Zweiter  Teil. 

Köni  gl. Technische  Hochschule*  zu  Aachen 
Programm  für  das  Studienjahr  1907 — 1908.  Nebst 
Anlage : Lehrplan  der  Handelshochschule. 

Königl.  Technische  Hochschule*  zu  Berlin 
(Charlottenburg):  Programm  für  das  Studienjahr 

1907—1908. 

Horzogl.TechnischoHochschule*zuBraun- 
schweig:  Programm  für  das  Stxulienjahr  1907-1908. 
Oroßherzogl.  Hessische  Technische  Hoch- 
schule* zu  Darmstadt:  Programm  für  das 

Studienjahr  1907 — 1908. 


Königl.  Sächs.  Technische  Hochschule*  zu 
Dresden:  Verzeichnis  der  Vorlesungen  und 

Uebungen.  Wintersemester  190711908. 

Königl.  Technische  Hochschule*  zu  Han- 
nover: Programm  für  das  Studienjahr  1907—1908. 

GroBherzogl.  Techn.  Hochschule*  zu  Karls- 
ruhe: Programm  für  das  Studienjahr  1907 — 1908. 

Knappechafts  - Berufsgenossenschaft*  zu 
Berlin : V erwaltungsbericht  für  das  Jahr  1906. 

Technikum*  zu  Bremen:  Jahresbericht  des 

Direktors  für  1906. 
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Lennings,  Paul,  Oberingenieur,  Betriebschef  der 
Akt.-Ges.  Woilerbacher  Hütte,  Weilerbach,  Kreis 
Bitburg,  Reg.-Bez.  Trier. 

Messner,  Emil,  Ingenieur,  Schaffhausen,  Schweiz. 

Müller,  Johannes,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Wester- 
wälder Thonindustric  G.  m.  b.  II.,  Broitscheid,  Dillkreis. 

Schmidt,  Heinrich,  beb.  autor.  Maschinenbau-Ingenieur, 
Außig  a.  E.,  Dr.  Schmeykalstr.  12. 

Weber,  Paul,  Direktor  bei  der  Fa.  Feter  Harkort 
& Sohn  G.  m.  b.  H.,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Windisch,  Adolf, , Ing.  Technolog,  Chem.  - techn. 
Bureau,  Riga,  Wallstr.  17. 

Ziceigel,  E.,  Prokurist  der  Firma  Carl  Spaeter, 
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Haas,  Fritz,  Ingenieur,  in  Fa.  Steinle  & Hartung, 
Quedlinburg  a.  II. 

Henrichs,  Friedrich,  Botriebsingenieur  der  Märk. 
Eisengießerei  F.  W.  Friodeborg,  G.  m.  b.  H., 
Berlin-Ebcrswalde,  Eborswalde,  Eisenbahnstr.  49. 

Kuck,  Carl,  Dipl. -Ingenieur,  Saarbrücken,  Hohen- 
zollemstraße  41. 

Lebacqz,  Emile,  Ingenieur,  Directeur-Oerant  de  la  Soc. 
Anou.  des  Laminoirs  de  Cbatelet,  Cbätelet,  Belgique. 
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r.  Miaskowski,  Paul,  Ingenieur  der  Maschinenban- 
gescllschaft  Nürnberg,  Nürnberg  24. 

Pesch,  Gisbert,  Duisburg- Wanheimerort. 


Am  Tage  vor  der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien, 

nämlich  am  Freitag,  den  13.  S e p t e m b e r d.  J.,  nachmittags  5'/t  Uhr,  findet  im  Gasthause 
„Monopol“  zu  Wernigerode  a.  Harz  eine 

Versammlung  der  Gießereifachleute 

statt,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  hierdurch  eingeladen 
werden. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Ueber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes  in  den  Eisengießereien.  Vortrag  von 
Ober-Ingenieur  Kraus  von  der  Maschinenbauanstalt  Humboldt,  A.-G.,  in  Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 

2.  Ueber  die  Geschichte  der  Eisenindustrie  im  Harz.  Vortrag  von  Hütteninspektor  Geyer- 
llsenburg  a.  H. 
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27.  Jahrgang. 


lieber  bleibende  Spannungen  in  Werkstücken  infolge  Abkühlung. 


Von  Professor  E.  Hey 


1 |ie  Umstände,  die  zur  Entstehung  von 
Spannungen  in  Werkstücken  infolge  Ab- 
kühlung oder  Erhitzung  fuhren,  und  die  ein- 
zelnen Verhältnisse,  die  auf  das  Grölienmaß 
dieser  Spannungen  von  Einfluß  sein  können,  sind 
zum  Teil  so  verwickelter  Art,  daß  ich  glaube, 
mit  der  Veröffentlichung  folgender  Betrachtungen 
einigen  Nutzen  zu  stiften.  Der  eigentliche 
Gegenstand  meiner  Besprechung  sind  die  bleiben- 
den Spannungen,  wie  sie  z.  B.  in  Guß-,  Schraiede- 
oder  Walzstücken  auch  nach  erfolgter  Abkühlung 
auf  gewöhnliche  Temperatur  noch  Zurückbleiben. 
Bevor  ich  aber  auf  diese  übergehen  kann,  müssen 


r 


ItD  ' 


T"1 

S*  I 


Abbildung  1. 

erst  die  Bedingungen  kurz  besprochen  werden, 
unter  denen  Spannungen  überhaupt  infolge  un- 
gleichmäßiger Erwärmung  oder  Abkühlung  der 
einzelnen  Teile  eines  Werkstückes  entstehen 
können.  Ich  habe  überall  die  leichter  über- 
sichtliche schaubildliche  Darstellung  gewälilt. 
Berechnungen  sind  nur  insoweit  durchgeführt, 
als  sie  zur  Begründung  der  scbaubildlichen  Ab- 
leitungen erforderlich  schienen. 

Zunächst  soll  von  dem  in  Abbildung  1 dar- 
gestellten Fall  ausgegangen  werden.  Die  beiden 
Stäbe  I und  II  seien  miteinander  verkuppelt  ge- 
dacht. Sie  sollen  bei  der  Temperatur  t|  beide 
die  gleiche  Länge  besitzen.  Dem  Stab  II  sei 
die  Temperatur  tg,  dem  Stab  I die  Temperatur  ti 
erteilt,  und  zwar  werde  tj  größer  als  ti  an- 
genommen. Wären  die  beiden  Stäbe  frei,  nicht 
verkuppelt,  so  würde  II  die  Länge  1,  = lo 
— ti))  annehmen,  wobei  a der  Warme- 
dehnungfskoefliziont;  infolge  der  Verkupplung  mit 

XXXYII.it 


n in  Groß-Lichterfelde. 

(X*chdrtiok  terboton.) 

I ist  er  aber  daran  verhindert.  Falls  die  Quer- 
schnitte beider  Stäbe  gleich,  die  Dehnung  dos 
Materials  für  Zug  und  Druck  ebenfalls  gleich 
ist  und  Krümmung  der  Stäbe  verhindert  wird, 
müssen  sich  beide  Stäbe  auf  einer  mittleren 
Länge  lm_  einigen,  wobei 

Ip  U _ Ip  -|“  lo  [I  -f-  «(t* — tl)] 

2 2~  “■ 


ln 


Hierbei  wird  aber  Stab  I verlängert,  Stab  II 
verkürzt;  d.  h.  es  entstehen  in  Stab  I Zug-, 
in  Stab  U Druckbeanspruchungen.  Solange  diese 
Beanspruchungen  die  Streckgrenze  des  Materials 
nicht  überschreiten,  solange  die  Formverände- 
rungen  rein  elastisch  sind,  entstehen  also  auf 
diese  Weise  in  den  Stäben  Spannungen,  im 
kälteren  Stab  Zug-,  im  wärmeren  Druck- 
spannungen, die  man  berechnen  kann. 

Die  Verlängerung  des  Stabes  I infolge  der 
Temperaturverschiedenheit  ist  =lo,  — U;  die 
Verkürzung  des  Stabes  II  ist  = lo,  — - lo ; also 

l)  —>.*  = + >a  = J « (t»  — tl). 

Um  eine  gleiche  Verlängerung  in  einem 
Stabe  von  der  Länge  1©  durch  äußere  Kräfte 
zu  erzielen,  müßte  im  Stab  I eine  Zugspannung 
3i  und  ira  Stab  II  eine  Drucks)>annung  — 3} 
erzeugt  werden,  wobei 


1“) 


lo  3l 


und  E der  Elastizitätsmodul  des  M<aterials  ist. 

Durch  Gleichsetzen  der  beiden 'Werte  für 
X,  in  Gl.  1)  und  1»)  erhält  man 

Ip  ,1  i V lo  'S! 

«fti  — tl)  —~Y' 


und  daraus 
2) 


3l  =:  — 02  = 


Ec 


(tr-ti). 


Die  entstehenden  Spannungen  sind  so- 
mit proportional  dem  Elastizitätsmodul, 
dem  Wärmedehnungskoeffizienten  des 
Materials  und  dem  Temperaturunter- 

l 
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schied,  dagegen  unabhängig  von  der  Länge 
der  S^be7  Die  Spannungen  sind  folglich  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  in  langen  Werk- 
stücken nicht  größer  als  in  kürzeren. 

Um  einen  üeberblick  über  das  Größenmaß 
solcher  Spannungen  zu  erhalten,  deren  Wirkung 
meistens  unterschätzt  wird,  soll  ermittelt  werden, 
welcher  Temperaturunterschied  — tj  nötig  ist, 
damit  die  Spannungen  in  einem  Eisen  mit 
40  kg/qmm  Festigkeit  und  einer  ursprünglichen 
Streckgrenze  von  etwa  24  kg/qram  die  Streck- 
grenze erreichen. 

Der  Elastizitätsmodul  E werde  zu  20  000 
kg, 'qmm  und  der  Wärmedehnungskoeffizient  zu 
0,000012  gerechnet.  Aus  Gleichung  2)  ergibt 
sich  dann : 

20000 

24  = . 0,000012  (t»  — ti) 

3 


Hieraus  folgt 
At  = t»  — li  = 


24  -J. 

2000Ö  • 0‘^ÖÖÖÖ12 


= 200  *C. 


Also  ein  so  geringer  Temperaturunterschied 
wie  200  ® C.  vermag  bereits  Spannungen  bis 
zur  Streckgrenze  zu  erzielen.  Für  Spannungen, 

die  die  Streckgrenze  über- 
schreiten, ist  die  Formel 
nicht  mehr  brauchbar, 
weil  dann  die  Formände- 
rungen nicht  mehr  ela- 
stischer Art,  sondern  be- 
reits bleibend  sind. 

Der  in  Abbildung  1 
dargestellte  Fall  wird 
sich  in  Wirklichkeit  sel- 
ten einstellen.  Wir  kom- 
men der  Wirklichkeit 
näher,  wenn  wir  wie  in 
Abbildung  2 einen  prismatischen  Stab  von  der 
Dicke  d und  Breite  b betrachten,  der  auf  der 
Fläche  II  die  höhere  Temperatur  tj,  auf  der 
Fläche  I die  niedere  Temperatur  ti  besitzt.  Der 
Abfj^L-der  Temperatur  im  Stab  werde  durch 
^Re^Kurve  B veranschaulicht.  Zu  jeder  Höhe  -X 
über  der  Fläche  I gehört  eine  bestimmte  Tempe- 
raturdifiertfiiz  t = GH.  Das  Gesetz  der  Kurve  A B 
sei  ausgedrückt  durch  die  Gleichung 


t = f (X), 

wobei  f(x)  eine  beliebige  Funktion  bedeutet,  die 
für  .\  = 0 den  AVert  o und  für  x =■  d den  Wert 
CA  = tx  — ti  annimmt.  Wir  können  uns  dann 
den  Stab  in  unendlich  viele  dünne  Schichten  von 
der  Dicke  dx  zerlegt  denken.  .Tede  Schicht  hat 
den  Querschnitt  bdx.  Eine  solche  Schicht  ist 
in  Abbildung  2 gezeichnet.  AVegen  der  Tempe- 
raturdifierenz  t möchte  diese  Schicht  die  Ver- 
längerung lo  a t annehmen.  Durch  die  A^;r- 
kupplung  mit  den  übrigen  Stabtcilen  müssen  alle 
Schichten  eine  gemein.schaftlicheA'erlängerung 
erleiden,  die  zunächst  nicht  bekannt  ist.  Es 
muß  also  eine  Spannung  a,  entstehen,  die  dem 


Unterschied  der  beiden  Verlängerungen  pro 
portional  ist,  nämlich 

— lo  O t -J-  XlD  • 


Die  Spannung  ergibt  sich  aus  der  Beziehung 


Daraus 


— lo  a t -f-  Xm 


lo  Ox 

“l" 


3)  Ox  = — Ea  t + ® 

lo 


Auf  die  Stabschicht  vom  Querschnitt  bdx 
wirkt  danach  eine  Kraft  = a*  b d x,  oder 

r Xm  dx  -1  ' 

Px  = Eb[^-«t.dx-l--,^-  J 

Da  Gleichgewicht  zwischen  den  Zug-  und 
Druckkräften  herrschen  muß,  so  muß  sein 

=0; 

also  “ 


worin  F die  Fläche  C A B in  Fig.  2 bedeutet ; 
daraus  ergibt  sich 

F 

4)  Xm  = lo  o 

Und  sonach  aus  Gleichung  3) 

F 

Ox  = — E a t -f-  a -j  • E , 

5)  Ox  = — E a Q — ^ 

Die  Spannung  ist  Zugs]>annung,  wenn  Oj  po- 
sitiv, Druckspannung,  wenn  Ox  negativ  ist.  Die 
F 

Größe  -V  laßt  sich  aus  Abbild.  2 leicht  zeich- 
d 

nerisch  ermitteln.  Man  bestimmt  planimctrisch 
die  Fläche  ABC,  wandelt  sie  in  ein  Rechteck 
CEBD  mit  der  Seite  d um,  dann  ist  BD  = CE 

F F 

= und  die  Größe  t — ist  gleich  der 

Strecke  FH  in  Abbildung  2.  Gleichung  5)  be- 
sagt also,  daß  die  Spannung  in  jeder  Schicht 
proportional  ist  dem  Abstand  der  Tempe- 
raturkurve AB  von  der  Senkrechten  ED. 
In  Punkt  J ist  dieser  Abstand  gleich  0,  folglich 
ist  dort  die  Spannung  gleich  0.  Alle  Schichten 
oberhalb  .1  haben  Druckspannungen,  alle  Schichten 
darunter  stehen  unter  Zugspannungen.  Die  im 
Stab  auftretenden  Höchstspannungen  entstehen 
dort,  wo  die  Strecke  FH  den  Höchstwert  er- 
reicht; d.  i.  z.  B.  in  Abbildung  2 bei  EA  und 
BD.  Obige  Ueberlegung  gilt  unabhängig  von 
dem  Gesetz,  nach  dem  der  Temperaturabfall  von 
Punkt  A nach  dem  Punkte  B vor  sich  geht. 
Bedingung  bleibt  immer  nur,  daß  die  Elastizi- 
tätsmodule für  Zug  und  Druck  gleich  sind  und 
daß  die  Temperaturunterschiede  nicht  so  groß 
werden,  daß  Beansj^ruchungen  jenseits  der  Streck- 
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grenze*  des  Materials  entstehen.  Wenn  z.  B. 
der  Temperaturabfall  wie  in  Abbildung  3 vor 
sich  geht,  so  liegt  der  Höchstwert  der  Druck- 
spannung nicht  bei  EÄ,  sondern  tiefer;  das 
Maximum  der  Zugspannung  liegt  bei  BD. 

Bisher  wurde  ausdrücklich  jede  Möglichkeit 
der  Krümmung  des  Stabes  ausgeschlossen.  Diese 
Voraussetzung  wird  aber  nur  in  seltenen  Füllen 
zutreffen.  Der  Stab  wird  vielmehr  dem  Be- 
streben, an  der  Seite  der  höheren  Temperatur 
eine  größere  Länge  anzunehmen,  dadurch  nach- 
zukommen suchen,  daß  er  sich  dort  konvex  biegt, 
während  er  auf  der  kälteren  Seite  die  kleinere 
Länge  dadurch  annimmt,  daß  er  sich  konkav 

einstellt.  Dadurch  las- 
sen sich  die  S]>annun- 
gen  zum  Teil,  unter 
gewissen  Umständen 
auch  ganz  aufbebeu. 

In  der  Entfernung  x 
von  B bestehe,  wie 
Abbild.  3 angibt,  die 
Spannung  a,  entspre- 
chend der  Strecke  i-'ii. 
Dies  entspricht  einer 
Druckkraft  b dx  o,  auf 
die  Stabscbicht  von 
der  Dicke  dx  und  der  Stabbreite  b in  Entfer- 
nung X von  BD  und  einem  Moment  bx  dx  3*,  wenn 
B als  Drehpunkt  gedacht  wird.  Das  gesamte 
den  Stab  auf  Krümmung  beanspruchende  Moment 
ist  alsdann 

<1 

M = b J"  X dx. 

o 

Bezeichnet  man  den  Inhalt  der  Fläche  EAHJ, 
die  die  Druckspannungen  darstellt,  mit  Fj,  den 
der  Fläche  BJD  mit  F„  ferner  den  Abstand  des 
Schwerpunktes  S^  der  Fläche  F^  von  BD  mit 
Xj  und  den  Abstand  des  Schwerpunktes  S,  der 
Fläche  BJD  mit  x^,  so  ergibt  sich  auch 

6)  M = bE«[F,x,j  — FjXj], 

wobei  der  Drehsinn  im  Sinne  des  Uhrzeigers  als 
positiv  angenommen  wurde. 

Ist  W das  Widerstandsmoment  des  Stabes, 
so  würde  ein  Biegungsmoment  M von  obiger 
Größe  in  den  äußersten  Schichten  des  Stabes 
für  X = 0 und  x = d die  Ilöchstsj)annungen 
erzeugen : „ 

= -51  - -- 

max.  • > 

wobei  das  positive  Vorzeichen  Zug-,  das  negative 
Druckspannungen  darstellt.  In  den  übrigen  Teilen 
der  Stabdicke  verteilt  sich  die  S]»annung  nach 
dem  bekannten  Gesetz  ]>roportional  dem  Abstand 
von  der  neutralen  Faser;  die  Sjiannungsvertei- 


* Streng  genoinineu  gelten  die  Gleichungen  nur 
bis  zur  l’roportiuiialitätsgronzo. 


lung  infolge  des  Momentes  M ist  sonach  wie  in 
Abbildung  4.  Es  verhält  sich  somit 


d 

d 

a'x:  3'm«x.=  *— Y 

■ y 

M/ 

2 X 

d“ 

Es  herrschen  nun  in  jeder  Schicht  im  Ab- 
stand X die  beiden  Spannungen  o.  und  3^., 
welche  sich  gegenseitig  aufzuheben  suchen.  Die 
bleibende  Restspannuug  ergibt  sich  zu 

Px  =3x  — «J'x 

Die  Restspannung  wird  Null,  wenn  für  alle  x 
die  Spannungen  und  gleich  werden.  Da  sich 
3',  nach  einer  Gera- 
den JK  ändert,  kann 
dieser  Fall  nur  ein- 
treten , wenn  auch 
die  Kurve  A B für 
das  T cmiieraturgefäl  le 
eine  Gerade  ist  und 
AB  und  JK  zusam- 
menfallen. 

In  diesem  Son- 
derfall werden  die 
Spannungen  im 
Stabe  durch  die 
Krümmung  aufgehoben.  In  allen  anderen 
Fällen  werden  die  Spannungen  infolge 
der  Krümmung  zwar  vermindert,  aber 
nicht  ganz  beseitigt.  Es  hinterbleibt  in 
jcderSchicht  eine  Restspannung  p*.  Die 
Verminderung  der  Spannungen  durch  die 
Krümmung  ist  um  so  vollkommener,  je 
mehr  sich  die  Kurven  AB  und  JK  decken. 
Für  den  Fall,  daß 
das  Moment  M 
gleich  0 wird,  also 
Krümmung  nicht 
eintreten kann, er- 
reichen die  Si>an- 
nungenihrHöchst- 
m a ß. 

Ein  solcher  Fall 
liegt  beispielsweise  in 
Abbildung  5 vor,  wo 
die  Kurve  AQB  für 
den  Temperaturabfall 
ihren  Höchstwert  in 
der  Mitte  der  Stab- 
dicke erreicht.  Dieser  Fall  tritt  beispielsweise 
ein,  wenn  ein  heißer  Stab  oder  z.  B.  ein  Blech 
von  zwei  Flächen  her  rasch  abgekühlt  wird.  In 
der  Mitte  der  Blcchdicke  herrscht  dann  die 
höchste  Hitze;  sie  sinkt  nach  den  Blechober- 
flächen  zu. 

Um  die  Spannungen  zu  bemessen,  legen  wir 
die  Linie  ED  so,  daß  AE  DB  flacbengleich  ist 
mit  .\QB.  Die  mit  Pfeilen  versehenen  Strecken 
zwischen  ED  und  .\QB  sind  dann  den  Span- 


Abbildung  5. 


Abbildung  4. 
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nangen  ]»ro]>ortional.  An  der  heißesten  Stelle 
des  Stahes  herrscht  Druckspannung,  an  den  käl- 
teren Zugspannung. 

Ist  AQB  vollständig  symmetrisch,  so  ist  die 
Flache  AER  = BUD  = Der  Schwer- 

punkt der  Flache  AER  liegt  in  der  Höhe  d-a, 
der  von  BUD  in  der  Höhe  a über  BD.  Folg- 
lich wird  F*  .\x  — Fd*x<i  = AER  (d-a)  — 
RQC  .-g  -f  BUD-a  oder  AER  = BÜD 
A fiR  (d-a)  - RQU  • ~ -j-  A ER  • a 
AfiR  d — RyU 

und  da  .\ER  = ist  also  F*  x,  — Fa  xa 

2 

und  mithin  das  Biegungsmoment  M = o.  Der  Stab 
kann  sich  nicht  krümmen.  Die  S]>annungen  infolge 
der  Wärmeunterschiede  werden  also  voll  auftreten. 

Die  bisher  betrachteten  Formände,rungeu  waren 
rein  elastisch;  sobald  der  Grund  für  ihre  Ent- 
stehung, der  Temperatur- 
unterschied, beseitigt  ist, 
werden  auch  die  Span- 
nungen verschwinden. 
Diese  .Art  Spannung  soll 
als  vorübergehende 
Spannung  bezeichnet 
werden,  im  Gegensatz  zu 
den  später  zu  besprechen- 
den dauernden  Span- 
nungen, die  auch  nach 
Eintritt  völliger  Tempe- 
raturgleichheit im  Stab 
weiter  bestehen.  .Auch 
die  Krümmung  des  Stabes 
infolge  der  Tempcraturungleichheit  ist  elastisch, 
also  vorübergehend;  wenn  die  Temperatur- 
Ungleichheit  aufhört,  nimmt  der  Stab  seine  alte 
Form  wieder  an. 

Der  Spannungszustand,  wie  er  sich  z.  B, 
in  Abbildung  1 einstellt,  so  lange  der  Tem- 
peraturunterschied l)estoht,  läßt  sich  veranschau- 
lichen durch  das  Beispiel  einer  Violine  und  einer 
gespannten  Saite.  Die  Saite  entspricht  dem 
Stabteil  I,  sie  steht  unter  Zug;  der  Violin- 
bodon  dagegen  entspricht  dem  Stabteil  II,  er 
steht  unter  Druck.  Oder  der  Spannungszustand 
laßt  sich  auch  veranschaulichen  durch  Abbil- 
dung G.  Zwei  Federn  I und  II  sind  verbunden 
durch  zwei  Kopfplatten.  Die  Länge  der  Feder  I 
im  spannungslosen  Zustande  sei  1^,  die  der 
Feder  II  Ij.  Wie  in  der  Abbildung  G gezeigt, 
soll  der  Abstand  der  Kopfplatten  1„  betragen, 
dann  steht  I unter  Zug,  II  unter  Druck.  Wenn 
die  Konstanten  der  beiden  Federn  gleich  sind 
und  mit  k bezeichnet  werden,  so  ist 

die  Spannung  von  I k(l^  — 1^,)  . . . Zug, 

, , , II  k (1,  — . . Druck 


Beide  Kräfte  sind  einander  gleich,  also 


Im  2 

Es  ist  nun  noch  der,  dem  bisher  besprochenen 
entgegengesetzte  Fall  zu  betrachten.  Bisher 
wurden  nur  elastische  Formveränderungen  zu- 
grunde gelegt.  Wie  verhält  sich  nun  aber  ein 
Material,  das  keine  elastische,  sondern  nur 
plastische,  bleibende  Formveränderungen  er- 
leiden kann? 

Man  müßte  dann  in  dem  Beispiel  mit  der 
Violine  den  Violinboden  und  ebenso  die  Saite 
z.  B.  aus  Glaserkitt  oder  Wachs  hergestcllt 
denken.  Es  liegt  dann  auf  der  Hand,  daß  durch 
Anspannen  des  Wirbels  .Anspannung  dieser  Saite 
nicht  erzielbar  ist;  sie  streckt  sich  bleibend, 
und  der  Violinboden  staucht  sich  bleibend.  Span- 
nung bleibt  nicht  zurück.  Sobald  man  die  Saite 
zerschneidet,  zieht  sie  sich  nicht  zusammen. 
Sie  hat  kein  Bestreben  sich  zu  verkürzen. 

Es  folgt  also,  daß  bei  Temperaturungleich- 
heit nach  Abbildung  1,  2,  3 und  bei  völlig 
plastischen  Körpern  zwar  ein  Längenaus- 
gleich auf  eine  gemeinschaftliche  Länge  1„  ein- 
tritt,  daß  aber  keine  Spannungen  ent- 
stehen; nach  .Auf hören  des  Temperaturunter- 
schiedes nehmen  die  einzelnen  Stabteile  keine 
andere  Länge  an ; sie  behalten  die  Länge  1„ 
unter  bleibender  Streckung  bezw.  Stauchung 
bei.  Krümmungen  können  eiutreten,  aber  eben- 
falls nur  solche  plastischer  Art.  Sie  bleiben 
nach  Beseitigung  der  Temperaturunterschiede  be- 
stehen. 

Eine  ganze  .Anzahl  von  Materialien,  z.  B. 
das  schmiedbare  Eisen,  bilden  eine  Zwischen- 
stellung  zwischen  den  bisher  betrachteten  äußer- 
sten Füllen.  Sie  können  bis  zu  einer  bestimmten 
Grenze,  der  Streckgrenze  ig,  vorwiegend  elastische 
Formveränderungen,  und  oberhalb  dieser  Grenze 
vorwiegend  plastische  Forni Veränderungen  er- 
leiden. .Solange  die  durch  Temj)eraturunterschiede 
bedingten  Sjiannungen  weder  die  Streckgrenze 
für  Zug  noch  die  für  Druck  übersteigen,  ver- 
halten sie  sich  wie  rein  elastische  Stoffe  und  es 
gelten  die  früher  gemachten  TJeberlegungen. 
Sobald  aber  die  Temperaturunterschiede  so  weit 
steigen,  daß  die  der  Streckgrenze  entsprechende 
Längenänderung  überschritten  wird,  so  treten 
sie  in  das  Gebiet  der  plastischen  Körper  ein. 
Die  Spannungen  können  nicht  weiter  gesteigert 
werden , so  daß  die  jeweilige  Streckgrenze  des 
Materiahfs  als  oberste  Grenze  der  möglichen 
Spannungen  angesehen  werden  muß.  Liegt  die 
Streckgrenze  hoch  oder  fällt  sie  nahezu  mit  der 
Bruchgrenzo  zusammen,  wie  z.  B.  beim  Glas, 
so  kann  bei  genügendem  Temperaturunterschied 
der  Bruch  eintreten.  .Aehnlich  liegt  der  Fall 
bei  Gußeisen.  Liegt  dagegen  die  Streckgrenze 


\ I 
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niedrig,  so  vermögen  die  Spannungen  nur  ein 
geringes  Maß  zu  erreichen.  Das  ist  z.  B.  der 
(rrund,  warum  man  Feuerkisten  für  Lokomotiven 
aus  Kujifer  herstellt.  Ein  weiterer  Grund  ist 
der,  daß  wegen  der  sehr  guten  lieitungsffthig- 
keit  des  Kupfers  die  Temperaturunterschiede  bei 
rascher  Erwarmung  oder  Abkühlung  nicht  so 
groß  werden  können,  als  bei  weniger  gut  leitenden 
Baustoffen. 

Zu  berücksichtigen  bleibt  aber,  daß  wenn  in- 
folge größerer  Temperaturunterschiede,  als  der 
ursjtrünglicben  Streckgrenze  entsprechen,  einmal 
bleibende  plastische  Formveranderungen  erzielt 
wurden , die  Streckgrenze  dadurch  gesteigert 
wird.  Wenn  dann  die  Spannungen  bei  einem  spater 
eintretenden  Temperaturunterschied  wieder  in 
demselben  Sinne  eintreten,  also  die  früher  ge- 
zogenen Teile  wieder  gezogen,  die  gedrückten 
wieder  gedrückt  werden,  so  kann  nun  infolge 
der  gesteigerten  Streckgrenze  auch  eine  höhere 
Spannungsgrenze  erreicht  werden. 

Ein  wichtiger  Punkt  ist  noch  zu  besprechen. 
Wenn  die  Temperaturunterschiede  sich  nicht  all- 
mählich, son- 
dern plötzlich 
einstelleu , so 
treten  die  Span- 
nungen stoß- 
weise auf  und 
man  gelangt  so 
in  das  Gebiet 
derdynatnischen 
Beanspruchung. 
Man  denke  sich 
z.  B.  einen  Kessel,  der  zur  Winterszeit  eine 
niedere  Temperatur,  beispielsweise  0“,  angenom- 
men habe.  In  diesen  Kessel  werde  ]ilötzlich 
flüssiger  Teer  von  hoher  Temperatur  abgelassen. 

Es  w'ird  dann  im  ersten  Augenblick  eine 
Temperaturkurve  nach  Art  der  Kurve  1 (Ab- 
bildung 7)  möglich  sein.  Spater  würd  die  Kurve 
sich  andern,  etwa  nach  2 und  3.  Entsprechend 
der  Kurve  1 tritt  dann  im  ersten  Augenblick 
mit  außerordentlicher  Schnelligkeit  eine  vorüber- 
gehende sehr  hohe,  Druckspannung  auf  der  Seite  II 
und  eine  hohe  Zugspannung  auf  der  Seite  I ein. 
Dir  Eintritt  hat  die  Wirkung  eines  heftigen 
Schlages.  Der  ganze  Vorgang  kann  nicht  mehr 
statisch  betrachtet  werden,  sondern  es  wird  sich 
darum  handeln,  ob  das  Arbeitsvermögen  der  ein- 
zelnen Schichten  die  Schlagarbeit  zu  vernichten 
vermag  oder  nicht,  bevor  der  Bruch  cintritt. 
Bei  öfterer  Wiederholung  des  Vorganges  kann 
dann  tatsächlich  Reißen  des  Kessels  eintreten. 

Für  das  Arbeitsvermögen  eines  Materiales 
einem  Schlag  gegenüber  koinint  noch  wesentlich 
in  Betracht,  ob  Kerbwirkung  vorhanden  ist  oder 
nicht.  Sind  z.  B.  infolge  schlecht  gestoßener 
Nietlöcher  in  der  Umgebung  der  Nietlöcher  kleine 
.■Vnrißchen  vorhanden,  wie  man  das  häufig  beobachten 


kann,  so  werden  diese  als  Kerbe  wirken  und  ein 
Material,  das  bei  der  Kerbschlagjirobe  geringes 
Arbeitsvermögen  entwickelt,  unter  Verhältnissen 
wie  oben  beschrieben  schnell  zum  Bruch  bringen. 

Würde  man  dem  Aufreißen  des  Kessels  unter 
den  oben  beschriebenen  Verhältnissen  etwa  da- 
durch entgegenw'irken  wollen,  daß  man  die  Blech- 
dicke starker  wählt,  so  würde  das  ein  schwerer 
Irrtum  sein ; denn  dadurch  verschlimmert  man 
das  Uebel.  Je  stärker  die  Wand,  um  so  stärker 
können  die  Temperaturunterschiede  im  Innern 
und  außen  werden,  und  damit  wächst  die  jedes- 
mal auf  den  Kessel  wirkende  Schlagarbeit. 

Nachdem  zunächst  die  Ursachen  bes]»rochen 
sind,  die  zu  vorübergehenden  Si>annuugen 
führen,  sollen  nun  die  bleiben  den  Spannungen 
näher  betrachtet  werden,  wie  sie  z.  B.  in  Guß- 
stücken , Schmiedestücken  und  gewalztem  Ma- 
terial auftreten  können. 

Die  Erklärung  der  bleibenden  S]>annungen 
in  Gußstücken  wird  meist  wie  folgt  gegeben: 
Die  schneller  abkühlenden  Teile  des  Gußstückes 
nehmen  zuerst  zu  einem  bestimmten  Zeitjiunkte 
die  ihnen  bei  gewöhnlicher  Temperatur  zukom- 
mende Länge  an  und  schwinden  dann  nicht 
weiter.  Die  langsamer  abkühlenden  Teile  haben 
zu  diesem  Zeitpunkt  noch  höhere  Temperatur 
und  schwinden  noch:  sie  haben  das  Bestreben, 
sich  zu  verkürzen,  werden  aber  daran  von  den 
bereits  weiter  abgekühlten  Teilen  verhindert. 
Sie  stehen  also  unter  Zugspannung,  während  die 
bereits  schneller  abgekühlten  Teile  Druckspan- 
nung erfahren.  Das  mit  dieser  Ueberlegung  ge- 
wonnene Endergebnis  ist  richtig.  Die  dazu 
führende  Ueberlegung  ist  aber  nicht  überzeugend. 
Nehmen  wir  zwei  Stäbe  an  wie  in  Abbildung  1, 
von  denen  Stab  II  langsamer  abkühlt  als  Stab  I. 
Beide  seien  zunächst  wieder  so  verkuppelt  ge- 
dacht. daß  Krümmung  der  Stäbe  ausgeschlossen 
ist.  Beide  Stäbe  sollen  unmittelbar  nach  dem 
Guß  die  Länge  1|  haben.  Die  Länge,  die  sie 
nach  .Abkühlung  auf  gewöhnliche  Temperatur 
annehmen  würden,  wenn  sie  sich  beide  gegen- 
seitig nicht  in  der  Zusammonziehung  hindern 
würden,  sei  Ij,.  Infolge  der  ungleich  schnellen 
Abkühlung  werden  die  Stäbe  zu  verschiedenen 
Zeiten  bestrebt  sein,  entsprechend  ihrem  je- 
weiligen Temjieraturunterschied  verschiedene 
Länge  anzunehinen;  sie  müssen  sich  aber 
wegen  der  Verkujiplung  auf  eine  mittlere  Länge 
einigen.  Die  Folge  davon  i.st  das  Auftreten  der 
Si»annungen.  Diese  können  aber  nur  vorüber- 
gehender Art  sein ; sie  können  nur  während  der 
.Abkühlung  bestehen,  solange  die  Tenipcratur- 
difierenzen  vorhanden  sind.  Sobald  beide  Stab- 
teile I und  II  die  Temperatur  der  Atmosphäre 
erreicht  haben , besitzen  sie  beide  nur  noch 
das  Bestreben,  die  Länge  1„  anzunehmen.  Diese 
ist  für  beide  Stabfeile  gleich.  Bleiliemle  Span- 
nungen wären  also  unmöglich.  Die  geschilderten 
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vorübergehenden  Spannungen  können  nach  den 
früheren  Auseinandersetzungen  nicht  dem  oben 
ausgesprochenen  Krfalirungssatz  entsprechen ; 
denn  die  langsamer  abkühlenden  Stahteile  müssen 
vorübergehend  unter  Druck  stehen , wahrend 
bei  dauernden  Gulispannungen  der  langsamer 
abkühlende  Teil  Zugsjtannung  besitzt. 


Zoo*  d*f  tofwwfwod  t4js4iirb«n 
KormT 


Abbildung  8. 


Ün^jOMotorotitr  T — 


Es  muß  also  hier  noch  ein  Umstand  eine 
Rolle  spielen,  der  in  der  Regel  übersehen  wird, 
der  aber,  wie  gezeigt  werden  soll,  auf  die  Größe 
der  auftretenden  Spannungen  von  wesentlichem 
Einfluß  ist.  Während  der  Abkühlung  durchläuft 
das  Gußstück  bei  höheren  Wärmegraden  ein 
Temperaturintervall , in  dem  die  Streckgrenze 
sehr  niedrig  liegt,  in  dem  also  die  Formverände- 


geführt. Zwei  Stäbe  1 und  11  seien  auf  die 
Temperatur  t„  (z.  B.  Schmelztemperatur)  er- 
hitzt und  kühlen  von  dieser  mit  verschieden 
großer  Geschwindigkeit  ab,  der  eine  (1)  rascher, 
der  andere  (II)  langsamer. 

Der  Einfachlieit  wegen  sei  angenommen,  daß 
die  Temperatur  der  Atmosphäre  gleich  0 sei, 

die  beiden  Kurven  I 
und  II  stellen  die  Al>- 
kühlungskurven  der 
Stäbe  dar,  wobei  die 
Zeit  als  .\bszissc,  die 
zugehörigen  Tempera- 
turen als  Ordinaten 
eingetragen  sind.  Die 
Kurven  I und II  nähern 
sich  der  Abszissen- 
achse , die  sie  aber 
erst  nach  unendlich 
langer  Zeit  erreichen 
( vergl.  Abbildung  ö). 

Um  ein  ungefähres 
Bild  von  dem  Verlauf 
. der  Kurven  zu  erlan- 
gen, werde  angenommen,  daß  die  Abkühlungs- 
geschwindigkeit, d.  i.  ~ proportional  dem  Tem- 
peraturgefälle t und  einer  Konstanten  k sei,  die 
abhängig  ist  von  dem  Verhältnis  zwischen  Hasse 
und  Oberfläche  der  al>kühlenden  Stäbe;  also 


7) 


— = — kl; 
dz  ’ 


das  Minuszeichen  wird 
gesetzt,  weil  mit  wach- 
sendem z der  Wert  t 
abnimmt.  Durch  Inte- 
gration erhält  man 
dann 

ln  — = — kz; 

C 

die  Integrationskon- 
stante C ergibt  sich 
aus  derBedingung,  daß 
für  z = 0,  t = to 

C = to 

und  somit  die  Glei- 
chung der  Kurven 

8)  t = to  • 

e k* 


rungen  im  wesentlichen  nur  plastischer  .\rt 
sein  können.  In  dieser  Periode  vermögen  die 
Stabteile  sicli  plastisch  zu  strecken  oder  zu  ver- 
kürzen, ohne  daß  Spannung  entsteht.  Nur  in- 
folge des  Durchganges  durch  diese  j)lastische 
Periode  ist  die  Möglichkeit  des  Zurückbleibens 
von  Spannungen  nach  völliger  .Abkühlung  denkbar. 

Um  zu  einer  richtigen  Vorstellung  von  den 
Verhältnissen  zu  gelangen,  werde  die  Ueber- 
legung  an  der  Hand  der  Abbildung  8 durch- 


setzt man  die  Konstante  k für  den  rascher 
abkühlenden  Stab  ki  und  die  für  den  langsamer 
abkühlenden  k^,  so  erhält  man  für  Kurve  I 

9)  ‘ = 

und  für  Kurve  II  ® '* 

1§)  t = to-T — 

e kfx 

Da  die  Werte  t der  Kurve  II  für  gleiches  z 
höher  liegen , als  die  der  Kurve  I.  folgt,  daß 
k,  > k. 
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sein  muß.  Einem  großen  Verhältnis  von  Masse 
zu  Oberfläche  entspricht  langsamere  Abkühlung, 
also  der  kleinere  Wert  k,. 

Die  folgenden  Betrachtungen  setzen  nicht 
notwendigerweise  das  durch  Gleichung  7)  aus- 
gedrückte  Gesetz  für  die  Äbkühlungsgeschwin- 
digkeit  voraus;  sie  stützen  sich  nur  darauf,  daß 
der  allgemeine  Verlauf  der  beiden  Kurven  I und 
II  ähnlich  ist  wie  der  in  Abbildung  8,  insbeson- 
dere daß  beide  Kurven  verschieden  schnell  der 
Abszissenachse  zustreben , die  für  z = oo  ilire 
Tangente  wird. 

Aus  dem  Schaubild  (Abbildung  8)  kann  man 
ein  anderes  ableiten,  das  als  Abszissen  die  Zeit 
der  Abkühlung  und  als  Ordinaten  die  Verlänge- 
rungen X enthält,  die  die  Stäbe  bei  den  Wärme- 
graden t gegenüber  der  Temperatur  t = o er- 
leiden (Abbild.  9).  X ist  in  der  Abbildung  auf 
eine  Länge  1 = 1 bei  t = o bezogen.  Bei  der  Auf- 
zeichnung der  Abbild.  9 wurde  zunächst  die  Vor- 
aussetzung gemacht,  daß  der  Ausdehnungskoeffi- 
zient o,  also  die  Verlängerung  bei  1 ® Tempe- 
raturerhöhung, für  alle  Temperaturen  von  0 bis 
to  gleich  ist.  Diese  Voraussetzung  trifft  in  der 
Kegel  nicht  zu;  sic  wurde  gemacht,  um  nicht 
unnötige  mathematische  Verwicklungen  zu  er- 
halten. Wie  weiter  unten  gezeigt  wird,  kann 
man  leicht  die  entsprechenden  Berichtigungen 
graphisch  anbringen.  Da  die  im  folgenden  ge- 
zogenen Schlüsse  nicht  quantitativer,  sondern 
nur  qualitativer  Art  sind,  werden  sie  durch  die 
unzutreflende  Voraussetzung  nicht  beeinflußt. 
Die  Verlängerung  X eines  Stabes  von  der 


Länge  1 infolge  einer  Temperatursteigerung  von 
t®  ist  nun  , .. 

11)  A = at; 


t=l. 

a 


Setzt  man  die  Verlängerung  für  den  Wärme- 
so  ist 


grad  t„  gleich  X„ 
12) 


X.  = « 

O 0. 


und  man  erhalt  aus  Gleichungen  9)  und  10) 
nach  Einsetzen  der  Werte  für  t und  t^  aus  den 
Gleichungen  11)  und  12) 

13)  X = X„  für  Kurve  I. 


14)  X = X, 


jki  z 
1 


U. 


Der  Stoff,  aus  dem  die  beiden  Stäbe  I und  II 
hergestellt  sind,  sei  oberhalb  einer  bestimmten 
Grenztemperatur  T (s.  Abbild.  8)  pla.stisch,  d.  h. 
die  Form  Veränderungen,  die  er  unter  dem  Ein- 
fluß von  Kräften  erleidet,  sind  bleibend;  sie 
verschwinden  nach  Aufhören  der  Kraftwirkung 
nicht  wieder.  Unterhalb  dieser  Grenztemperatur  T 
dagegen  sei  der  Körper  elastisch,  d.  h.  die  Form- 
veränderungen,  die  durch  äußere  Kräfte  hervor- 
gerufen werden,  seien,  solange  die  Kräfte  nicht 
ein  gewisses  Maß  überschreiten,  nur  vorüber- 
gehend und  verschwinden  mit  Beendigung  der 
Kraftwirkung  wieder.  Eine  solche  scharfe  Grenze T 
wird  es  nun  in  Wirklichkeit  bei  keinem  Stoff  geben; 
die  Materialien  werden  in  der  Regel  nur  die  Bedin- 
gung erfüllen,  daß  die  Formveränderungen  ober- 
halb einer  bestimmten  Grenzzone  T vorwiegend 
plastisch  und  unterhalb  derselben  vorwiegend 
elastisch  sein  werden.  (Schluß  folgt.) 


Wie  muß  das  Hauptlaboratorium  eines  neuzeitlichen  Eisenhüttenwerks 

beschaffen  sein? 

Vorschläge  von  August  Kaysser,  Eisenhütteningenieur  in  Mainz. 


Entsjirechend  der  vermehrten  Bedeutung  des 
Laboratoriums  auf  einem  neuzeitlichen  Eisen- 
hüttenwerke werden  die  Gebäulichkeiten  für  das- 
selbe auf  neuen  Werken  immer  größer  und  statt- 
licher, während  man  auf  alten  Werken  gezwungen 
ist,  zu  zeitgemäßen  Umbauten  zu  schreiten. 
Die  Zeiten  sind  vorüber,  wo  man  dem  Labora- 
torium irgend  einen  beliebigen  gerade  leer- 
stehenden Raum  zur  Verfügung  stellte.  Da 
dürfte  es  an  der  Zeit  sein,  aus  einer  reichen 
Erfahrung  im  Bau  und  im  Betrieb  von  Ei.sen- 
hüttenlaboratorien  einige  Winke  für  einen  even- 
tuellen Neu-  oder  Umbau  zu  geben;  denn  wird 
einem  jüngeren  Herrn,  der  eben  von  der  Hoch- 
schule abgegangen  ist,  oder  auch  einem  alteren 
Chemiker,  der  andere  Werke  nicht  gesehen  hat, 
eine  solche  Aufgabe  zuteil,  so  wird  er  sich  im 
besten  Falle  unter  den  Laboratorien  des  Landes 
Umsehen  und  sich  daun  etwas  daraus  zurccht- 


richten;  im  andern  Falle  wird  er  vielleicht  einen 
Bau  hinstellen,  an  dem  er  und  sein  Nachfolger 
wenig  Freude  haben.  „Quidquid  delirant  reges 
plectuntur  .\chivi“.  Es  könnte  auch  gar  nichts 
schaden,  wenn  auf  den  Hochschulen  nach  diesen 
Gesichtspunkten  gewissermaßen  Normallabora- 
torien  für  Eisenwerke  entständen. 

Die  oben  erwähnte  vermehrte  Bedeutung  des 
Laboratoriums  auf  Eisenhüttenwerken  hat  viele 
Wurzeln.  Man  denke  zum  Beispiel  daran,  daß 
die  Erze  aus  der  ganzen  Welt  zusammengeliolt 
werden,  und  daß  man  einem  fremden  Erz  nicht 
so  ohne  weiteres  ins  Herz  sehen  kann ; man  Im- 
denke  ferner,  welche  Folgen  einige  Prozent  Zink 
oder  einige  Zehntel  Prozent  Arsen  im  Gefolge 
haben  können. 

Bekannt  ist  ja  der  Vorgang  auf  einem 
Hüttenwerke,  wo  man  ein  fremdes  Erz  mit 
einem  bedeutenden  Arsenge.halte,  der  aber  bei- 
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Zeiten  nicht  festgestellt  war,  verhüttet  hatte. 
Das  Eisen  wurde  verpuddelt,  und  alles,  was  man 
daraus  walzte,  war  wrack.  Auch  dem  Eisen 
und  Stahl  kann  man  nicht  anschen.  was  sie  für 
Fremdkörper  enthalten;  nicht  einmal  dem  grauen 
Eisen  den  Siliziumgehalt.  Ich  erinnere  mich 
noch  genau  einer  Sache  aus  der  Zeit,  wo  ich 
Lahoratoriumslciter  auf  einem  ausländischen 
Werke  war.  Man  hatte  drei  Oefen,  von  denen 
zwei  gleich  groß  waren,  wahrend  der  dritte  Ofen 
älterer  Konstruktion  und  bedeutend  niedriger 
war  als  die  beiden  anderen.  Die.ser,  Ofen  III 
genannt,  lieferte  ein  weißes  Eisen ; dasselbe 
mußte  nach  der  Klassifikation  1 "/o  Silizium 
enthalten.  Das  sehr  mangelhaft  geleitete  La- 
boratorium fand  denn  merkwürdigerweise  auch 
nur  1 ®/o  Silizium ; das  war  so,  ehe  ich  hln- 
kani.  Ich  stellte  aber  sofort  4 ®/o  Silizium 
fest;  hiermit  stimmte  auch  das  Verhalten  des 
Eisens  in  der  Birne  ganz  genau.  Denn  die 
Chargen  gingen  überaus  heiß;  bis  2 t Schrott 
wurden  zur  Abkühlung  gebraucht.  Das  Eisen 
war  nicht  so  hoch  gekohlt  und  war  bei  dem 
hohen  Siliziumgehalt  weiß  geblieben,  wahrend 
das  Eisen  der  anderen  Oefen  bei  2,5  o/o  Silizium 
schon  Garschaumbildung  zeigte.  Die  ganze 
Klassifikation  nach  dem  Aussehen  ist  hinfällig 
und  führt  zu  den  gröbsten  Selbsttäuschungen. 
Also:  es  kann  nicht  genug  untersucht  werden, 
eine  Mahnung,  die  ich  in  ilirem  eigenen  Interesse 
auch  an  die  Eisengießereien  richte.  Der  Vor- 
sprung, den  die  amerikanische  Gießerei  vor  der 
unsrigen  hat,  rührt  eingestandenermaßen  dalier, 
daß  dort  mehr  untersucht  wird.  Ein  einziger 
größerer  Fehlguß  kommt  oft  den  Kosten  der 
Unterhaltung  eines  Laboratoriums  gleich. 

Man  denke  ferner  daran,  daß  heutzutage 
kein  Erz  ohne  Garantie  gekauft  wird,  daß  die 
Erze  demnach  gemeinschaftlich  zu  bemustern 
und  die  Analysenresultatc  auszutauschen  sind, 
und  ferner  daran,  daß  sogar  der  Koks  nach 
Aschengehalt  bezahlt  wird,  ferner  daran,  daß 
nach  dem  Ausland  gehendes  Halbzeug  nur  unter 
Innehaltung  der  gewünschten  Grenzen  zu  ver- 
kaufen ist;  da  kann  mau  sich  die  wachsende  Be- 
deutung des  Laboratoriums  schon  erklären,  ganz 
abgesehen  von  der  fast  ins  Kiesenhafte  gehenden 
Erzeugung  der  neuzeitigen  Werke. 

Man  wählt  für  den  Plan  eines  Neubaues 
des  Laboratoriums  am  besten  die  Huf- 
eisenform (.siehe  .•\bbildung  1),  da  man  beide 
Flügel  ad  libitum  verlängern  kann,  die  Wäge- 
ziminer  werden  nach  Btnlarf  und  Belieben  an- 
geordnet. Bei  Berechnung  der  (iröße  der  ein- 
zelnen Räume  geht  man  vom  Endi»rodukt,  dem 
Stahl,  aus.  Angenommen,  man  stellt  an  einem 
Tage  (24  Stunden)  150  ('hargen  her  (Tliomas  und 
Martin).  Von  jeder  Charge  .seien  zu  bestimmen 
Phosphor,  Mangan,  Schwefel  und  teilweise  Kohlen- 
stoff. Es  würde  sich  also  um  Erledigung  von 


500  bis  600  Bestimmungen  täglich  handeln.  Nun 
kommt  es  darauf  an:  sollen  die  Bestimmungen  in 
der  frisch  erblasenen  Charge  angefertigt  werden 
oder  läßt  man  alle  Proben  Zusammenkommen.  Im 
ersteren  Falle  kann  man  sich  natürlich  mit  einem 
kleineren  Kaum  begnügen.  Im  zweiten  Falle  sind 
täglich  etwa  170  Phosphorbcstimmungen  mit  den 
entsprechenden  Kontrollen  auf  einmal  zu  erledigen, 
die  einzuwiegen,  aufzulösen,  zu  kochen,  zu  fällen, 
zu  filtrieren  und  je  nachdem  zu  titrieren,  zu  trock- 
nen oder  zu  glühen  sind.  Gesetzt,  ein  Erlenmeyer- 
kolben hat  15  cm  Durchmesser  am  Boden,  das 
macht  170XI5  = 25i5  m;  da  man  nun  an 
beiden  Seiten  des  Tisches  arbeiten  kann,  auch 
alle  Proben  nicht  zu  gleicher  Zeit  in  Angriff 
genommen  werden,  muß  also  Raum  für  einen 
Arbeitstisch  von  6 bis  7 m Länge  da  sein. 


Schematischer  Grundri6  eines  Laboratorinms. 


• = RohviMO.  b r:  Thomaucblacke.  c = Stahl,  d c=  8ebw«f«l- 
«aMentoffilmmer.  e c=  AUsemeinei.  f -=  Qetcbsa«lmmer. 

S E Eiofsns.  b B Kleldorraum.  I = Bibliothek  und  Empfang 
ximmer.  k = Zimmer  dee  Cbeft.  i b ArbeiUraum.  m = Erx- 
Torprobea.  n b Erzhaaptproben.  o b Orsaaitehe  AbtetloDg. 
p — Raum  fQr  AafxtellaDs  der  UaxcblneD.  q = Kamin. 

Ein  ebensolcher  Tisch  muß  vorhanden  sein  zum 
Titrieren.  Das  macht  zwei  Tische  für  Phosjihor, 
einen  für  Mangan,  einen  für  Schwefel,  zusammen 
vier  Tische  von  6 bis  7 m Länge  bei  1,5  bis 
2 m Breite.  Hinzu  kommt  noch  ein  ebensolcher 
Tisch  für  Kohlenstoff  und  einer  zum  Aufstellen 
größerer  Ajtparate.  Das  sind  im  ganzen  sechs 
Tische,  wovon  drei  au  die  Wände  und  drei  in 
die  Mitte  des  Raumes  kommen.  Hiernach  ist 
nun  der  benötigte  Kaum  zu  berechnen.  Vom 
Stahl  geht  man  zurück  auf  Roheisen,  Erze  usw. 
Man  merke  sich  noch  eins:  man  kann  von  vorn- 
herein nie  groß  genug  bauen.  Auch  hier  wird 
.sich  b.ald  die  bei  fa.st  allen  Neubauten  ständige 
Klage  einstellen:  er  ist  zu  klein.  Die  Höhe  der 
einzelnen  Räume  lasse  man  5 l)is  6 m betragen. 
Zum  .•Uisaugen  der  giftigen  Dämpfe  und  der  ver- 
brauchten Luft  kann  nur  ein  kräftig  ziehender 
Schornstein  in  Betracht  kommen,  entweder  im 
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Anschluß  an  einen  schon  bestehenden  oder  ein 
ad  hoc  gebauter,  der  dann  aber  Tag  und  Nacht 
(mit  Koks-  und  Kohlenabfüllen)  zu  heizen  ist. 
Die  Scheiben  der  Fenster  der  Abzüge  (Digestorien) 
wähle  man  wegen  der  Reinhaltung  nicht  zu 
klein  und  lasse  die  Fenster  sich  ja  nicht  in 
vertikaler  Richtung  über  Rollen  an  einem  Draht- 
seil (das  bald  zerfressen  ist)  oder  Darmsaiten 
bewegen.  Man  richte  die  Fenster  als  Schieb- 
fenster ein  und  lasse  sie  über  Rollen,  die  oben 
und  nicht  unten,  und  zwar  möglichst  der  Ein- 
wirkung der  sauren  Dampfe  entrückt,  anzu- 
bringen sind,  laufen  und  unten  über  Schienen 
gleiten.  Als  Bodenbelag  für  die  einzelnen  Raume 
empfehlen  sich  Asphaltplatten  mit  Linoleum  am 
meisten. 

Die  Gasleitung  laßt  man  an  den  äußeren 
Pfosten  der  Abzüge  herunterlaufen  und  in  zwei 
Gashahnen  endigen,  von  denen  man  durch  y-Stücke 
das  Gas  nach  Belieben  abnehmen  kann. 

Die  Waagen  kommen  auf  eine  in  die  Wand 
einzulassende  schwarze  Marmorplatte  zu  stehen, 
damit  dieselben  vor  aller  Erschütterung  bewahrt 
werden.  Sehr  bewahrt  hat  sich  folgende  Einrich- 
tung: Man  gleicht  das  Gewicht  des  vorderen 
Waagenfensters  nach  Entfernung  der  Sperrvor- 
richtung durch  ein  Gegengewicht  aus,  das,  an 
einem  Seidenfaden  hangend,  über  mehrere  Rollen 
geführt  wird.  Zur  Vorsicht  stelle  man  an  die 
Stelle,  wo  das  Gegengewicht  beim  Zerreißen 
des  Fadens  die  Marmorplatte  berühren  würde, 
ein  15  bis  20  cm  hohes  Holzkastchen  auf,  dessen 
Boden  mit  Sand  bedeckt  ist.  Han  hat  bei  einer 
solchen  Einrichtung  den  Vorteil,  daß  man  beim 
Ein-  und  Auswiegen  nur  eine  Hand  zum  Oeffnen 
des  Fensters  braucht  und  daß  dasselbe  in  jeder 
beliebigen  Lage  stehen  bleibt. 

In  allen  Arbeitsraumen  müssen  sich  durch 
Dampf  zu  erhitzende  Platten  befinden.  Trocken- 
schranke kann  man  durch  Dampf  oder  auch 
durch  Elektrizität  heizen.  Ein  ganz  einfacher 
Apparat  ist  folgender : Man  bringt  in  einem 
aus  Kupferblech  bestehenden  Trockenapparat, 
wie  man  ihn  früher  durch  Gas  heizte,  zwei 
Glühbirnen  nn,  mit  denen  man  sehr  gut  eine 
Temperatur  bis  100“  erzielen  kann. 

Wir  haben  weiter  oben  schon  angenommen, 
es  handle  sich  um  ein  Werk  mit  einer  jähr- 
lichen Erzeugung  von  600000  t Rohstahl;  das- 
selbe liege  am  W’asser.  Hierfür  würde  sich 
folgende  Einteilung  ergeben.  Ich  schicke  voraus, 
daß  es  sich  aus  verschiedenen  Gründen  nicht 
empfiehlt,  nur  einen  Arbeitsraum  zu  bauen;  es 
geht  nichts  über  rflumlich  getrennte  Abteilungen. 

Das  Bureau  des  Vorstandes,  wo  am 
besten  auch  die  Bibliothek  unterzubringen  ist, 
ist  mehr  als  Konferenzzimmer  auszugestalten 
und  muß  ein  großer,  heller,  luftiger  Raum  sein ; 
denn  die  Verwaltung  eines  derartigen  Betriebes, 
wie  ihn  ein  solches  Laboratorium  darstellt,  ge- 


stattet heutzutage  dem  Vorstand  nicht  mehr,  oder 
doch  nur  sehr  wenig  tätig  einzugreifen.  Die  Me- 
thoden sind  in  der  Hauptsache  ja  ausgearbeitet; 
er  braucht  nur  die  für  seinen  Betrieb  passendsten 
auszusuchen  und  einzuführen.  Die  Kontrollen, 
die  er,  abgesehen  davon,  daß  sich  alles  schon 
sowieso  kontrolliert,  noch  für  nötig  hält,  laßt  er 
unter  einer  andern  Bezeichnung  von  zweiten  und 
dritten  Personen  ausführen.  Seine  Tätigkeit  ist 
lediglich  eine  verwaltende. 

In  dem  Geschäftszimmer  schaltet  und 
waltet  ein  älterer  Gehilfe,  der,  da  er  auch  den 
Fernsprecher  zu  bedienen  hat,  gut  mit  Zahlen, 
den  Nullen  usw.  Bescheid  wissen  muß.  Der- 
selbe tragt  die  Bücher  nach  und  rubriziert  die 
Erze.  Ferner  hat  er,  da  die  Glassachen  usw. 


Abbildang  2.  Olockenmühle. 


nur  gegen  Gutschein  abgegeben  werden,  letztere 
einzutragen  und  am  Schlüsse  des  Monats  eine 
Uebersicht  über  den  Verbrauch  jeder  Abteilung 
zu  machen,  indem  man  den  Verbrauch  auf 
100  Bestimmungen  basiert. 

Nun  folgt  die  Abteilung  für  Kohlen 
und  Koks,  ist  auch  organische  Abteilung  zu 
benennen.  Was  die  Probenahme  anbelangt,  werden 
die.  ankommenden  Kokswagen  so  bemustert,  daß 
man  von  jedem  Wagen  6 bis  8 ganze  Stücke 
heraussucht;  ganz  müssen  sie  sein,  weil  sonstr 
beim  .\l>klopfen  leicht  die  Schieferstückchen  her- 
ausfallen und  das  Resultat  dadurch  unrichtig 
wird.  Die  Koksbrande  auf  der  Kokerei  be- 
mustert man  nach  deren  Abkühlcn  geradeso. 
Kohlen  werden  wie  Erze  bemustert,  was  spater 
beschrieben  wird.  Feine  Kohlen  kann  man  auch 
bemustern,  indem  man  in  dieselben  ein  Rohr 
treibt  und  die  sich  da.selbst  ansammelnde  Kohle 
als  Probe  weiterverarbeitet.  Der  Koks  und  die 
dickeren  Kohlen  kommen  zunächst  in  einen  Stein- 
brecher, dann  in  eine  Glockenmühle  (.Aldüld.  2> 
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und  zum  Feinmahlen  in  eine  Koks-  und  Kohlen- 
mühle. Die  Koksproben  zur  Bestimmung  der  Asche 
werden  in  Platinschälchen  in  der  Muffel  ver- 
brannt, die  Kohlenproben  in  Porzellanschiffchen. 
Der  Gasgehalt  wird,  wie  bekannt,  bestimmt,  in- 
dem man  1 g Kohle  in  einem  bedeckten  Platin- 
tiegel in  einer  bestimmten  Höhe  von  unten  er- 
hitzt und  dann  die  sich  nach  oben  verziehenden 
Gase  entzündet.  Sobald  die  Flamme  oben  am 
Deckel  verschwunden  ist,  zieht  man  den  Gas- 
brenner fort.  Schwefel  wird  nach  der  Methode 
von  Eschka  bestimmt  oder  indem  man  1 g 
Kohle  oder  Koks  im  Mahler-Bcrthelotschen 
Kalorimeter  verbrennt;  Phosphor  bestimmt  man 
nach  einer  der  gewöhnlichen  Methoden;  im 
westfälischen  Koks  sind  in  der  Kegel  0,02  °/b 
enthalten. 

Zu  gasanalytiseben  Arbeiten  benutzt  man  die 
Bunte-Bürette,  die  sich  am  besten  bewährt  hat. 
Kalorimetrische  Versuche  nimmt  man  in  dem 
Mahler-Berthelotschen  Kalorimeter  vor;  dasselbe 
ist  in  tadelloser  Ausführung  von  Desaga  in 
Heidelberg  zu  beziehen.  Ammoniak  in  dem 
schwefelsauren  Ammoniak  bestimmt  man  nach 
dem  Kjeldahlschcn  Verfahren.  Für  Benzol  sind 
die  Bestimmungen  von  der  Verkaufsvereinigung 
vorgeschriebeu.  Auch  die  Kontrolle  über  die 
Verbrennung  unter  Kesseln  und  in  Generatoren 
wird  die-ser  Abteilung  übertragen. 

Für  Untersuchung  der  Erze  hat  man  zwei 
Abteilungen  einzurichten.  Da  nämlich  die  meisten 
Erze  — die  Minette  macht  wohl  noch  die  ein- 
zige Ausnalime  — nur  nach  (iarantie  gekauft 
werden,  so  ist  es  unbedingt  nötig,  dieselben 
nach  ihrer  .\nkunft  direkt  einer  Vorbemusterung 
zu  unterziehen  und  von  dem  Ausfall  der  Analyse 
abhängig  zu  machen,  ob  die  Erze  gelöscht  werden 
sollen  oder  nicht.  Da  besteht  bei  dem  einen 
Erz  eine  Kupfergarantie,  bei  dem  andern  eine 
Phospliorgarantie,  und  bei  dem  dritten  eine 
Eisengarantie,  unter  die  b(?zw.  über  die  nicht 
gegangen  werden  darf.  Da  diese  Bestimmungen 
naturgemäß  sehr  eilig  sind,  richtet  man  eine 
Abteilung  für  E r z - V o r p r o b e n ein.  .Schon 
aus  dem  Grunde,  daß  man  die  zwei  Abteilungen, 
die  aber  räumlich  getrennt  sein  müssen,  in 
edlen  Wetteifer  zueinander  bringen  kann,  was 
unter  Umständen  sehr  angebracht  ist,  emj>fiehlt 
sich  diese  Einrichtung  gut.  Die  andere  Ab- 
teilung ist  für  Erz-IIaupti<roben  bestimmt. 
Was  in  einem  solchen  Laboratorium  alles  Vor- 
kommen kann,  dafür  ein  Beispiel : Auf  uner- 
klärli(die  Weise  kommt  phosphorsaures  Natron 
in  eine  für  die  Phosphorbestimmung  nötige 
Keagentienflasche.  Die  Abteilung,  in  der  dies 
vorkam,  findet  in  einem  sonst  phosphorarmen 
Erz  nach  zwei  ül)ercinstimraenden  Kesultaten 
0,5  o/o  Phosphor ; die  Sache  wird  wiederliolt,  es 
stimmt.  Ich  bemerke  hierbei  noch  l»esonder8, 
daß  ja  bei  den  Phospliorbestimmungen  mit  ge- 


messenen Flüssigkeiten  gearbeitet  wird.  Alles 
schlägt  sich  vor  den  Kopf;  das  kann  doch  nicht 
sein.  Kontrolle  in  der  andern  Abteilung:  das 
gewöhnliche  Resultat.  — Kasenerz  mit  stets 
wechselndem  Gehalt  an  Phosphor  und  Rückstand 
ist  auch  ein  sehr  beliebter  Tummelplatz  für  den 
Fehlerteufel,  Fehler,  die  für  den  Betrieb  die  un- 
angenehmsten Folgen  haben  können.  Man  sollte 
es  sich  deshalb  zum  Grundsatz  machen,  alle 
wichtigen  Bestimmungen  von  zwei  auch  räumlich 
getrennten  Analytikern  anfertigen  zu  lassen  und 
nach  verschiedenen  Methoden.  Das  bringt  mich 
auf  die  Absicht,  die  vor  Jahren  verwirklicht 
werden  sollte:  eine  Normalmethode  auszuarbeiten 
für  jede  einzelne  Bestimmung  im  Eisenhütten- 
laboratorium. Nach  meiner  Ansicht  ist  dieser 
Gedanke  nicht  richtig.  Jo  mehr  ^lethoden  und 
jo  verschiedener,  um  so  besser.  Jede  Methode 
ist  gut  und  jede  Methode  ist  schlecht,  je  nach- 
dem. Stimmen  aber  zwei  Resultate,  auf  ganz 
verschiedenen  Wegen  erlangt,  überein,  so  kann 
man  sicher  sein,  daß  sie  auch  richtig  sind. 

Für  die  Eisenbestimmung  kommt  hauptsäch- 
lich die  Reinhardtsche  Methode  in  Betracht, 
indem  man  sein  Augenmerk  darauf  zu  richten 
hat,  daß  alles  so  praktisch  eingerichtet  ist,  daß 
die  verschiedenen  Manipulationen  leicht  vonstatten 
gehen.  Das  Einfließen  der  Chamäleonlösung  muß 
sich  leicht  bewerkstelligen  lassen,  die  Bürette 
ist  mit  einer  Vorrichtung  zum  selbständigen  Ein- 
stellen zu  versehen;  das  schwefelsaure  Mangan 
läßt  man  direkt  in  einen  großen  Zylinder  von 
1200  ccm  Fa.ssung  laufen;  das  Quecksilberchlorid 
und  das  luftdicht  abzuschließende  Zinnchlorür 
sind  el>enfalls  aus  Vorratsflaschen  in  Büretten 
zu  leiten ; es  muß  alles  fast  automatisch  gehen. 
Das  Spülwasser  muß  unter  einem  gewissen  Druck 
in  die  Kölbclum  Hießen.  Eine  .\bflußsch<ale  ist 
in  der  Mitte  des  Tisches  anzubringen.  Auf  diese 
Art  kann  man  in  ganz  kurzer  Zeit  20  bis 
30  1'itrationen  (alle  doppelt)  ausführen. 

Auf  die  Herstellung  der  Chamäleonlösung 
muß  die  größte  .Sorgfalt  gelegt  werden,  eine 
Sorgfalt,  die  sich  durch  genau  stimmende  Ana- 
lysen und  gewonnene  .Schiedsproben  reichlich 
bezahlt  macht.  Nehmen  wir  an,  der  zum  .Auf- 
nehmen der  ('liamäleonlösung  bestimmte,  außen 
schwarz  anziistreichende  Ballon  enthalte  40  1, 
so  setze  man  in  einem  Emailletopf  60  1 Lösung 
von  der  .Stärke  an,  daß  1 ccm  Lösung  ungefähr 
einem  Prozent  Eisen  entsj)richt.  Der  Inhalt  des 
Topfes  wird  unter  ständigtun  Nachfüllen  von 
Wasser  (Brnnnenwa.sser)  einige  Tage  zum  Sieden 
erhitzt,  dann  vier  bis  sechs  Wochen  sich  selbst 
überKassen.  ln  dieser  Zeit  setzt  sich  alles  ab,  was 
später  die  Lösung  ändern  könnte,  und  man  erhält 
eine  klare  Lösung,  die  dann  bei  Bedarf  ab- 
gehebert wird,  indem  man  den  Bodensatz  zurück- 
läßt. Zur  Titcrstellnng  verwende  man  Blumen- 
dralit,  der  vorher  gründlich  mit  Glaspapier  und 
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Fließpapier  zu  reinigen  ist,  oder  ein  schwedisches 
Erz  mit  ganz  geringem  Titansfturegehalt,  dessen 
Eisengehalt  man  genau  kennt.  Man  kann  auch 
das  bei  einigen  Hundert  Grad  getrocknete,  von 
Kahlbaum-Berlin  zu  beziehende  Sörensen.sche 
Natriumo.xalat  verwenden,  ln  dem  Blumendraht 
nimmt  man  auf  1 g 0,996  g Eisen  an.  Der  Blumen- 
draht wird  in  einem  Erlenmej'erkölbchen  in  Salz- 
säure gelöst,  einen  Tag  gelinde,  einen  andern 
stärker  erwärmt,  am  dritten  Tage  nimmt  man 
das  Trichterchen  herunter,  läßt  einige  Stunden, 
fast  bis  zur  Sirupkonsi.stenz , abrauchen  und 
titriert.  In  dem  Blumendraht  ist  natürlich  etwas 
Schwefel,  vielleicht  auch  noch  Arsen  vorhanden, 
die  auf  diese  Art  ohne  gewaltsame  Mittel  fiir 
die  Titration  unschädlich  gemacht  werden. 

Die  einzelnen  Erze  sind  individuell  zu  be- 
handeln. Schwedische  Erze  mit  einem  Gehalt 
an  Titansäure  muß  man  schnell  titrieren,  weil 
zu  befürchten  steht,  daß  die  Titansäure  durch 
das  Zinnchlorür  reduziert  wird.  Ein  Aufschließen 
des  Rückstandes  ist  in  den  meisten  Fällen  nicht 
nötig,  sofern  das  Probegut  nur  fein  genug  ist 
und  das  Erz  lange  genug  auf  der  Dampfplatto 
erwärmt  wurde.  Das  Dalarne-Erz  ist  indessen 
unter  allen  Umständen  aufzuschließen,  wobei 
mau  sich  natürlich  reiner  .A.ufschlußmaterialicn 
zu  bedienen  hat.  Rasenerze  röstet  man  nach 
dem  Einwiegen,  Da,s  Einwiegen  kann  man  sowohl 
mit  dem  lufttrockenen  als  auch  mit  dem  bei  lOO** 
getrockneten  Erze  vornehmen;  in  er.sterem  Falle 
muß  n»an  dann  die  Feuchtigkeit  für  sich  besonders 
bestimmen  und  in  Rechnung  setzen.  Das  Rasenerz 
zieht  sehr  leicht  Wasser  an  und  es  kann  da- 
durch, namentlich,  wenn  man  nicht  schnell  wiegt, 
das  Resultat  beeinflußt  werden.  Benutzt  man  bei 
Rasenerzen  zum  Einwiegen  ein  Röhrchen,  so 
achte  man  darauf,  daß  sich  das  Erz  nicht 
entmischt,  indem  die  als  solche  in  demselben  vor- 
handene Kieselsäure  vorrollt;  eine  Entmischung, 
die  auch  bei  anderen  Erzen  mit  reiner  Kiesel- 
säure in  Erscheinung  tritt.  Puddelschlacken  ent- 
halten in  dem  metallisch  beigemengten  Eisen 
zum  Teil  viel  Schwefel,  den  man,  wie  bei  der 
Titerstellung,  durch  längeres  Erwärmen  der 
Lösung  unschädlich  zu  mac-hen  liat.  Die  Gra- 
nalien berechnet  man  zu  90  o/o  metallisches  Eisen. 
Brauneisensteine  sind  ebenfalls  nach  der  Lösung 
längere  Zeit  zu  erwärmen,  damit  das  (.'hlor,  welches 
sich  bei  Anwesenheit  von  Braunstein  beim  Lö.seu 


mit  Salzsäure  bildet,  entweichen  kann.  Spanische 
Hämatiterze  müssen,  da  sie  leicht  Wasser  an- 
ziehen,  rasch  eingewogen  werden,  sind  aber  sonst 
bequem  zu  analysieren.  Von  afrikanischen  Erzen 
ist  Tafna  immer  aufzuschließen.  Im  übrigen  ist 
die  Erfahrung  die  beste  Lehrmeisterin.  Wenn 
man  so  jahrelang  im  Kreuzfeuer  der  ausgetauschten 
Analysen  gestanden  hat,  dann  wird  sich  von 
selbst  schon  eine  fast  tödliche  Sicherheit  in  der 
Untersuchung  von  Eisenerzen  cinstellen.  Mangan 
wird  nach  dem  Volhard-Wolfschen  Verfahren 
bestimmt,  indem  man  den  Eisentiter  nicht  mit 
0,2946,  wie  Ledebur  angibt,  sondern  mit  0,304 
bis  0,305,  letztere  Zahl  bei  hochhaltigen  Erzen 
und  bei  Ferromangan  anwendend,  multipliziert. 
Das  zur  Fällung  des  Eisens  nötige  Zinko.xyd 
bezieht  man  am  besten  schon  geglüht,  indem  man 
es  als  indifferent  gegen  Kaliumpermanganat 
bestellt. 

Phosphor  bestimmt  man  auf  verschiedene 
Art,  als  Magnesiumpyrophosphat  — dies  ist 
gewissermaßen  die  Standardmothode  — oder 
indem  man  den  gelben  Niederschlag  auf  ge- 
wogenem Filter  trocknet  oder  ihn  glüht,  bis 
er  blau  wird,  oder  indem  man  ihn  titriert. 
Diese  Methode  ist  in  der  Nummer  vom  15.  August 
190]  (Nr.  16)  S.  866  vorliegender  Zeitschrift 
von  Klocken b erg  veröftentlicht  worden  und 
stellt  wohl  bis  heute  das  für  den  Groß- 
betrieb geeignetste  Verfahren  dar.  Die  theo- 
retischen Bedenken,  die  seinerzeit  gegen  die 
Wascht! üssigkeit  in  der  ('hemiker-Zeitung  ge- 
äußert wurden,  mögen  ihre  Berechtigung  haben, 
sind  aber  für  die  Praxis  ohne  Belang.  Gewiß, 
der  gelbe  Niederschlag  löst  sich  zum  Teil  in 
einer  Lösung  von  neutralem  schwefelsaurem 
Natron,  w-enn  man  ihn  drei  bis  vier  Tage  darin 
läßt.  Beim  Auswaschen  des  Niederschlages  ist 
aber  doch  wenigstens  die  paar  ersten  Male  in  dem 
Filter  noch  etwas  Säure  enthalten  und  dann 
spielt  sieh  das  Auswaschen  in  so  kurzer  Zeit 
ab,  daß  die  Befürchtung,  es  könne  sich  etwas 
von  dem  gelben  Niederschlage  lösen,  ganz  und 
gar  nicht  angebracht  ist.  Die  Methode  ist  nach 
allen  .Seiten  hin  geprüft  und  für  durchaus  zu- 
verlässig befunden  worden.  Für  Erze  halte  man 
sich  zwei  Lösungen,  eine  '/i  normale  für  phos- 
phorreicho  und  ‘ /i  normale  für  phosphorarme  Erze. 
Zur  Kontrolle  muß  man  unbedingt  auf  eine  andere 
Methode  eiugeübt  sein.  (Schluß  folgt.) 


Ein  verbessertes  Umsteuerungsglockenventil  für  Regenerativöfen. 


Das  nächst  der  Siemensklapj)e  älteste  und 
verbreitetste  Umsteuerungsvcntil  für  Kegene- 
rativöfen  ist  die  durch  eine  Scheidewand  ge- 
teilte runde  Glocke  in  Verbindung  mit  einem 
quadrantisch  geteilten  Unterkasten,  über  welc-hen 
die  Glocke  um  90”  hin  un<l  lier  gedreht  wird. 
Der  .Abschluß  der  Glockenräume  untereinander 


und  nach  außen  wird  durch  Saud-  oder  Wasser- 
verschluß  bewirkt  oder  dadurch,  daß  die  untere 
bearbeitete  Fläche  der  Glocke  auf  dem  ebenfalls 
bearbeiteten  Unterkasten  schleift.  Letzterer 
kann  in  diesem  Falle  auch  als  Platte  ausgebildet 
sein.  Diese  Art  der  .Vbdichlung  sowohl  als 
auch  der  Sandversebluß  konunen  für  Oefen, 
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welche  mit  Steinkohlengeneratorgas  gefeuert 
werden,  nicht  in  Betracht,  da  der  aus  diesem 
Gas  sich  ausscbeidende  Teer  mit  dem  Sande 
klumpige  Hassen  bildet,  welche  einem  dichten 
Abschluß  hinderlich  sind,  oder  die  Reibung  zwi- 
schen den  bearbeiteten  Flächen  derart  erhöht, 
daß  die  Bewegung  der  Glocke  sehr  schwierig 
wird.  Der  Wasserverschluß  wirkt  auch  nur 
dann  vollkommen  zuverlässig,  wenn  das  Wasser 


Abbildung  1 und  2. 
Umsteuerungs-  Glockonvontil. 


teten  Umstcuerungsventilen  gcmeinsani  hat,  be- 
steht darin,  daß  der  durch  V’erdunstung  sich 
bildende  Wasserdampf  mit  dem  Gas  oder  der 
Luft  in  den  Ofen  gelangt.  Für  solche  Betriebe, 
bei  denen  die  Verbrennungsgase  mit  Metallen  in 
unmittelbare  Berührung  kommen,  hat  der  freie 
Wasserdampf  im  Ofen  wegen  seiner  starken 


Abbildung  3.  Qlockenventil 
mit  hydraulischer  Glookonhebevorrichtnng. 


dem  Unterkasten  stetig  zugeführt  wird,  wenig- 
stens in  dem  Maße,  wie  es  infolge  der  Erwärmung 
verdunstet. 

In  der  heute  gebräuchlichen  Form  haften  der 
Umsteuerungsglocke  noch  verschiedene  Mängel 
an.  Besonders  unangenehm  wird  die  schnelle 
Zerstörung  der  mittleren  Scheidewand  empfunden, 
sei  es,  daß  sie  .sich  verzieht  und  dann  beim  Ein- 
senken in  den  Unterkasten  Schwierigkeiten  macht, 
oder  daß  sie  sogar  verbrennt  und  dadurch  die  Ver- 
anlassung zu  großen  Gasverlusten  und  schlechtem 
Ofengang  wird.  Da  die  Schcidew'and  dem  Angrift" 
der  durch  das  Ventil  strömenden  heißen  Essen- 
gase einseitig  ausgesetzt  ist,  so  vermag  sell)st 
eine  große  Materialstärke  diesem  üebel  nur  in 
beschränktem  Maße  abzuhelfen;  dazu  kommt  noch, 
daß  sie  von  außen  nicht  sichtbar  ist  und  ohne 
Störung  des  Betriebes  auf  ihre  Boschart'enheit 
nicht  untersuclit  werden  kann. 

Ein  weiterer  Uebelstand,  den  das  Glocken- 
ventil mit  allen  durch  Wa.sservcrschluß  abgcdich- 


0.xydationswirkung  den  Nachteil,  daß  der  Ab- 
brand vergrößert  wird;  im  Martinwerksbetriebe 
insbesondere  verursacht  er  hohe  Kosten  durch 
seinen  ungünstigen  Einfluß  auf  die  Zustellung  und 
durch  einen  Mehrverbrauch  an  Mangan  zu  Des- 
oxydationszwecken. 

Die  Sieg-Rheinische  Hütten-Aktien- 
Gesellschaft  in  Friedrich-Wilhelmshütte  (Sieg) 
bringt  neuerdings  ein  Umsteuerungsglockenvcntil 
auf  den  Markt,  w'clches,  ohne  wesentlich  teurer 
oder  komplizierter  zu  sein  als  die  alte  Aus- 
führung, dessen  Nachteile  vermeidet.  Dasselbe 
ist  in  .\bbildiing  l und  2 dargcstcllt.  Die 
Glocke,  welche  aus  düjuiem  Blech  besteht,  wird 
durch  eine  doppelte  Scheidew.and  in  zw'ei  gleich 
große  Teile  zerlegt,  die  nur  an  einigen  Stellen 
miteinander  verbunden  sind,  so  daß  zwischen 
den  Scheidewänden  ein  freier  Raum  bleibt,  •wel- 
cher eine  Besichtigung  derselben  jederzeit  ohne 
weiteres  gestattet  und  weiterhin  den  Vorteil  ge- 
währt, daß  die  Scheidewände  gekühlt  werden 
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können  und  eine  Zerstörung  derselben  durch  die 
Hitze  daher  nicht  eintritt.  In  jeder  der  beiden 
GlockeuIiAlfteu  ist  ein  gußeiserner  mit  Quersteg 
versehener  Kuhinen  eingenietet,  welcher  den  inner- 
halb der  Glocke  befindlichen  Teil  des  mit  Wasser 
gefüllten  Unterkastens  vollständig  und  dicht- 
schließcnd  bedeckt,  so  daß  kein  Wassordampf 
in  den  Ofen  gelangen  kann.  Der  Kähmen  ver- 
leiht der  Glocke  zugleich  (dne  große  Steifigkeit. 

Bei -scharf  betriebeneu  Martinöfen  und  anderen 
sehr  heiß  gehenden  Oefen,  deren  Essengase  mit 
hoher  Temperatur  entweichen,  wird  die  Glocke 
allseitig  durch  Wasserberiesclung  gekühlt.  Das 
an  den  Zwischenwänden  nie- 
dertrojifende  Wasser  wird 
durch  den  Quersteg,  der  für 
diesen  Zweck  hohl  ausge- 
führt ist,  abgeleitet.  Auf 
diese  Weise  wird  der  Quer- 
steg, welcher  der  Hitze  der 
Essengasc  sehr  ausgesetzt 
ist,  gut  gekühlt.  Bei  kalter 
gehenden  Oefen,  Wttrmöfcn, 

Koksöfen  u.  a.  genügt  die 
Kühlung  durch  die  Luft  voll- 
kommen, um  ein  Verziehen 
und  Verbrennen  der  Glocken- 
wande  zu  verhindern.  Der 
Unterkasten  wird  aus  bestem 
Hämatiteisen  hergestellt 
und  bietet  hierdurch  Ge- 
wahr für  einen  s]tannungs- 
freien  Zustand.  Die  durch 
die  dop]iclte  Zwischenwand 
bedingte  große  Breite  des 
Kreuzes  im  Unterkasten  ist 
insofern  von  Vorteil,  als  ein 
Undichtwerden  der  gemauerten  Trennungs wände 
zwischen  den  verschiedenen  Kanälen  wegen  ihrer 
größeren  Dicke  nicht  leicht  eiutreten  kann.  Zur 
Erzielung  eines  dichten  .Abschlusses  zwischen 
Mauerwerk  und  Unterkasten  wird  letzterer  mit 
einer  besonderen  Masse  unterstampft. 

Abbildung  3 zeigt  eine  .Ausfübrungsform  des 
Ventils,  bei  welcher  die  Glocke  hydraulisch  ge- 
hoben wird,  und  zwar  durch  Wasserleitungs- 
wasser von  4 bis  b Atm.  Pressung,  welches 
auch  zum  Heben  der  Ofentüren  Verwendung 
findet.  Die  Glocke  hangt  mit  zwei  Stangen  an 
einer  Traverse,  welche  auf  Kugeln  gelagert  und 
um  <len  Plunger  drehbar  ist.  Der  Hub  ist  so 
bemessen,  daß  die  Glocke  bis  über  den  Kand 
des  Unterkastens  gehoben  werden  kann,  wobei 
dann  die  Kanäle  von  außen  sichtbar  werden. 
Im  normalen  Betriebe  wird  er  jedoch  in  einer 


Höhe  begrenzt,  in  welcher  die  untere  Kante  der 
Zwischenwände  den  Kand  des  Unterkastens  um 
ein  geringes  Maß  überschreitet.  Die  Drehung 
der  Glocke,  selbst  bei  größten  Abmessungen,  er- 
folgt spielend  leicht,  ihre  Höhenstellung  kann 
durch  eine  einfache  Zeigervorrichtung  auf  der 
Bühne  sichtbar  gemacht  werden.  Die  Steuerung 
des  Plung('rs  geschieht  mit  einem  Dreiweghahn. 
Um  bei  etwaigem  Ausbleiben  des  Druck wassers 
keine  Betriebsunterbrechung  zu  erleiden,  fließt 
das  Kücklaufwasser  zusammen  mit  demjenigen 
aus  den  Hebezylindern  für  die  Türen  in  ein 
Sammelgefaß,  welches  mit  einer  Handpumpe  in 


Verbindung  steht,  die  erforderlichenfalls  auf  die 
Druckleitung  geschaltet  wird.  Die  stets  in  dem 
Bassin  befindliche  Wassermenge  ist  genügend 
groß,  um  auch  die  Kühlung  der  Glocke  für 
längere  Zeit  übernehmen  zu  können. 

In  .Abbildung  4 ist  ein  Ventil  dargestellt, 
bei  welchem  die  Äusbalanzieruug  der  Glocke 
durch  Gewichte  erfolgt.  Die  Gegengewichts- 
hebel  greifen  beiderseits  an  dem  unteren  King 
des  Kugellagers  an  und  sichern  dadurch  ein 
senkrechtes  Heben  der  Glocke,  welches  durch 
eine  solide  gelagerte  Fübrungsstange,  die  zu- 
gleich die  Drehbewegung  auf  die  Glocke  ver- 
mittelt, noch  unterstützt  wird.  In  Verbindung 
mit  dem  Ventil  liefert  die  genannte  Firma  auch 
eine  zwanglaufig  betätigte  Vorrichtung,  welche 
das  Heizgas  wahrend  des  Umsteuerns  absperrt. 

Gille.. 


Abbildung  4.  Olnckenventil,  Ausbalanzierung  durch  Qowichte. 
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Die  Entstehung  der  lappländischen  Eisenerzlagerstätten.* 

Von  Dr.  0.  Stutzer  in  Freiberg  i.  S. 


ID  den  letzten  beiden  Jahren  konnte  ich  zwei- 
mal die  großen  Eisengruben  Lapplands  be- 
suchen. Im  Jahre  1905  kam  ich  auf  einer 
Studienreise  durch  die  skandinavischen  Bergbau- 
distrikte auch  nach  Gellivare  und  Kiruna,  jenen 
bereits  nördlich  des  Polarkreises  gelegenen 
großen  Eisenerzfeldern.  Im  vergangenen  Herbste, 
1906,  konnte  ich  mit  Unterstützung  des  Iron  and 
Steel  Institutes  abermals  jene  nordischen  Gegenden 
besuchen.  Mein  Aufenthalt  in  Lappland  wahrte 
dieses  zweite  Mal  sechs  Wochen ; drei  Wochen 
dieser  Zeit  hatte  ich  in  Kiruna  und  drei  Wochen  in 
(rellivare  mein  Hauptquartier,  von  wo  aus  ich  dann 
kleinere  und  größere  Exkursionen  in  die  weitere 
und  nähere  Umgebung  dieser  Orte  unternahm. 

Die  lappländischen  Eisenerzvorkommen  werden 
erst  seit  wenigen  Jahren  abgebaut.  Gellivare 
fördert  seit  1888,  Kiruna  seit  1902  Eisenerz, 
ln  dieser  kurzen  Zeit  haben  aber  die  lapp- 
ländischen Eisenerze  bereits  der  ganzen 
schwedischen  Eisenerzproduktion  an  sich  ge- 
rissen, ein  Verhältnis,  das  sich  in  Zukunft  zu- 
gunsten Lapplands  und  zuungunsten  Mittel- 
schwedens  noch  mehr  verschieben  wird. 

An  dem  Abbau  des  Eisenerzes  sind  in  Lapp- 
land zurzeit  nur  zwei  Orte  l)eteiligt:  Kiruna 
und  Gellivare.  Andere  große  Eisenerzfelder, 
wie  Svappavara,  Leveäniemi,  Ekströmsberget 
usw.,  harren  noch  des  Abbaues.  Viele  dieser 
Eisenerze  sind  erst  in  den  letzten  10  .Fahren 
mit  Hilfe  des  Magnetometers  entdeckt  worden. 
Es  darf  daher  auf  das  Auftinden  neuer  Lager- 
stätten mit  Sicherheit  noch  gerechnet  werden. 
Zurzeit  ist  das  Mutungsrecht  in  Lappland  ge- 
sperrt und  werden  neue  Funde  geheim  gehalten. 

Als  Eisenerz  tritt  in  Lappland  Magnetit 
und  Eisenglanz  auf.  Die  Magnetitlagerstätten 
lassen  sich  in  zwei  Gruppen  teilen : in  titan- 
haltige Magnetite  und  phosphorhaltige  Magnetite. 
Erstere  sind  an  Gesteine  der  Gabbroreihe  ge- 
bunden. Ihres  Titangehaltes  wegen  werden  sie 
zurzeit  noch  nicht  abgebaut.  Zu  ihnen  gehören  die 
Vorkommen  von  Uoutivare,  Tjabrak  und  Tjavelk. 
Ihre  Entstehung  wird  von  allen  Geologen  ein- 
stimmig als  magmatische  Ausscheidung  innerhalb 
der  sie  umgebenden  Eruptivgesteine  angesehen. 

Die  Ei.senglanzlagerstätten  hängen  meist  eng 
mit  den  jihospliorreichen  Magnetitlagerstätten 
zusammen.  Die  phosphorreichen  Magnetite  sind 

* NiihorcH  gieho  „Nouoa  .Tabrbucli  für  fieologio, 
Mineralogie  und  i’nläontologie“  1007.  O.  .Stutzer: 
»Geologie  und  GoiieHis  der  lappläudiBrbeu  Kisenerz- 
lagerKtättoii»,  Bowie  „Journal  of  the  Iron  and  Steel  In- 
atitiite'*  1907.  O.  Stutzer:  »The  geiieBi»  of  tbe  lapinnd 
iron-orc  depositsc.  Die  folgenden  Mitteilungen  bringen 
kurz  die  ErgebniBoe  der  eben  zitierten  Ariieiten. 


für  Gegenwart  und  Zukunft  die  wichtigsten. 
Sie  sind  stets  an  Gesteine  der  Syenitreihe  ge- 
bunden, besonders  an  Natronsyenite  und  Natron- 
syenitporphyre. Zu  ihnen  gehören  die  Lager- 
stätten von  Kiirunavaara,  Gellivare,  Ekströmsberg, 
Svappavara,  Mertainen,  Painirova  und  andere. 

Die  Mineralkombination  des  Erzes  ist  bei  allen 
diesen  Lagerstätten  die  gleiche:  Magnetit  und 
Apatit.  Nur  Svappavara  führt  nebenbei  viel  Kalzit. 

Die  Gestalt  der  Lagerstätten  ist  verschieden. 
In  Painirova  und  Mertainen  haben  wir  Magnetit- 
schlieren in  einem  Syenitporphyr,  bei  Kiruna 
Magnetitgänge  in  einem  Keratophyr  und  bei 
Ekströmsberg  Magnetitströme  in  einem  Syenit- 
porphyr. Bei  Svappavara  ist  der  Syenitporphyr 
durch  Metamorphose  in  einen  Syenitgranulit,  bei 
Gellivare  in  roten  Syenitgneis  verwandelt.  An 
beiden  Orten  tritt  das  Erz  gangförmig  auf. 

Die  Entstehung  aller  dieser  Magnetitvor- 
kommen  ist  bisher  in  verschiedener  Weise  be- 
antwortet. -Alle  ernst  zu  nehmenden  Beobachter 
stimmen  aber  darin  überein,  daß  das  Eisen- 
molokül  und  das  umgebende  eruptive  Neben- 
gestein ursprünglich  einem  und  demselben  in  der 
Tiefe  gelegenen  Herde  entstammt.  Nur  über 
die  Begleiter  und  den  Molekularzustand  der 
Eisenatome  während  der  Bildung  der  jetzigen 
Lagerstätten  herrscht  verschiedene  Ansicht.  In 
Painirova  linden  wir  einen  recht  frischen 
Syenitporphyr.  Dieser  Syenitporphyr  fülirt  in 
kleinen  Kristallen  Magnetit.  Nimmt  der  Mag- 
notitgehalt  zu,  so  wird  das  Gestein  dunkler  und 
Magnetitnebel  durchschw'ärmen  den  - roten  Por- 
phyr. Durch  weitere  Zunahme  des  Eisenerzes 
können  feste  Magnetite  mit  einzelnen  Feldspäten 
und  schließlich  reine  M.agnetite  entstehen.  Der 
erujdive  Syenitporphyr  ist  magmatisch  entstanden, 
und  der  schrittweise  Ueliergang  von  frischem 
Syenitporphyr  in  Erz  spricht  für  eine  mag- 
matische Entstehung  des  Magnetits.  Eine  weitere 
Begründung  für  die  magmatische  Entstehung  des 
Erzes  in  Painirova  liegt  in  der  Verteilung  von 
Apatit  und  Magnetit.  Die  Magnetitschlieren  im 
Syenitporphyr  sind  bisweilen  scharf  begrenzt 
und  in  diesem  dichten  ^lagnetit  stehen  dann 
senkrecht  zum  Kontakte  mit  dem  Nebengestein 
große  w'eiße  Apatitkrist.ille.  Diese  Erscheinung 
kann  nur  als  auf  magmatischem  Wege  entstanden 
gedacht  werden,  denn  die  vorliegende  Mineral- 
kombination  und  Struktur  könnte  bei  anderer 
Entstehung  (pncumatolytisch  oder  hydatogen) 
nur  durch  spätere  Metamorphose  unter  allseitigcm 
Druck  erklärt  werden,  wogegen  aber  das  un- 
metamorjdiosicrte  Nebengestein,  der  frische  Syeuit- 
porjthyr  spricht. 
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Die  Erze  von  Mertainea  bilden  Schlieren 
und  kleine  kompakte  Mandeln  in  einem  Syenit- 
porphyr. Ihre  Genesis  ist  der  von  Painirova 
ähnlich.  Die  Erzbreccien  von  Mertainen  sprechen 
nicht  gegen  magmatische  Entstehung,  Magnetit 
kristallisiert  in  kleineren  Mengen  stets  zuerst, 
in  größeren  Mengen  aber  stets  zuletzt  aus.  Es 
könnten  diese  Breccien  durch  Druckwirkung  auf 
eine  noch  dickflüssige  Magnetitmasse  innerhalb 
eines  schon  teilweise  verfestigten  Syenitporphyrs 
gedeutet  werden.  Die  kleinen  Gänge  wären 
dann  als  magmatische  Gänge  aufzufassen.  Eine 
große  Nebenrolle  ist  bei  allen  diesen  Bildungen 
der  Pneumatolyse  zuzusprechen.  Die  Gegenwart 
vieler  Mineralisatoren  weist  darauf  hin. 

Bei  Kiruna  haben  wir  als  Nebengestein 
der  Erze  Natronsyenitporphyre.  Dieselben  gehen 
in  Natronsyenit  über.  Sie  zeigen  Resorptions- 
erscheinungen an  Feldspäten  und  Gesteinsein- 
schlüssen. Verschieden  alte  Porphj^re  durch- 
setzen einander.  Die  Porphyre  sind  als  Gang- 
porphyre und  nicht  als  Ergußporjihyre  auf- 
zufassen. Das  Erz  entstand  bei  Kiruna  relativ 
gleichzeitig  mit  den  Porphyren.  Hierfür  sprechen 
das  Auftreten  kleiner  und  großer  Magnetit- 
schlieren und  kompakter  Magnetitniandcln  im 
Syenitpor])hyr  sowie  einzelne  schrittweise  üeber- 
gänge  von  Erz  in  frischen  Porjihyr. 

Das  Erz  durchsetzt  an  mehreren  Stellen  in 
typischen  Gängen  das  Nebengestein.  Die  Füllung 
der  Gänge  ist  kompakt  und  besteht  aus  Magnetit 
und  -\patit.  Die  Gänge  zeigen  nicht  die  charakte- 
ristischen Merkmale  hydatogener  oder  pneu- 
matolytisch hydatogencr  Entstehung;  sie  sind 
nicht  porös,  haben  keine  Drusen,  keine  Lagen- 
struktur und  keine  Gangart.  Sie  müssen  auf 
magmatischem  Wege  relativ  gleichzeitig  mit  dem 
magmatisch  entstandenen  Porphyr  sich  gebildet 
haben.  Hierfür  sjirechen  weiter  pegmatitische 
Schlieren  im  Erz,  liesorptionserscheinungen  an 
Hornblendesäulen  im  Erz,  und  die  Strukturver- 
hältnisse zwischen  .\patit  und  Magnetit. 

.\patit  und  Magnetit  sind  bei  Kiruna  gleich- 
zeitig entstanden.  Wir  haben  Aiiatitschlieren 
in  Magnetit,  und  Magnetitbreccien  in  .Apatit.  Wir 
kennen  sich  pseudopodienartig  verzweigende 
Apatitmassen  im  Eisenerz,  schriftgranitäbnliche 
Strukturen  und  andere  Verwachsungen.  Meist 
sind  beide  Mineralien  so  innig  miteinander  ver- 
mengt, daß  sie  auf  mechanischem  Wege  nicht 
getrennt  werden  können.  Das  Eisenerz  ist  am 
Kontakte  mit  reinen  .\i)atitlinsen  in  der  Hegel 
besonders  phosi>horarm.  Es  spricht  dies  gegen 
die.  .Annahme  einer  späteren  Zuführung  der  Apatit- 
substanz. Die  Apatitschlieren  im  Eisenerz  könnte 
man  mit  Seigcrungsersclieinungen  vergleiclien. 

Fließstrukturen  von  pho.sphorreich  in  in  phos- 
jdiorarmem  Eisenerz  sind  in  Kiruna  häufig, 
Ströme  von  hellem,  feinkörnigerem  Apatit  in 
dunklerem  .Ajiatit  selten.  Ein  an  Kingclerz 


erinnerndes  Apatit-Magnetit-Porphyrgestein  fand 
man  auf  dem  Luossavaara.  Ueber  die  Genesis 
der  Kiruna-Erze  darf  man  daher  sagen:  Die 
Magnetite  der  Umgegend  von  Kiruna  hängen 
genetisch  aufs  engste  mit  den  sie  begleitenden 
Keratophyren  zusammen.  Wie  die  Porphyre  sind  sie 
auf  magmatischem  Wege  entstanden  und  relativ 
gleichzeitig  mit  diesen  nach  oben  durchgestoßen. 

Ebenfalls  auf  magmatischem  Wege  haben 
sich  die  Eisenerze  von  Ekströ  ms  berget 
gebildet.  Die  Porphyre  sind  hier  jedoch  Erguß- 
gesteine und  haben  wir  in  dem  Erz  von  Ekströms- 
berget  magmatische  Magnetit  - Porphyrergüsse. 

Bei  Gellivare  ist  der  Natronsyenit  bezw. 
Natronsyenitporjihyr  in  roten  Gneis,  das  kom- 
pakte feste  Erz  in  körniges  Erz  umgewandelt. 
Als  .Apatit  tritt  wieder  Fluorapatit  auf,  der  sich 
in  allen  Verhältnissen  mit  dem  Erze  mischen 
kann  und  bisweilen  in  reinen,  linsenförmigen 
Massen  vorkommt.  Das  Verhältnis  des  Erzes 
zum  Nebengestein  ist  bei  Gellivare  dasselbe  wie 
bei  Kiruna.  Gänge  von  Magnetit,  meist  mit 
Hornblende  und  Apatit  vermengt,  setzen  hier 
und  da  ins  Nebengestein  hinein  und  schatTen  eine 
Imprägnatiouszone. 

Am  Kontakte  finden  wir  hier  wie  dort  eine 
chemische  Einwirkung  des  Erzes  auf  das  Neben- 
gestein, die  Bildung  von  .Amphibol  und  Biotit. 
Das  Nebengestein  selbst  ist  an  beiden  Orten 
chemisch  identisch.  Der  Hauptbestandteil  ist 
stets  ein  natronreicher  Feldspat.  Mikroperthit 
und  Albit  sowie  Mikroklin.  Nur  die  Struktur 
des  Nebengesteines  ist  verschieden.  Bei  Gelli- 
vare haben  wir  einen  „Natronsyeuitgneis“  und 
bei  Kiruna  einen  „Natronsyenitporphyr“.  An 
beiden  Orten  werden  diese  Gesteine  der  Natron- 
syenitreihe von  etwas  jüngeren,  mehr  saueren 
Gesteinen  durchsetzt,  bei  Kiruna  von  Quarz- 
keratophyren  und  schließlich  von  Quarz-Eisen- 
glanzgängen,  bei  Gellivare  von  „Natrongranit- 
gneisen“ und  Pegmatiten, 

Eine  genetische  Erklärung  der  Erzlager- 
stätte Gellivare  fällt  und  besteht  demnach  mit 
einer  Erklärung  der  Erzlagerstätte  bei  Kiruna. 
Da  für  Kiruna  eine  epigenetische,  magmatische 
Entstehung  angenommen  wurde,  so  muß  auch 
für  Gellivare  eine  ur.sjirünglich  epigenetische, 
magmatische  Entstehung  angenommen  werden. 
Als  Endresultat  darf  daher  mitgeteilt  w'erden: 
Die  i>  h OS  ph  erreichen  Magnetitlager- 
stätten N 0 r d s c h w e d e n 8 sind  alle  an 
Eruptivgesteine  der  Syenitroihe  ge- 
bunden. Sie  sind  auf  magmatischem 
Wege  entstanden  und  zwar  entweder 
als  magmatische  .Ausscheidungen  in  situ, 
oder  als  gewanderte  magmatische  .Aus- 
scheidungen, als  magmatische  Gänge 
und  Ergüsse.  Der  Pneumatolysc  ist  bei  Bil- 
dung dieser  Erze  eine  niclit  unbedeutende  Neben- 
rolle zuzuschreiben. 
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GieOerei-Mitteilungen. 


Der  Entwurf  und  die  Ausführung  von  Gießerei- 
bauten.* 

Wenn  der  Vortragende,  Zivilingenicur  Geo.  K. 
Hoope r,  New  York,  keine  Zahlenangabon  macht, 
wio  sie  manchem  Ingenieur  oder  Architekten,**  der 
eine  Gießerei  bauen  oder  umbauen  will,  erwünscht 
wären,  so  läßt  er  sich  vielleicht  von  dem  Gesichts- 
punkte leiten,  daß  solche  Zahlen  für  denjenigen,  der 
nicht  Spezialist  ist,  eher  schädlich  als  nützlich  sein 
können,  weil  sie  sich  nicht  in  einfacher  Weise  auf 
andere  Verhältnisse  übertragen  lassen  und  spätere 
Mißerfolge  auf  den  Vortragenden  zurückgeführt  werden, 
während  seine  Angaben  nur  nicht  richtig  angewendet 
wurden.  Hooper  führt  aus,  daß  das  GiePereigeschäft 
ein  spezialisiertes  geworden  ist  und  daß  man  mit 
allgemeinen  Angaben  heute  nicht  weit  kommt. 

Für  die  Herstellung  von  schwerem  Guß 
wendet  er  mehrere  Arten  von  Entwürfen  an.  Bei 
dem  ersten  wird  die  Ofenanlage  und  das  Material- 
depot  an  einen  Giebel  der  Gießerei  gelegt;  von 
dieser  Basis  aus  gehen  drei  Schüfe,  in  deren  mittel- 
stem die  Kranen  laufen,  zu  der  am  andern  Giebel 
liegenden  Putzeroi.  Velozipedkrane,  welche  von  einem 
Ort  zum  andern  gesetzt  werden  können,  sind  sowohl 
im  Mittel-  wie  in  den  Seitenschiffen  angeordnet.  Der 
Kupolofenraum  ist  gegen  die  Gießerei  durch  eine 
Mauer  abgeschlossen.  Die  kleine  Arbeit  wird  in  der 
Nähe  der  Kupolöfen  ansgeführt,  die  schwerere,  wie 
überall,  entfernter  von  ihnen. 

Das  Hauptgebäude  ist  aus  Eisenfachwerk  mit 
Ziegeln  ausgemauert,  das  Dach  wird  aus  Schlacken- 
beton auf  Holzschalung  hergestellt.  Der  Fußboden 
bestellt  aus  Formsand,  Oberlicht  ist  nicht  notwendig, 
da  hohe  Seitenfenster  angeoriluet  sind ; große  Venti- 
latoren sind  auf  das  Dach  gesetzt,  um  eine  gute 
Luftzirkulation  berbeizufübren.  Bei  der  Vergröße- 
rung einer  derartigen  Gießerei  von  107  m Länge 
mußte  die  Putzerei  verlegt  worden.  Man  hätte  dann 
auch  eine  zweite  Kupolofenanlage  anordnen  können, 
doch  dürfte  dies  kaum  nötig  sein,  weil  flüssiges  Eisen 
für  große  Stücke  auch  auf  weitere  Entfernungen  be- 
fördert werden  kann.*** 

Der  zweite  Entwurf  nach  dem  Basilika-System 
für  mittleren  und  schweren  Guß,  wobei  sich 
besonders  viel  Kernguß  befand,  bestand  aus  einem 


* Vortrag,  gehalten  auf  der  Versammlung  der 
American  Foundrymen's  .Association  zu  Philadelphia, 
Mai  1907.  Vergl.  hierüber  „Stahl  und  Eisen**  1907 
Nr.  29  8.  1073. 

**  Es  kommen  tatsächlich  noch  heute  Fälle  vor, 
daß  Gießereien  von  Architekten  nach  den  Angaben  des 
Gießermeisters  ohne  Beihilfe  eines  Spozialingenieurs 
ausgefUhrt  werden. 

***  Nach  dem  Prinzip  der  hier  beschriebenen 
Gießerei  dürfte  die  Gießerei  der  Nilcs  Werkzeug- 
maschinenfabrik  in  Oberschönoweide  bei  Berlin 
erbaut  sein  („Stahl  und  Eisen"  1900  Nr.  13  S.  811). 
Uns  fällt  auf,  daß  eine  Gießerei  von  107  m Länge 
für  schweren  Guß  bei  drei  gleichen  Schüfen  keinen 
(juertransport  hat.  Wenn  diese  Gießerei  später  ver- 
längert worden  sollte,  so  wird  sich  zwar  das  flüssige 
Eisen  wie  die  fertigen  Gußstücke  beijuem  auch  über 
107  m befördern  lassen,  aber  der  Transport  des 
flüssigen  Eisens  wird  doch  viele  Fornior  stören,  was 
lange  nicht  in  dom  Maße  der  Fall  sein  würde,  wenn 
die  Kiijiolöfen  nahe  der  Gioßeroimitte  im  Seitenschiffe 
stehen  würden,  wio  es  bei  uns  üblich  ist,  und  wenn 
man  dom  Mittelschiff  eine  größere  Spannweite  als 
den  Seitenschiffen  gibt.  .-ln»i.  d.  Uefer. 


breiteren  Mittelschiff  und  zwei  Seitenschiffen.  Die 
Materialschuppon  wurden  an  eine  Seite  des  Grund- 
stückes gelegt ; durch  dieselben  führt  ein  erhöhtes 
Geleise,  so  daß  die  Materialien  von  den  Wagen  ab- 
geworfen werden  können.  Die  Schuppen  nehmen  der 
Gießerei  wenig  Licht  wog,  weil  sie  in  etwa  4 m Ab- 
stand von  ihr  angelegt  sind.  Auch  brauchen  der 
Schmelzraum,  die  Oefen  und  die  Sandaufbereitung, 
welche  in  diesem  Seitenschiff  liegen,  an  und  für  sich 
nicht  viel  Licht.  Der  Koks  wird  durch  einen  Plunger- 
aufzug, das  Koheisen  durch  einen  Velozipodkran  ge- 
hoben. Die  geputzten  Gußstücke  werden  in  einem 
Hof  oder  Bau,  welcher  rechtwinklig  zu  der  Haupt- 
achse lieget,  und  an  die  Maschinenbau  Werkstätten 
stößt,  aufgostapclt.  Da,  wie  bemerkt,  viel  Kernguß 
gemacht  wird,  so  gibt  es  in  der  Putzerei  viel  Rück- 
stände, welche  durch  Elevatoren  in  hochliegende 
Rümpfe  gebracht  worden,  aus  welchen  sie  in  Karren 
oder  Waggons  abgelassen  werden.  Der  Fußboden 
der  Gießerei  besteht  aus  Sand,  der  der  Putzerei  aus 
Beton. 

Ein  dritter  Typ,  welcher  verschiedene  Arten  von 
grobem  Guß  herstellt  und  besonders  für  Kokillen- 
guß eingerichtet  ist,  wurde  mit  Rücksicht  auf  Er- 
weiterung entworfen.  Der  Schmelzraum  wurde  hier 
in  die  Mitte  des  Gebäudes  gelegt,  wobei  der  Platz 
davor  von  dem  Pfannen-  und  Kokillenraume  ein- 
genommen ist.  Da  viele  Dammgruben  vorhanden 
sind,  muß  der  F'ußboden  um  dieselben  betoniert  sein. 
Eine  Anlage  dieser  .Art  kann  drei  und  mehr  Schüfe 
haben,  wenn  die  Oefen  vom  Hauptschiffe  aus  durch 
Kranen  erreicht  werden  können.  Die  Gichtbühne  sollte 
von  einem  Laufkran  bestrichen  werden,  um  schwere 
Wrackstücke  bei  den  Gattierungen  benutzen  und  auch 
ganze  Waggonladungcn  von  Roheisen  zu  den  Kupol- 
oder  Flammöfen  befördern  zu  können. 

Im  allgemeinen  ist  die  für  einen  Former  not- 
wendige Grundfläche  bei  der  Herstellung  von  leichtem 
Grauguß  ebenso  groß  oder  eher  größer  als  bei 
schwerem  Guß,  aber  die  behandelte  Gewichtsmenge 
ist  verhältnismäßig  viel  kleiner.  Vielfach  sind  keine 
Laufkrane  nötig  und  Wagen  oder  Laufkatzen  reichen 
aus.  Die  Kernmacherei  kann  entfernt  von  der  Gießerei 
angelegt  werden.  Ein  besonderer  Raum  für  die  Modell- 
platten und  für  die  Instandhaltung  der  Formmaschinen 
ist  dagegen  notwendig.  Da,  wo  viel  Formmaschinen- 
guß hergestellt  wird,  sind  leichte  Laufkrane  zum  Gießen 
wie  zum  Bedienen  der  Formmaschinen  empfehlens- 
wert. Auch  muß  ein  großer  Raum  für  die  Ablage 
der  F'ormkasten  vorhanden  sein , wozu  sich  eine 
Galerie  eignet. 

Gießereien  für  Spozialformmaschinen- 
g u ß können  mehrere  Stockwerke  hoch  sein ; die 
Gießerei  wird  dann  im  oberen  Stock  und  die  anderen 
Abteilungen  darunter  angeordnet.  Die  zweistöckige 
Bauweise  läßt  sich  auch  da  anwenden,  wo  verschiedene 
in  besonderen  Gebäuden  untergebrachte  Gießerei- 
abteilungen ein  Ganzes  bilden.  Diese  einzelnen  Ab- 
teilungen sind  dann  derart  zu  gruppieren,  daß  sie 
sämtlich  ihre  Rohstoffe  und  ihre  Korne  von  je  einer 
ilauptstellc  beziehen,  über  der  sich  dann  die  Modell- 
tischlerei oder  das  Modellager  unterbringon  lassen. 
Die  unteren  Stockwerke  müssen  hoch  sein,  damit  die 
Snndmühlen  bequem  beschickt  werden  können.  Der 
F'ußboden  der  oberen  Stockwerke  kann  in  praktischer 
Weise  aus  Ziegelsteinen  hergestellt  werden,  welche 
auf  eine  Zwischenlage  von  Saud  auf  Planken  gelegt 
sind.  Die  Planken  sind  mit  einem  wasserdichten 
Ueburzug  zu  versehen.  Dieser  F'ußboden  hat  den 
Vorzug,  daß  er  später  leicht  geändert  werden  kann. 
Das  Dach  sollte  stark  gebaut  und  geeignet  sein. 
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Laufschienen  daranzuhängon.  Die  GuBstücke  werden 
auf  Rutschen  nach  dem  unteren  Stockwerk  befördert, 
wo  eie  geputzt  und  weiter  behandelt  worden. 

Anlagen  mit  weitgehender  Arbeite* 
teilnng,  die  besondere  Vorrichtungen  fQr  die  Hand- 
habung yon  Formen,  Formkasten,  GuUstilcken  iisw. 
enthalten,  werden  nach  zwei  Typen  ausgofflbrt,  entweder 
als  ein  zwei  oder  mehr  Stockwerke  hoher  Bau  mit  den 
Transportvorriebtungon  in  dom  oberen  Stockwerk,  oder 
es  wird  die  ganze  Anlage  in  einer  Flucht  zu  ebener 
Erde  angeordnet.  Welche  Bauweise  zu  empfohlen  ist, 
hängt  Ton  dem  Preise  dos  Grund  und  Bodens  ab  und 
Ton  den  Abmessungen,  welche  die  für  die  Gußwaren 
nötigen  Kerne  haben.  Die  Fußböden  solcher  Gieße- 
reien worden  am  besten  in  Beton  ausgoführt,  weil 
das  Gießen  erfolgt,  während  die  Formkasten  in  Be- 
wegung sind.  Die  Dachkonstruktion  muß  gut  ver- 
steift sein,  da  sie  viele  Beförderungsvorrichtungen  zu 
tragen  hat;  die  Eisenkonstruktion  muß  bequem  geputzt 
werden  können  und  gut  im  Anstrich  gehalten  sein, 
da  eie  leicht  rostet.  Holzschalung  mit  Schlacken- 
betondecke gibt  ein  gutes,  billiges  Dach.  Die  Fenster 
werden  meist  in  Holzrahmon  gesetzt.  Die  Mauern 
werden  gewöhnlich  aus  Ziegelsteinen  mit  und  ohne 
Eisensäulen  ausgefflhrt;  für  Innenmauem  sind  Hohl- 
ziegel zu  empfehlen. 

Wände  aus  Glas  und  Eisen,  welche  eine  Zoitlang 
beliebt  waren,  sind  im  allgemeinen  fär  Gießereien 
weniger  oinpfeblenswcrt,  da  sie  im  Winter  kalt  und 
im  Sommer  beiß  sind.  Die  Hälfte  der  Umfassungs- 
wandangen von  Gießereien  als  Fenster  ausgebildot, 
wird  för  gewöhnlich  genflgend  Licht  geben. 

Die  Kupolöfen  sollen  hochgestellt  sein,  damit  ein 
Mann  unter  ihnen  arbeiten  kann  und  damit  Pfannen 
von  verschiedener  Größe  unter  den  Abstich  gestellt 
werden  können.  Boi  den  kontinuierlichen  Gießereien, 
d.  h.  wo  nach  einem  ununterbrochenen  Verfahren  ge- 
arbeitet wird,  ist  ein  Mischer  zwischen  den  Kupolofen 
und  die  Gießpfanne  eingeschaltet.  Es  wäre  zu  wünschen, 
daß  ein  praktischer  Windregulator  bald  erfunden  wird. 
Als  Höhe  für  den  Kupolofen  werden  3,35  bis  4,27  m 
von  den  Düsen  bis  zur  Gicht  empfohlen. 

Für  kleine  Rohoisenmengen  genügt  das  Zerkleinern 
der  Masseln  von  Hand.  Den  Vorteil  einer  Kupolofen- 
Chargiermaschine  kann  Hooper  noch  nicht  einsehen. 
Das  Kobeisenlager  sollte  von  einem  Laufkran  bestrichen 
und  Schmalspnrwsgen  so  wenig  wie  möglich  gebraucht 
werden.  Nach  dom  Gichtboden  führt  Hooper  gewöhn- 


lich von  dem  Abstich  ein  Sprachrohr,  was  auch  bei 
uns  sehr  empfehlenswert  sein  dürfte. 

Für  die  Handhabung  großer  Formkasten  ist  ein 
Lokomotivkran  zu  empfehlen.  Der  Vortragende  zieht 
denselben  einem  Laufkran  vor,  welcher  durch  die 
Wand  der  Gebäude  geführt  ist.  Für  die  Beförderung 
des  Sandes  werden  Kiemenelevatoren  empfohlen. 

Bei  einer  kontinuierlichen  Gießerei  muß  große 
Sorgfalt  darauf  verwendet  werden,  daß  alle  einzelnen 
Operationen  in  der  Fabrikation  getrennt  voneinander 
durchgeführt  werden  und  genügend  Raum  zwischen 
denselben  bleibt,  damit  irgend  eine  Unterbrechung 
nicht  den  ganzen  Betrieb  stört. 

Die  Kernmacherei  hängt  natürlich  von  der  Art 
der  anznfertigenden  Korne  ab.  Große  Korne  müssen 
in  der  Gießerei  angefortigt  werden,  kleine  können  in 
einem  besonderen  Gebäude  bergestollt  werden,  von 
wo  sie  durch  Transporteure  zur  Gießerei  befördert  und 
dort  durch  Jungen  verteilt  werden.  Große  Trocken- 
kammern baut  Hooper  mit  Feuerung  unter  dem  Boden 
der  Kammer,  kleinere  mit  Oelgasfeuerung. 

Wenn  Krane  und  Laufkatzen  angewandt  werden, 
so  ist  achtzugobon , daß  bei  den  Kreuzungen  der 
Bahnen  ein  Zusammenstößen  oder  gegenseitiges  Stören 
vermieden  worden.  — 

Aus  diesem  Vortrage  ist  vor  allem  ersichtlich, 
daß  man  in  Amerika  Gießereien  nicht  nach  Normalien 
oder  schablonenhaft  baut. 

Vielmehr  werden  die  speziell  vorliegenden  Ver- 
hältnisse berücksichtigt,  und  auf  dieselben  werden  die 
Erfahrungen  des  Spezialisten  angewandt.  Kleinere 
Gießereien  scheint  man  drüben  nicht  mehr  zu  bauen, 
dagegen  scheint  es,  als  ob  sich  die  Gießereien  bis  auf 
das  äußerste  spezialisieren  und  in  bestimmten  Ar- 
tikeln mit  reichlicher  Anwendung  von  mechanischen 
Hiifsmitteln  eine  hohe  Produktion  erreichen.  Auch 
bei  uns  sollten  die  Gießereien  mehr  dahin  streben, 
als  es  jetzt  geschieht;  dazu  müssen  sie  aber  ihre  Ein- 
richtungen derart  vervollkommnen,  daß  sie  das  Beste 
auf  die  billigste  Weise  heretellen  und  jeder  Kon- 
kurrenz die  Spitze  bieten  können. 

Ganz  kleine  Gießereien,  welche  heute  ein  kümmer- 
liches Dasein  fristen,  sollten  den  Betrieb  einstellen. 
Ob  aber  in  der  übermäßig  gesteigerten  Produktion, 
welche  bei  uns  schwer  ahzusetzen  ist,  ein  Segen  liegt, 
mag  dahin  gestellt  bleiben. 

Kötzschenbroda,  Juli  1907.  p,.*, ///,/, 


Die  Rheinisch -Westfälische  Hütten-  und  Walzwerks -Berufs- 
genossenschaften im  Jahre  1906. 


Dem  Berichte  für  UXMi  entnehmen  wir:  Die 
Zahl  der  Betriebe  betrug  am  1.  Januar  1907 
222,  die  Zahl  der  versicherten  Personen  ist  von 
149888  auf  163507  gestiegen.  Die  Höhe  der  ge- 
zahlten Löhne  und  Uohältor  belief  sich  auf 
245,'387252  (i.  V.  211864252)  Af.  Auf  den  Kopf  des 
Versicherten  enthel  ein  Lohn  von  1.508  (1413)  .A. 

Verletzte  Personen,  für  die  im  Laufe  des 
Berichtsjahres  Entschädigungen  gezahlt  wxirden; 
2635.  Die  Folgen  der  Verletzungen  stellten  sich 
wie  folgt; 

Bei  201  Personen  Tod, 

„ 1770  dauernde  teilweise  Erwerbsunfähigkeit, 

„ 191  „ völlige 

„ 473  vorübergehende  „ 

263.5 

XXXVH.,7 


Die  Entschädigungshoträge  beliefen  sich  auf 
3 886  002,94  (3  525  57 1 ,35)  Jt. 

Die  Umlage  betrug  4 665146,86  Jt.  Dieser 
Betrag  setzt  sich  wie  folgt  zusammen; 


Jt 

Verwaitungskosten 314  247,26 

Unfallentschädigung 3 886  002,94 

Einlage  in  den  Reservefonds  . . . 729  168,66 

4 929  418,86 

Ab:  Zinsen  des  Reservefonds.  . . 264  272,— 

4 666  146  86 


Aus  dem  Bericht  des  technischen  Aufsic-hts- 
beamten  Hru.  Froudonherg  teilen  wir  folgendes 
mit:  Die  Zahl  der  Reisetjige  im  Berichtsjahre 
belief  sich  auf  120.  Davon  entfielen  auf  die  Be- 
sichtigung von  Werksanlagen  und  L'nfallunter- 
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27.  Jahrg.  Nr.  87. 


suchungen  82,  auf  Teilnahme  an  Sitzungen,  Be.such 
der  ständigen  Aus-stollung  für  Arheitorwohlfahrt 
mit  Betriehsingeniouron,  Meistern  und  Arbeitern 
38  Tage.  Die  Werksbesichtigungon  und  Unfall- 
untersuchungon erreichten  die  Zahl  151.  Dieselbe 
verteilt  sich  wie  folgt:  85  Besichtigungen  ohne 
Veranlassung  zu  Bemerkungen,  39  Besichtigungen 
mit  Bemerkungen  über  erforderliche  Schutzvor- 
kehrungen und  mangelhafte  Beachtung  der  Aus- 
führungsbostimmungen, 27  Unfalluntersuchungen. 

Der  im  vorigjUhrigon  Bericht  erwähnte  Wunsch 
der  technischen  Aufsichtsboamton  der  Eisen-  und 
Stalil-Berufsgonossonschaften,  der  Verband  möge 
eine  gemeinschaftliche  Konferenz  seiner  tech- 
nischen Beamten  mit  den  Maschinenfabrikanton, 
welche  sich  mit  der  Herstellung  von  Pressen  und 
Stanzen  und  von  Fallhämmorn  befassen,  ver- 
anlassen, in  welcher  die  nötigen  Schutzvor- 
kehrungen  an  diesen  gofährlichen  Maschinen  be- 
raten und  festgelogt  würden,  ist  zur  Ausführung 
gebracht. 

In  Ausführung  de.s  Beschlusses  dos  Genossen- 
schaftsvorstandes, auch  im  Jahre  19(Xi  Meister- 
und  Arbeitorroisen  zur  Besichtigung  der  stän- 
digen Ausstellung  für  Arboiterwohlfahrt  in  Char- 
lottenburg zu  veranstalten,  besuchte  ich  die  Aus- 
stellung zweimal,  und  zwar  vom  3.  bis  6.  Oktober 
mit  45  Meistern  und  Arbeitern  und  vom  10.  bis 
13.  Oktober  mit  44  Meistern  und  Arbeitern.  An 
diese  Besichtigungen  schloU  sich  eine  dritte  an, 
welche,  durch  einen  zur  Genossenschaft  gehörigen 
Betrieb  angeregt,  in  den  Tagen  vom  15.  bis  17.  Ok- 
tober durch  Betriebsingenieure  ausgefUhrt  wurde. 

Die  allgemein  üblichen  Schutzvorkehrungen, 
wie  Verdeckung  der  Zahnräder,  g^te  und  wirk- 
same AusrUckvorrichtungen  usw.,  sind  bei  Be- 


stellung der  Maschinen  aller  Art  stets  von  den 
Lieferanten  zu  fordern.  Für  die  Instandhaltung 
der  vorhandenen  Schutzvorkehrungen  müssen 
allerdings  die  Betriebe  selbst  verantwortlich  ge- 
macht worden.  Stete  Kontrolle  nicht  nur  Uber 
die  Schutzvorkehrungon  an  Maschinen,  sondern 
auch  über  die  Befolgung  der  AusfUhrungsbestim- 
mungcn  kann  ich  nur  angelegentlichst  empfehlen. 

Das  Berichtsjahr  brachte  einige  Massenunfalle 
und  eine  bedauerlich  hohe  Zahl  von  Todesfällen. 
Boi  den  Anlagen,  bei  denen  das  gereinigte  Hoch- 
ofengas zum  Betriebe  von  Kraftmaschinen  benutzt 
wird,  macht  sich  dasselbe  als  ein  sehr  unheim- 
licher Gast  bemerkbar,  der  durch  die  geringsten 
Undichtigkeiten  der  Zuleitungen  austritt,  sich 
unbemerkt  in  den  Fundamonträumen  verbreitet 
und  selbst  durch  dicke  Mauern  in  Nobenräume  tritt. 

Von  den  zahlreichen  Einzeltodcsfällen  ist  eine 
große  Zahl  auf  Selbstverschulden  zurückzuführen. 
Die  Zahl  der  im  Berichtsjahre  gemeldeten  Unfälle 
beträgt  32441  gegen  29677  im  V'orjahro.  Von 
diesen  Unfällen  sind  2635  oder  8,6  o/q  entschädi- 
gungspilichtig  geworden.  Auf  1000  Arbeiter  ent- 
fallen 16,1  Verletzungen.  Der  Anteil  der  Augen- 
verlotzungen  beträgt  auf  10000  Arbeiter  11,8. 

Der  Arbeitorwechsel  war  der  bis  dahin  leb- 
hafteste und  beträgt  49o/q  der  durch.schnittlioh 
beschäftigten  Arbeiter,  gegen  46,  43,55,  42,3  und 
39,8®/*  den  Vorjahren.  Dementsprechend  ist 
auch  die  Zunahme  der  Verletzungen  im  ersten 
Jahre  der  Beschäftigung  auf  den  Werken.  Die 
Zahl  der  Verletzungen  ist  43,4  o/q  gegen  38,1, 
Jk),6  und  34,8  ®/o  der  Vorjahre.  Im  ersten  Jahre 
der  Beschäftigung  mit  der  unfallbringenden  Arbeit 
war  der  Satz  47,3  o/q  gegen  44,3,  42,:k)  und  40,7  ®/o 
in  den  Vorjahren. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wihrend 
sweierMonate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

12.  August  1907.  Kl.  7 c,  B 44  993.  Ziehpresse. 
Bonner  Maschinenfabrik  und  EisengieBerei  Fr.  Mönke- 
möller  & Üie.,  Bonn  s.  Kh. 

Kl.  7 c,  K 30  481.  Stanz-  und  Ziehpresse  mit 
vom  Stempel  angetriobenor  Zufiihrungsvorrichtung. 
Otto  Kimmei,  liambrecht,  Pfalz. 

Kl.  7 c,  Sch  23  27Ö.  Vorrichtung  zum  Lochen  von 
Blechen  nach  Maßgabe  einer  .Mustergebevurrichtung. 
Moritz  Schindler,  Teplitz-Schünau,  Böhm.;  Vertreter: 
C.  G.  Gsell,  Fat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  7 c,  W 26183.  Vorrichtung  zum  Aufträgen 
von  Dichtungsmasse  auf  die  Boden-  oder  Deckelränder 
von  Gefäßen.  Arthur  Wilzin,  Clichy,  Seine,  Frankr.; 
Vertreter:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und 
A.  BQttner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  10a,  K 32  856.  Kammer-  oder  Hetortenofen, 
besonders  zur  Erzeugung  von  Gas  und  Koks,  bei  dem 
das  Heizgas  heiß  zuströmt  und  in  r-i  förmigen  (rück- 
kehrenden) HoizzUgen  verbrennt.  Heinrich  Kopfiers, 
Essen,  Ruhr,  IsenbergHtr.  30. 


Kl.  31c,  F 22  566.  Kern  zur  Herstellung  der 
Sandform  für  stehend  zu  gießende  Rohre.  Lorenz 
Frohmader,  Selb,  Oberfranken. 

KI.  80  b,  Sch  28  908.  Verfahren,  die  Bindekraft 
basischer  Kalksilikate,  wie  Portlandzement,  Hochofen- 
schlacke und  dorgl.,  durch  Zusatz  gemahlener  boch- 
kieselsäurehaltiger  Stoffe  und  nachfolgende  Härtung 
der  Formlinge  mittels  gespannten  Wasserdampfes  zu 
erhöhen.  Dr.  W.  Schumacher,  Osnabrück,  Lotterstr.  122. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

29.  Juli  1907.  Kl.  49b,  Nr.  313181.  Feile  mit 
kreisbogenförmigen  Zähnen.  A.  Vernaz,  Genf;  Vertr.: 
Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat. -Anw.,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  49  e,  Nr.  312  748.  Federzughammer,  bei  dem 
die  Lager  der  llammerwelle  verschiebbar  sind.  Emil 
Petermann,  Birmenitz  b.  Ostrau. 

Kl.  49  f,  Nr.  813040.  Biegevorricbtung  für  Winkel-, 
U-,  J -Eisen  und  Schienen  usw.  Vereinigte  Kam- 
merich'sche  Werke,  Akt.-Ges.,  Berlin. 

Kl.  49  f,  Nr.  8130S5.  Schmiedehord  mit  einem 
als  runder  Mantel  ausgebildeten  Fuß.  Paul  Sprenger, 
Berlin,  Gubenerstr.  31. 

6.  August  1907.  Kl.  1 a,  Nr.  313  505.  Siebrost 
ans  Dreikanteisen  mit  verbrochenen  Kanten.  Arnold 
Morsbach,  DUnnwald. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7a>  ».  1$00S0>  vom  29.  Jnli  1903.  Max 
Manneemaun  in  Paris.  Walzwerk  zum  Strecken 
pon  Rohren  und  anderen  Hohlkörpern  mittels  mehrerer 
aufeinander  folgender  Walzenpaare  oder  Walzensätze 
mit  zunehmender  Geschwindigkeit  und  beweglichem  Dom. 

Das  Walzwerk  besteht  ans  mehreren  hinter- 
einander angeordneten  Walzenpaaron  oder  Walzen- 

sdtzen  a,  b,  e,  d,  von 
denen  dem  nachfol- 
genden Paar  stets 
eine  größere  Ge- 
schwindigkeit als 
dem  vorhergehenden 
gegeben  wird.  Der  r..  B.  durch  die  endlose  Kette  /'ange- 
triebene Dom  e erhalt  eine  Geschwindigkeit,  die  gleich 
ist  der  Drebgeschwindigkeit  des  letzten  Walzensatzes  d. 

Durch  diese  Einrichtung  wird  die  Streckarbeit 
möglichst  gesteigert,  zugleich  aber  die  Vorbewegung 
des  Materials  voUständig  gesichert,  da  der  letzte 
Walzonsatz  d in  Verbindung  mit  dem  mit  gleicher 
Oesohwindigkeit  durchgezogenen  Dorn  e das  Material 
in  regelmäßiger  Weise  wegzieht  und  wegspinnt,  wäh- 
rend die  vorderen  Walzenpaare  a,  c die  Streckung 
des  Rohres  besorgen. 

Kl.  19  Sy  Nr.  180(^1,  vom  22.  November  1904 
KalkerWerkzeugmaschinen-FabrikBreuer, 
Schumacher  &Co. , Aktien-Qosellschaft  in 
Kalk  bei  Köln.  Einrichtung  zur  Verhinderung 
des  Wandems  von  Eisenbahnschienen. 

Die  Längsschwellen  b,  die  mit  den  Querschwelleu  a 
zu  einem  Ganzen  vereinigt  sind,  besitzen  unter  dem 


Schienenstoß  eine  Auspressung  c,  die  in  eine  ent- 
sprechend große  Aussparung  d der  beiden  Schienenfüße 
hineinpaßt.  Statt  der  Auspressung  c kann  die  Längs- 
Bch  welle  b auch  ein  Loch  erhalten,  in  das  eine  entsprechend 
gestaltete  Platte  mit  Zapfen  eingesetzt  wird. 

Kl.  21b,  Nr.  180227,  ^vom  6.  Dezember  1904. 
Ott,o  Frick  in  Saltsjöbaden  (Schweden). 
Elektrischer  Transformatorofen. 

Die  Schmolzrinne  und  der  sic  abdeckendo  Deckel, 
der  bisher  gewöhnlich  aus  mehreren  sektorförmigen 

Teilen  bestand,  erfuhren  bei 
elektrischen  Schmelzöfen 
infolge  des  häuflgen  Ab- 
deckens  und  der  ungleich- 
mäßigen Beschickung  eine 
ungleiche  Abnutzung.  Um 
diese  zu  vermeiden,  sollen 
Rinne  und  Deckel  gegen- 
einander drehbar  einge- 
richtet worden,  so  daß 
der  Ofen  auf  seinem  gan- 
zen Umfang  durch  eine  ein- 
zige oder  nur  wenige  in  dem  Deckel  befindliche  Oeff- 
nungen  völlig  gleichförmig  beschickt  zu  werden  ver- 
mag. Es  kann  sowohl  der  Ofen  a fest  und  sein 
Deckel  b auf  Rollen  c drehbar,  als  auch  umgekehrt 
der  Ofen  drehbar  und  der  Ofcndcckel  b fest  ango- 
ordnet  sein. 


Kl.  12e,  Nr.  180116,  vom  6.  Juni  1905.  Wenzel 
Heß  in  Königshof,  Böhmen.  Mit  Wasserein- 
spritzung arbeitende  Vorrichtung  zur  Reinigung  von 
Oasen,  insbesondere  von  Gichtgasen,  mit  Absperr- 
ventilen in  den  Zu-  und  Ableitungen. 

Die  bisher  in  den  Zu-  und  Ableitungen  der  Gicht- 
gasreiniger vorgesehenen  Absperrventile  sind  inner- 
halb derStaababschoi()ungskammern  angeordnet,  indem 
die  Mflndungen  der  Zuleitungen  in  die  Kammern 
hineinragen,  als  Ventilsitze  ausgcbildet  und  so  gebaut 
sind,  daß  der  Dichtungsrand  dieser  MQndungon  senk- 
recht gerichtet  ist.  Die  Absperrung  dieser  Mündungen 
erfolgt  durch  glockenartige  Ventile,  die  mit  sebarfen 
Dichtungsrändern  versehen  sind  und  von  außen  ge- 
steuert werden. 

Die  Einrichtung  bezweckt,  die  Absonderung  von 
Staub  in  den  Leitungen  zu  verhindern,  was  bisher 
die  Ventile  eingebaut  waren,  der 


Kl.  24  e,  Nr.  180168,  vom 
23.  September  1905.  Friedrich 
Thiele  in  Hildesheim.  Gas- 
erzeuger. 

Der  als  Vorwärmer  für  die 
Luft  dienende  Zwischenraum  zwi- 
schen den  beiden  Mänteln  a und 
b ist  nach  oben  gegen  den  Gas- 
anstritt  c durch  einen  Sandver- 
Bchluß  d in  solcher  Höhe  abge- 
schlossen, daß  ein  Entweichen  von 
Gas  durch  die  Fugen  der  etwa 
zerborstenen  Schamotteausmaue- 
rung  hinter  den  Steinen  unmittel- 
bar zum  Gasaustritt,  ohne  daß 
es  die  oben  glühende  Eohlen- 
scbichtim  Generatorschaebt  dnreh- 
strichen  hat  und  möglichst  voU- 
ständig reduziert  ist,  verhindert 
wird.  Der  innere  Mantel  a ist  um 
den  Geueratorschacht  nachgiebig 
gelegt  und  wird  durch  Bolzen  e 
und  Druckfedern  f in  Stellung 
gehalten.  Die  Luft  tritt  bei  g ein  und  vorgewärmt 
bei  h wieder  aus. 

Kl.  49e,  Nr.  180900,  vom  11.  August  1905. 
Ernst  Peters  in  Düsseldorf.  Steuerung  für 
Riemenfallhämmer  mit  ständig  umlaufender  Hub- 
scheibe. 

Der  Riemen  a für  den  Hammerbär  b wird  Ober 
die  auf  der  Antriebwelle  c sitzende  Riemscheihe  d 
und  dann  zwischen  zwei  Reibrollen  e und  f geführt. 

Von  diesen  ist  e fest  gela- 
gert, während  f auf  dem  um 
Bolzen  g drehbaren  Hebel- 
arm h gelagert  ist,  der  einer- 
seits mit  dem  Steuerhebel  i 
verbunden  ist  und  anderseits 
den  Rahmen  k für  die  Rie- 
mentragrollen/trägt. Durch 
eine  Feder  m wird  der  He- 
bel h für  gewöhnlich  so  weit 
angehoben,  daß  die  ReibroUe 
f,  die  durch  einen  Riemen  n 
von  der  Riemscheibe  o 
ständig  angetrieben  wird,  von  der  Rollo  e etwas  ent- 
fernt ist  und  die  Tragrollen  l den  Riemen  a von  der 
gleichfalls  umlaufenden  Riemschoibe  d abheben.  Wird 
hingegen  der  Hobel  h niedergozogen,  so  senken  sich 
die  RoUen  l,  so  daß  der  Riemen  a auf  der  Scheibe  d 
zum  Aufliogen  kommt  und,  da  auch  gleichzeitig  die 
angotriebene  ReibroUe  f gegen  e gepreßt  wird,  von 
letzteren  mitgenommen  wird  und  den  Haminerbär  b 
hochzieht. 
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KI.  49 f,  Nr.  179999,  vom  4.  Mai  1905.  Karl 
Kohnt  in  Nawojowa  b.  Neu-Sandec,  Galizien. 
Biegemnachine  für  Flach-  und  Fassoneisen  mit  drei 
in  gleicher  Richtung  angetriebenen  Walzen. 

Um  bei  jeder 
Stellung  der  drei 
Biegewalzen  a,  b 
und  c einen  un- 
unterbrochenen 
Eingriff  der  auf 
den  Acheen  der 
Biegewalzen  be- 
festigten An- 
triebsräder dy  e 
und  f zu  erzielen, 
sind  diese  Achsen 
durch  zwei  gleich- 
schenkelige 
Scbubkurbelge- 
triebe  g und  h so 
miteinander  ver- 
bunden, daß  die 
eigentliche  Biege- 
walze c die  Kur- 
bildet. Die  eine 
ist  fest 


zwar  a 


beizapfen  der  Knrbcln  g und  h 
der  beiden  unteren  Walzen  und 
gelagert,  die  andere  (b)  hingegen  entweder  in  den 
gerade  gefilhrten  Kreuzküpfen  der  Schubkurbelgetriebe 
gelagert,  oder  wie  dargestellt,  unmittelbar  mit  den 
Zapfen  in  geraden  Schlitzen  des  Maschinenständers 
geführt.  Durch  Verschiebung  der  Kreuzköpfo  bezw, 
der  Walze  b nach  der  einen  oder  andern  Richtung 

— im  dargestellton  Beispiel  durch  die  Gewindespindel  i 

— wird  die  obere  Walze  c entweder  gehoben  oder 
gesenkt  und  damit  das  Werkstück  k schwächer  oder 
Stärker  gebogen. 

Die  eine  der  beiden  Kurbeln  h ist  so  weit  ver- 
längert, daß  auf  ihr  ein  mit  dem  Zahnrade  l in  Ein- 
griff stehendes  Antriebrad  m gelagert  worden  kann. 


Kl.  81b,  Nr.  18009S,  vom  15.  Mai  1905.  Bopp 
& Reuther  in  Mannheim  - Waldhof.  Form- 
maschine mit  Modell-  und  Durchziehplatte. 

Für  Modelle,  die  aus  zwei  unsymmetrischen  Hälften 
bestanden,  mußten  Durchziebplatte  und  ModoUpIntte 

für  jede  Modellhälfte 
ausgewechselt  oder 
für  jede  Hälfte  eine 
besondere  Formma- 
schine benutzt  wer- 
den. Beides  wird  ge- 
mäß der  Erfindung 
dadurch  vermieden, 
daß  die  Durohzieh- 
platte  a für  beide 


Modellhälften  b 
brauchbar  gemacht 
wird.  Sie  erhält  einen 
Ausschnitt,  in  den 
jede  der  Modollhälf- 
ten  paßt;  die  jeweils 
durch  die  Modell- 
hälfte nicht  gedeck- 
ten Teile  des  Aus- 
schnittes werden 
durch  Dock-  oder 
Blindstücke  c in  der  Dickeder  Durchziehplatte  ausgefüllt, 
die  am  Modell  angebracht  sind.  Die  Durchziehplatte  a 
kann  aber  anch  ebenso  wie  die  Modellplatte  d um  Zapfen 
drehbar  sein,  wobei  dann  ihr  .Vusschnitt  einer  der 
Modellhälften  entspricht.  Nach  dem  Abformen  der 
einen  Modellhälfte  werden  dann  beide  Platten  um 

180"  gedreht  und  nun  die  andere  .Modellhälfte  ge- 

formt, die  jetzt  in  den  Ausschnitt  der  gewendeten 
Durchpreßpiatte  hineinpaßt. 


Kl.  49f,  Nr.  180000,  vom  23.  Dezember  1905. 
Otto  Heer  in  Zürich.  Richtmaschine  für  Rohre, 
Wellen  und  Fasaoneisen. 

Der  Preßstempel,  welcher  durch  das  Triebwerk  a 
b auf  das  zu  richtende  Werkstück  c je  nach  dessen 
Stärke  und  Krümmung  mehr  oder  weniger  weit  auf 


und  nieder  bewegt  wird,  besteht  aus  den  beiden 
Teilen  d und  e,  die  durch  Feder  f zusammen-,  aber 
durch  einen  wagerechten  Keil  g anseinandergetrieben 
werden.  Gesteuert  wird  der  Keil  g durch  ein  Gelenk- 
parallelogramm h i k,  dessen  Gegenseiten  i über  ihre 
Drehpunkte  h hinaus  verlängert  sind  und  Zapfen  l 
tragen,  welche  in  Längsscblitze  des  Keiles  g eingreifen. 


Kl.  49g,  Nr.  180002,  vom 
29.  Januar  1906.  Siemens- 
Schnckert  Werke  G.  m. 
b.  H.  in  Berlin.  Verfahren 
zur  Befestigung  von  teilweise 


Nach  dem  Einsetzen  des  Stiftes  in  die  Platte 
wird  beiderseits  der  hinterdrehte  Rand  des  Stiftes 
gegen  die  Platte  gepreßt. 


KI. 49e,  Nr.  180027,  vom  5.  Januar  1906.  Sturm 
& Schmitz  in  Köln.  Schmiedepresse  mit  Knie- 
hebelantrieb und  verstellbarem  Hub  während  des 
Ganges  der  Maschine. 

Der  Stempel  a wird  von  der  Antriebwelle  b aus 
unter  Vermittlung  von  zwei  Kniehebeln  auf-  und 


niederbewegt.  Der  obere  Kniehebel  c wird  von  einer 
e.xzentrisch  ausgebildeten  Welle  e gestützt,  die  in  dem 
durch  das  Handrad  f einstellbaren  Lagorkopf  ^.ruht. 
Die  Exzcnterwelle  e trägt  außen  einen  Hebelarm  h, 
durch  den  der  .‘Stützpunkt  dos  Hebels  c während  des 
Ganges  der  Presse  von  Hand  geändert  werden  kann,  um 
die  Arbeitsh<">he  iler  Presse  dem  Werkstück  anzupassen. 
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Jir.  818891.  Eward  C.  Jones  in  San  Fran- 
cisco, Kal.  Gasreiniger. 

Der  zum  Reinigen  von  Wassergas,  Generatorgas, 
Gichtgas  usw.  dienende  Apparat  beruht  auf  dem 
Prinzip,  das  verunreinigte  Gas  zuerst  mit  Dampf 
gründlich  zu  mischen  und  dann  den  Dampf  so  stark 
abzukUhlen,  daß  er  sich  zu  AVasser  kondensiert  und 
hierbei  den  Staub  mit  niederreiüt. 

Das  verunreinigte  Gas  tritt 
bei  a in  einen  sich  nach  nnten 
trichterförmig  verjüngenden 
Raum  b ein,  in  dem  ein  zen- 
trales Rohr  c bis  in  das  Trich- 
terrohr d reicht.  Durch  das 
Rohre  wird  gespannter  Dampf 
eiiigeleitct,  der  das  Gas  an- 
saugt  und  sich  mit  ihm  in 
dem  mit  schraubenförmigen 
LeittlAchon  e ausgestatteten 
Rohre  d innig  mischt.  Aus 
letzterem  tritt  das  Dampfgas- 
gemisch unten  aus  in  einen 
großen  Rehälter  /",  den  es 
bei  g wieder  verläßt,  um  in  einen  Oborfirichenkonden- 
sator  h zu  strömen.  In  diesem  findet  eine  so  starke 
Abkühlung  statt,  daß  der  Dampf  sich  zu  Wasser  ver- 
<lichtet  und  zusammen  mit  den  Verunreinigungen  des 
Gases  zur  Abscheiduug  kommt,  die  durch  Rohr  i ab- 
tiießen,  während  das  gereinigte  Gas  bei  k abzieht. 

Nr.  8200({&.  Albrecht  B.  Neu  mann  in 
Joliet,  Jll.  Verteilungsvorrichtung  für  die  Be- 
schickung von  Hochöfen. 

Zweck  der  Vorrichtung  ist,  eine  gleichmäßige 
Verteilung  der  Beschickung  auf  der  Gichtglocke  « zu 
erzielen.  Es  ist  zu  diesem  Zwecke  Ober  dem  großen 
Beschickungstrichtcr  b ein  kleinerer  Fülltrichter  c an- 

geordnot,  der  auf  ein- 
mal nur  einen  kleinen 
Teil  der  Beschickung 
aufzunehmen  vermag 
und  der  unten  durch 
eine  zweite  kleinere 
Gichtglocke  d abge- 
schlossen ist.  An  die- 
ser Glocke  d ist  eine 
elliptische  Scheibe  e 
so  schrügangebracht, 
daß  eie  den  ganzen 
Trichterquerschnitt 
ausfüllt  und  beim  Sen- 
ken der  Glocke  die 
Beschickung  nach 
einer  Seite  lenkt. 
Nach  jeder  Entlee- 
rung des  Fülltrich- 
ters c wird  die  Glocke 
d mit  der  Scheibe  e 
ein  Stück  gedreht, 
so  daß  die  Rinzel- 
beschickungeii  regelmäßig  im  Kreis  herum  in  den  Be- 
schickungstrichter  b auf  die  Gichtglocke  a fallen. 

Es  ist  zu  diesem  Zwecke  die  Gichtglocke  a an 
einem  Gestänge  f aufgehangen  und  mittels  eines 
Joches /t  mit  dem  Kolben  eines  hydraulischen  Zylinders^ 
verbunden.  Die  zweite  Glocke  d wird  mittels  eines 
das  Gestänge  f umschließenden  Rohres  i von  einem 
Gewichtahebol  k getragen.  Das  obere  Ende  des 
Rohres  t ist  drehbar  in  einem  Gehäuse  / gelagert 
und  mit  einem  Zahnrad  m versehen,  das  mit  einem 
zweiten  kleineren  Zahnrad  n in  Eingriff  steht.  Dieses 
kleinere  Zahnrad  ist  auf  einer  Achse  o befestigt,  die 


aus  dem  Gehäuse  l heraustritt  und  mit  ihrem  oberen 
schraubenförmig  gewundenen,  vierkantigen  Ende  in 
einer  in  dem  Juch  h gelagerten  Kugel  p gleitet.  Der 
Kugel  ist  mittels  eines  Gesperres  nur  Drohung  in  einer 
Richtung  gestattet.  Beim  Senken  der  Glocke  d 
gleitet  die  Achse  o durch  die  Kugel  p,  diese  dabei 
drehend;  beim  Heben  wird  sie  dagegen  selbst  in  eine 
Drehung  versetzt,  an  der  durch  die  Zahnradüber- 
tragung m n das  Rohr  / und  die  Glocke  d mit  ihrer 
Vorteilungsschoibe  e toilnehmen.  Der  Grad  der 
Drehung  und  damit  auch  die  Zahl  der  Einzel- 
beschickungen  kann  durch  eine  Anzeigevorrichtung  g 
sichtbar  gemacht  werden. 

Nr.  817747  und  817  790.  George  W.  Boll- 
maiin  in  Pittsburg  und  Ernest  W.  Marshall 
in  Yoiikors,  N.  Y.  Hochofenschriigaufzug. 

Der  untere  Teil  a der  Fahrbahn  des  Schrägauf- 
zuges  ist  steiler  gehalten  als  der  übrige  Teil,  um  den 
Förderbehälter  b für  das  Füllen  mit  Erz,  Brennstoff 

usw.  in  eine  mög- 
lichst gute  Lage  zu 
bringen.  Um  nun 
das  Anfahrmoment 
für  die  Maschine  c 
zu  verringern,  ist 
der  Behälter  b,  an 
welchen  die  Zug- 
stangen d für  das 
Seil  e beiderseits 
befestigt  sind , in 
seinem  Wagenge- 
stell  f verschiebbar 
gelogert.  Beim  An- 
ziehen des  Seiles  e 
setzt  sich  somit  zu- 
nächst nur  der  För- 
dcrbchälter  b nach 
aufwärts  in  Bewe- 
gung, der  sich  in 
dem  etwas  längeren 
Wagengestoll  mit  Rollen  in  Schlitzen  führt,  und  das 
Wagengestell  f wird  erst  dann  mitgenommen,  wenn 
die  Vorderrollen  des  Behälters  b die  Schlitze  des  Ge- 
stelles f durchlaufen  haben. 

Nach  dem  Patent  Nr.  817  790  wird  das  Anlassen 
der  Fördermaschine  c dadurch  erleichtert,  daß  das 

Förderseil  über  eine 
am  Wagenkasten  b 
angebrachte  Rollet/ 
geführt  ist  und  mit 
seinem  einen  Endo 
e vorübergehend  bei 
f fcstgelagort  ist ; 
zum  Anfahren  ist  in 
diesem  F alle  nur  die 
halbe  Kraft  nötig. 

Die  Seilscheiben 
d sitzen  zu  beiden 
Seiten  dos  Wagen- 
kastens /i;  es  sind 
also  zwei  Seile  vor- 
handen, deren  eines 
Endo  c an  einem 
Quorstück  g befe- 
stigt ist.  Dieses 
(juerstück  liegt  für 
gewöhnlich  in 
einem  am  Wagenboden  sitzenden  Haken  A,  wird  jedoch 
beim  Niederfahren  des  Wagons  selbsttätig  von  einem 
zwischen  dem  Aufzuggoleise  befestigten  Bock  i erfaßt 
und  bleibt  hier  so  lange  liegen,  Itis  der  Wagen  h 
beim  Wicdorhochgohen  mit  seinem  Haken  h das  (jiier- 
stück  g erfaßt  und  nun  mit  dojipelter  .Schnelligkoit 
hoebgozogen  wird. 
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Deutscher  Verein  für  den  Schutz  des 
gewerblichen  Eigentums. 

(DüHBeldorfer  Eongraß,  3 bis  8.  Sept.  1907.) 

Ein  Empfangeabend  im  Kuppel-  und  Ehrensaal 
des  KunsUusstellangspalastes  bildete  den  AufUkt  zu 
dom  Kongreß  für  den  gewerblichen  Rechtsschutz  und 
die  damit  verbundene  Ooneralvcrsammlnng  der  Inter- 
nationalen Yeroinigung.  Das  reiche  Arboitsprogramm 
konnte  in  sieben  Sitzungen,  Dank  des  ausdauernden 
Fleißes  der  Beteiligten,  erledigt  werden. 

Unter  Beteiligung  von  etwa  300  Vertretern  der 
Großindustrie,  der  großen  industriellen  Verbünde, 
Patentanwälten,  Volkswirtschaftlern , Abgeordneten 
usw.  nahmen  am  DiensUg,  den  3.  September,  die 
Verhandlungen,  nachdem  in  einer  voraufgehendon 
Festsitzung  der  Kongreß  von  den  Staats-  und  städti- 
seben  Behörden,  den  Vertretern  ausländischer  Regie- 
rungen, der  Handelskammern  usw.  begrüßt  worden 
war,  ihren  Anfang. 

Ueber  die  großen  Ziele  und  Zwecke  des  dies- 
jährigen Kongresses  ist  in  dieser  Zeitschrift  * von  be- 
rufener Seite  berichtet  worden,  so  daß  wir  uns  darauf 
beschränken  können,  die  gefaßten  Beschlüsse  hier 
kurz  fostzulegon.  Es  sei  nnr  vorausgeschickt,  daß  die 
Verhandlungen  unter  der  geschickten  und  sachlichen 
Leitung  des  Vorsitzenden  Hrn.  J.  von  Schütz  einen 
außerordentlich  anregenden  Verlauf  nahmen.  Die  zur 
Beratung  gestellten  Vorschläge,  die  in  langen  ein- 
gehenden Kommissionsverhandlnngen  zustande  ge- 
kommen waren,  führten  zu  sehr  ausführlichen  Dis- 
kussionen, die  noch  an  Wichtigkeit  gewannen  da- 
durch, daß  auch  die  Vertreter  des  Kaiserlichen  Pa- 
tentamtes, dos  preußischen  Justizministeriums  und  des 
Roichsamts  dos  Innern  von  Fall  zu  Fall  ihre  Stellung- 
nahme zu  den  Vorschlägen  zum  Ausdruck  brachten.  Das 
Ergebnis  der  Beschlußfassungen  ist  kurz  folgendes: 

Patentrecht. 

Erteilnngsverfahren. 

1.  Der  Antrag,  die  Prüfung  der  Erfindung  und 
die  Beschlußfassung  über  Erteilung  dos  Patentes  statt 
der  Anmeldabteiluug  einem  EinzelprOfor  zuzuweisen, 
wurde  angenommen. 

II.  Der  .\ntrag,  im  Patenterteilungsverfahren  drei 
Instanzen  zu  schaffen,  wird  angenommen.  Die  Frage, 
ob  die  dritte  Instanz  eine  von  dem  Patentamto  un- 
abhängige Behörde  sein  soll,  wird  offen  gelassen. 

III.  Verschiedene  Wünsche  und  Anregungen  be- 
treffend die  Organisation  und  den  Betrieb  des  Patent- 
amtes werden  von  der  Tagesordnung  abgosetzt. 

IV.  1.  Der  Vorschlag,  den  Präsidenten  des  Pa- 
tentamtes zu  ersuchen,  daß  in  den  Patentschriften 
der  Tag  der  durch  den  Roichsanzeiger  erfolgten  Be- 
kanntmachung über  die  beschlossene  Erteilung  des 
Patentes  angegeben  werde,  wurde  angenommen. 

2.  Der  Vorschlag,  dem  Anmelder  vor  Druck- 
legung der  Patentschrift  von  redaktionellen  Aondo- 
rungen  der  ursprünglichen  Beschreibung  und  Zeich- 
nung Kenntnis  zu  geben,  wird  nach  den  Erklärungen 
des  Präsidenten  des  Patentamtes  zurückgezogen. 

3.  Der  Vorschlag,  das  geltende  Verfahren  bei 
Ueberoinstimmung  einer  Anmeldung  mit  einer  älteren 
Patentanmeldung  abzuändern,  wurde  abgelehnt. 

Die  Wirkung  dos  Patentes. 

Der  Vorschlag,  in  § 4 des  Patentgesetzes,  der 
die  Wirkungen  des  Patentes  bestimmt,  eine  Goneral- 

* „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  34  S.  1213, 


klausci  des  Inhalts  aufzunohmen,  daß  der  Patent- 
inhaber ausschließlich  befugt  ist,  die  Erfindung  ge- 
werbsmäßig zu  nutzen,  insbesondere  den  Gegenstand 
der  Erfindung  gewerbsmäßig  herzustcllen,  in  Verkehr 
zu  bringen,  feilzuhalten  oder  zu  gebrauchen,  wurde 
abgelohnt. 

Die  Nichtigkeit. 

I.  Der  Antrag,  die  Nichtigkeitsgründe  auch  auf 
Verletzung  der  V'orschrifton  des  Patentgesetzes  aus- 
zudehnon,  wird  abgelehnt. 

II.  Der  Kongreß  stimmt  den  Bestrebungen  einer 
Haftung  der  Reichsbeamten  für  den  in  Ausübung  der 
von  ihnen  vertretenen  öffentlichen  Gewalt  zugefügten 
Schaden  mit  besonderer  Beziehung  auf  die  Beamten 
des  Patentamtes  zu. 

III.  Der  Vorschlag  der  Kommission,  dem  wegen 
Entnahme  eines  Patentes  Verletzten  einen  vor  dem 
Patentamto  geltend  zu  machenden  Anspruch  auf  Ueber- 
tragung  des  Patentes  zu  geben,  wird  abgelehnt.  Da- 
gegen wird  der  Grundsatz  der  Uebertragnng  solcher 
Patente  bei  den  ordentlichen  Gerichten  gebilligt. 

IV.  Der  Antrag,  der  Vernichtung  des  Patentes 
durch  ausdrückliche  gesetzliche  Vorschrift  rückwir- 
kende Kraft  zu  geben,  wird  abgelehut. 

Die  Abhängigkeit. 

Der  Antrag,  Abhängigkeitserklärungen  seitens 
des  Patentamtes  aussprechen  zu  lassen,  wird  abgolohnt. 

Herausgabe  der  Bereicherung  und 

Schadensersatz. 

Die  Vorschläge,  eine  Entschädigungspflicht  für  nach 
Erhebung  der  Klage  erfolgende  Patontverletzungen  so- 
wie einen  Anspruch  auf  Herausgabe  der  Bereicherung 
unter  Rechnungslegung  in  das  Patentgosotz  aufzu- 
nebmen,  werden  angenommen. 

Patentgebü  hren. 

Der  Antrag  des  Vereines  deutscher  Chemiker,  die 
Patentgebühr  für  die  ersten  fünf  Jahre  auf  je  50  ,4 
festzusetzen  und  dieselben  vom  sechsten  Jahre  ab  um 
je  50  jährlich  zu  steigern,  wurde  angenommen. 

Aasübungszwang  und  Zwangslizenz. 

Ein  Antrag,  dem  § 11  des  Patentgesetzes  die 
Fassung  zu  geben,  daß,  falls  nach  Ablauf  von  drei 
Jahren  seit  der  Erteilung  des  Patentes  die  Benutzung 
der  Erfindung  durch  einen  andern  geboten  erscheint, 
der  andere  gegen  den  Patentinhaber  den  Anspruch 
auf  Gewährung  einer  Lizenz  gegen  Entschädigung 
und  genügende  Sicherstellung  habe,  wird  durch  eine 
Resolution  erledigt,  da  bei  den  auf  internationalem 
Gebiete  liegenden  Schwierigkeiten  eine  einseitige  Re- 
gelung nicht  durchführbar  erscheint.  Der  Kongreß 
gibt  dem  Wunsche  Ausdruck,  daß  der  Ausführungs- 
zwang international  im  Sinne  obigen  Antrages  ge- 
regelt werden  möge. 

Warenzeichenrecht. 

Warenverzeichnis  oder  W a re n k 1 a s s e n. 

Der  Kommissionsantrag,  der  die  Einführung  eines 
Wsrenklassensvstems  an  Stelle  des  heutigen  Systems 
empfiehlt,  wird  angenommen ; ebenso  der  Antrag,  die 
Einteilung  der  Warcnklassen  soll  nach  den  Gesichts- 
punkten erfolgen,  die  sich  aus  der  natürlichen  Grup- 
pierung der  Waren  im  Handelsverkehr  ergeben 
Hiernach  sind  in  erster  Linie  der  Gebrauchszweck 
der  Ware,  in  zweiter  Stoff  und  Art  der  Herstellung 
der  Ware  zu  berücksichtigen.  Der  Antrag,  daß  die 
Eintragung  von  Sammelmarken  zulässig  sein  soll, 
wird  vertagt. 
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Die  Schutzfähigkeit  von  Buchstaben, 
Zahlen  und  Wörtern.  1.  Zahlen  und  Buch- 
staben. Der  Antrag:  es  wird  empfohlen,  in  § 4 
Ziffer  1 des  Warenbezeichnungsgesetzes  die  Worte 
„Zahion  and  Buchstaben“  zu  streichen,  wird  abgelehnt. 

2.  Wörter.  Hierzu  wird  eine  Resolution  be- 
schlossen, die  dem  Sinne  des  Kommissionsantrages 
entspricht:  es  soll  die  Eintragung  in  die  Kolie  ver- 
sagt werden  für  Wörter,  die  zur  Bezeichnung  der 
Ware  selbst  oder  zur  Angabe  ihrer  besonderen  Eigen- 
schaften nach  Sprachgebrauch  notwendig  sind. 

Das  Recht  der  Yorbenutzung  an  Waren- 
zeichen. 1.  Das  Recht  des  Yorbenutzers  auf  Weiter- 
benutzung.  Der  Kommissionsantrag,  daß  die  Wirkung 
der  Eintragung  eines  Zeichens  gegenüber  demjenigen 
nicht  eintritt,  der  das  Zeichen  für  gleichartige  Waren 
zur  Zeit  der  ersten  Anmeldung  als  das  seinige  bereite 
bekannt  gemacht  hat,  wird  angenommen.  II.  Die  An- 
träge auf  Schutz  des  vorbenutzten  Warenzeichens 
gegen  die  zum  Zwecke  des  unlauteren  Wettbewerbes 
bewirkte  Eintragung  werden  in  der  von  der  Kom- 
mission Torgeschlagenen  Fassung  angenommen. 

Der  Antrag  betr.  Schatz  gegen  den  durch  Ge- 
brauch eines  Zeichens  begangenen  unlauteren  Wett- 
bewerb wurde  an  die  Kommission  zarUckverwiesen. 

Das  Yerfahren  zur  Eintragung  des 
Zeichens.  Der  Kommissionsantrag  empKehlt,  das 
AufgebotsTerfahren  in  das  deutsche  Warenzeichenrecht 
aufzunehmen,  wobei  das  Patentamt  die  Schutzfähigkeit 
des  Warenzeichens  prüft  and  eTentuell  seine  Bekannt- 
machung beschließt.  Ein  eventueller  Einspruch  kann 
auf  die  Behauptung  gestützt  werden,  daß  das  Zeichen 
nicht  eintragungsfähig  ist  oder  daß  das  angemeldete 
Warenzeichen  mit  einem  andern  für  dieselben  Waren 
früher  angemeldeten  Warenzeichen  des  Einspruches 
flbereinstimmt.  Dieser  Antrag  wird  abgelehnt.  Einer 
Resolution,  die  besagt:  bei  Uebereinstimmung  eines 
Zeichens  mit  einem  andern  können  auch  solche  In- 
haber älterer  übereinstimmender  Zeichen  Widerspruch 
erheben,  die  keine  Mitteilung  vom  Patentamt  erhalten 
haben,  wird  zugestimmt.  (Schluß  folgt.) 


Iron  and  Steel  Institute. 

Für  die  diesjährige  Herbstversammlung,* 
die  am  23.  uud  24.  September  d.  J.  in  W i e n (im 
Hause  des  Oesterreichischen  Ingenieur-  und  Arohi- 
tokten-Yereine,  I.  Escbenbachgasse  9)  etattfindet,**  sind 
folgende  Yorträge  bezw.  in  gedruckter  Form  vor- 
liegende Abhandlungen  vorgesehen : 

1.  Die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  in  Oesterreich 
seit  dem  Jahre  1882,  von  W.  Ke  s träne k. 

2.  Ueber  den  Eisonerzahbau  am  steirischen  Erzberg, 
von  Professor  Bauermann. 

8.  Ueber  Stahl  und  Meteoreisen,  von  Professor 
P.  Berwerth  (Wien). 

4.  Die  Bestimmung  der  Oichtgasmenge  für  eine 
bestimmte  Produktion  von  Roheisen,  von  Professor 
J.  von  Ehrenwerth  (Leoben). 

5.  Ueber  die  Anwendung  der  Lehren  der  |>hjsi- 
kalischen  Chemie  auf  die  Metallurgie  des  Eisens, 
von  Baron  H.  von  Jüptner  (Wien). 

6.  Ueber  das  Einsatzhärten  von  Flußeisen,  von 
C.  0.  Bannister  (London)  und  J.  W.  Lambert 
(Woolwich). 

7.  Ueber  einen  neuen  Schutzanstrich  für  Eisen,  von 
F.  J.  R.  C a r u 1 1 a (Derby). 

8.  Ueber  das  Härten  von  Stahl,  von  L.  Demozay 
(Unieux). 

9.  Ueber  die  Struktur  gehärteten  Stahles,  von  Perey 
L o n g m u i r (Sheffield). 

10.  Ueber  das  Einsatzhärten,  von  Q.  Shaw  Scott 
(Birmingham). 

11.  Ueber  das  Altern  von  Flußeisen,  von  C.  E.  Stro- 
me y e r (Manchester  — in  Ergänzung  eines  früheren 
Yortrages). 

12.  Ueber  die  wirtschaftliche  Yerteilnng  von  bei  Hoch- 
ofenanlagen gewonnener  elektrischer  Kraft,  von 
B.  H.  Thwaite  (London). 


• Yergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  16  8.  668. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Die  jetzt  in  Angriff  genommene 

Erweiterung  des  Kaiser-Wilhelm- Kanals 

wird  in  der  technischen  Welt  mit  dom  größten  Inter- 
esse verfolgt.  Wir  geben  daher  nachstehend  einige 
Ausführungen  aus  einem  Yortrag*  des  Hrn.  Geh.  Bau- 
rat S c h 0 1 e r in  Kiel  wieder,  die  sich  mit  dom 
gegenwärtigen**  und  zukünftigen  Zustand  dieses  be- 
deutsamen Sebiffahrtsweges  beschäftigen,  sowie  die 
Gründe  erörtern,  die  nach  nur  zwöifjähriger  Betriebs- 
zeit BO  tiefgreifende  Umänderungen  nötig  machen. 

Der  wirtschaftliche  Erfolg  des  Kanals  beruht  in 
erster  Linie  in  der  Abkürzung  der  Wasserstraße 
zwischen  der  Nord-  und  Ostsee,  durch  die  der  Wog 
von  der  Ostsee  beispielsweise  nach  London  und  Dün- 
kirchen um  240  und  nach  Hamburg  um  425  Seemeilen 
kürzer  geworden  ist.  Nicht  minder  wertvoll  und  be- 
deutend steht  neben  der  Ersparnis  an  Wegelänge  der 
Umstand,  daß  der  Kanal  einer  großen  Anzahl  von 
Bchiffen  die  gefährliche  Fahrt  um  Skagen  zu  ver- 
meiden gestattet  und  somit  zahlreiche  Yerluste  an 
Menschenleben,  an  wertvollen  Gütern  und  Schiffen, 

* Nach  „Zentralblatt  der  Bauverwaltung“,  28.  Aug. 
1907,  8.  461.  Verlag  von  Wilhelm  Ernst  & Sohn, 
Berlin. 

**  Yergl.  „Stahl  und  Eisen“  1886  Nr.  1 S.  53, 
1893  Nr.  12  S.  525,  1895  Nr.  4 S.  190. 


die  sich  sonst  alljährlich  in  jenen  Gewässern  — die 
nicht  ohne  Grund  den  Namen:  „Kirchhof  der  Ostsee“ 
tragen  — ereigneten,  verhütet  werden. 

Die  überaus  große  militärische  Bedeutung  des 
Kanals  liegt  darin,  daß  es  uns  ermöglicht  wird,  in 
der  Nordsee  sowohl  wie  in  der  Ostsee  mit  ganz  er- 
heblich stärkeren  Seestreitkräften  aufzutreten,  als  das 
früher  der  Fall  war.  Soll  aber  der  Kanal  diese  hohe 
Bedeutung  behalten,  so  muß  er  natürlich  auch  immer 
imstande  sein,  unseren  Kriegsschiffen  den  ungehinderten 
Weg  zu  gewähren,  was  bekanntlich  jetzt  hinsichtlich 
der  großen  Panzer  mit  ihrer  Breite  und  großem 
Tiefgang  bereits  Schwierigkeiten  macht.  Die  heute 
im  Dienste  befindlichen  Schlachtschiffe  von  etwa 
18  200  t stehen  mit  ihren  Abmessungen  an  der  Grenze, 
welche  die  Durchfahrt  durch  den  Kanal  noch  gerade 
gestattet.  Das  Vorgehen  der  fremden  .Seemächte  hat 
indessen  auch  die  deutsche  Marine  zum  Bau  von 
18  000  t - Schiffen  gezwungen,  deren  Breiten-  und 
Tiefenabmessungen  die  Benutzung  des  Kanals  bei 
seiner  heutigen  Beschaffenheit  nicht  mehr  gestatten 
werden.  Außerdem  kann  die  Marine  nicht  darauf 
verzichten,  daß  der  Kanal  für  die  im  Kriegsfall  als 
Hilfsschiffe  unentbehrlichen  großen  Handelsschiffe  be- 
nutzbar ist,  die  Möglichkeit  einer  schnellen  und 
sicheren  Durchfahrt  für  alle  Schiffe  der  Flotte,  also 
auch  der  Hilfskreuzer,  muß  in  Zukunft  erhalten 
werden.  Daher  ist  die  Vergrößerung  dos  Kaiser- 
Wilhelm-Kanals  notwendig  und  dringlich.  Auch  die 
Rücksichten  auf  die  den  Nordsee-  und  Ostsoeverkehr 
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vermittelnde  Handelsflotte  erheischen  eine  YergrSße- 
rung  des  Kanals.  Der  überiiandnehmendc  Aufenthalt 
in  den  Ausweichen  und  bei  den  Drehbrücken,  die 
mehr  und  mehr  zunehmende  Erschwerung  der  Durch- 
fahrt fangen  an,  den  durch  den  Kanal  fahrenden 
Handelsschiffen  derart  hinderlich  zu  werden,  daß 
durchgreifende  Yerbossorungen  unaufschiebbar  er- 
scheinen. 

Gewiß  hat  der  Kanal  seine  Zwecke,  für  die  er 
gebaut  wurde,  in  jeder  Beziehung  erfüllt.  Bei  dem 
Entwurf  das  Kanals  rechnete  man  mit  Schilfen  der 
Zukunft  von  höchstens  145  m Länge,  23  m Breite 
und  8,5  m Tiefgang.  Man  glaubte,  diese  Zukunfts- 
abmessungen würden  in  absehbarer  Zeit  nicht  über- 
holt werden.  In  dieser  Yoraussetzung  hat  man  sich 
getäuscht.  Die  Fortschritte  der  Technik  im  Schiffbau, 
ein  ungeahnter  ^Yettkampf  der  Staaten,  der  Reedereien 
und  Handelsgosellschaften  hat  zu  Schüfsgrößen  ge- 
führt, deren  Bau  früher  für  unwahrscheinlich  an- 
gesehen wurde.  Die  Cunard  - Linie  besitzt  zwei 
Dampfer  Lusitania  und  Mauretania*  von  243,84  m 
Länge,  26,82  m Breite  und  11,58  m Tiefgang.  Die 
Hamburg-Amerika-Linie  und  der  Norddeutsche  Lloyd 
besitzen  Dampfer  von  224  m Längo  und  24,50  m 
Breite,  und  die  Hamburg-Amerika-Linie  hat  einen 
Dampfer  in  Bestellung  gegeben,  der  rund  1,5  m länger 
wird  als  die  größten  Dampfer  der  Cunard-Linie.  Die 


großen  Schnelldampfer  haben  schon  jetzt  eine  größere 
Grundfläche  als  die  Schleusenkammern  des  Kanals  in 
ihrer  gegenwärtigen  Gestalt.  Es  sind  daher  folgende 
Itauliche  Yeränderungen  geplant: 

1.  Linienführung.  Die  Linie  des  bestellenden 
Kanals  soll  im  wesentlichen  für  die  Erweiterung  boi- 
liohalten  worden,  da  eine  Yerbessorung  dieser  in  dem 
Sinn,  Kurven  möglichst  zu  vermeiden  und  den  Kanal 
überall  möglichst  gerade  durchzulegen,  eine  mehr 
oder  weniger  vollständige  Yerlcgiing  des  Kanalbettcs 
erfordern  würde,  die  wegen  der  dadurch  entstehenden 
außerordentlichen  hohen  Kosten  sich  von  selbst  ver- 
bietet. Nur  auf  zwei  stark  gekrümmten  Strecken, 
nämlich  in  den  Obereidorseen  und  am  östlichen  Endo 
des  Kanals  bei  Levensau  ist  eine  neue  Linie  gewählt 
worden. 

2.  DasKanalbett.  Der  Querschnitt  des  jetzigen 
Kanals  mit  der  geplanten  Erweiterung  ist  in  der 
obenstehenden  Abbildung  dargestellt.  Die  Tiefe  unter 
Kanalmittelwassor  (-[-  19,77  m)  soll  von  9 auf  11  m, 
die  Soblenbreito  von  22  m in  9 m Tiefe  auf  44  m in 
Hm  Tiefe  gebracht  werden.  Dadurch  wird  die 
Spiogelbroite  von  rund  67  m auf  101,75  m,  der  wasser- 
fUhrendo  Querschnitt  von  413  auf  rund  825  i|m  ver- 
größert. 

3.  Der  Kanal  hat  seit  seiner  Anlage  auch  der 
Entwässerung  anliegender  Grundstücke  gedient. 
Zu  diesem  Zwecke  muß  der  Kanalwassorstand  oft 
durch  Entwässerung  nach  der  Elbo  gesenkt  werden. 
Die  Entwässerung  aller  angrenzenden  Niederungen 
wird  demnächst  so  eingerichtet  sein  und  werden,  daß 
sie  von  der  Höbe  des  Kanalwasserspiegels  unabhängig 
ist.  Die  Kanalsohle  wird  auf  der  ganzen  Strecke 

* , Stahl  und  Eisen''  1907  Nr.  34  S.  1235,  1906 
Nr.  13  S.  829. 


zwischen  Brunsbüttel  und  Holtenau  wagerecht  gelegt 
werden.  Der  fast  gänzliche  Fortfall  der  bisher  not- 
wendigen Entwässerung  und  der  hierdurch  hervor- 
gerufenen  starken  Strömung  im  Kanal  wird  ein  wesent- 
licher Yorteil  für  die  sichere  Durchfahrt  der  Schilfe. 

4.  Ausweichen  und  'lYcndestoilen.  Die 
beim  Neubau  ausgeführten  \Yeichen  haben  sich  bald 
nach  der  Inbetriebnahme  als  zu  klein  erwiesen ; sie 
sind  im  Laufe  der  Jahre  mehr  oder  weniger  ver- 
breitert und  vertieft  worden.  An  Stolle  der  bis- 
herigen acht  Weichen  sind  elf  vorgesehen;  von  diesen 
sollen  vier  mit  Wondestellen  von  300  m Durchmesser 
in  der  Sohle  und  340  m im  Wasserspiegel  ausgestattet 
worden.  Die  Wendestollen  ermöglichen  der  Flotte 
während  der  Fahrt  durch  den  Kanal  jederzeit  die 
Rückkehr  zum  Ausgangspunkt  und  ebenso  den  im 
Kanal  befindlichen  Handolsschißfen,  falls  die  Durch- 
fahrt unvorhergesehen,  etwa  durch  Sinken  eines 
SchüTos  mitten  im  Querschnitt,  auf  längere  Zeit  ge- 
sperrt sein  sollte. 

5.  Die  neuen  Schleusen  sollen  eine  nutzbare 
Länge,  gemessen  zwischen  den  Toren,  von  330  m, 
eine  lichte  Weite  von  45  m und  Drempel,  deren 
Oberkante  13,8  m unter  Kanalmittelwasser  liegt,  er- 
halten. In  Brunsbüttel  und  Holtenau  sollen  je  zwei 
solcher  Schleusen,  getrennt  durch  die  gemeinsame 
15  m breite  Mittolmauer,  erbaut  worden. 

6.  Den  Kanal  kreuzen  durch 
Hochbrücken  die  Eisenbahn- 
linien Neumünster — Heide  bei 
Grünenthal  und  Kiel — Flens- 
burg; durch  Drehbrücken  die 
Marschbahn  Elmshorn — Ton- 
dern  bei  Tatorpfahl  und  die 
Linie  Neumünstor — Wamdrup 
bei  Rendsburg.  Die  Eisenbahn- 
drehbrücken bilden,  da  der 
Eisenbahn  das  Yorwegerecht 
zusteht,  eine  große  Gefahr  für 
den  SchilTahrtsvcrkehr  im  Kanal.  Große  Schiffe  müssen 
den  verhältnismäßig  engen  Kanal  ohne  Aufenthalt 
glatt  durchfahren  können,  denn  ein  Anhalten  der  dem 
Einfluß  des  Windes  stark  ausgesetzten  Fahrzeuge 
ist  stets  mit  Gefahr  verbunden.  Es  kommt  oft  vor, 
daß  Schiffo  vor  den  Eisonbahndrehbrücken  eine  halbe 
Stunde  warten  müssen.  Die  Yorzögerung,  die  das 
einzelne  Schiff  vor  der  Drehbrücke  erleidet,  pflanzt 
sich,  da  die  Höchstgeschwindigkeit  festgesetzt,  ein 
Ueberholcn  ausgeschlossen  ist,  durch  den  ganzen 
Kanal  fort.  Am  empfindlichsten  wird  hierdurch  die 
.Marine  getroffen,  da  der  Yerzug  bei  der  Durchfahrt 
eines  Geschwaders  leicht  auf  mehrere  Standen  an- 
wachsen  kann.  Beide  Yerkehrswego,  Eisenbahn  und 
Kanal,  müssen  daher  vollständig  unabhängig  von- 
einander gemacht  werden.  Für  alle  Kreuzungsstellen 
ist  deshalb  die  Ueberführung  der  Eisenbahn  mittels 
Hochbrücken,  deren  Unterkanten  in  einer  Broite  von 
74  m und  42  m über  dem  Wasserspiegel  liegen,  an- 
geordnet worden.  Yorstehondon  Forderungen  ent- 
sprechend sind  zurzeit  nur  die  Eisenbahnlinien  in 
Grünenthal  und  Levensau  durch  Hochbrücken  über- 
führt. Das  vorgesehene  neue  Kanalprofil  von  44  m 
Breite  in  der  Sohle  und  11  m Wassortiefe  kann  unter 
beiden  Brücken  durebgeführt  werden,  wenn  an  Stelle 
der  flachen,  jetzt  l'>i  fachen  Kanalbüschungen  über 
Wasser  steilere,  stark  befestigte  ausgeführt  werden. 
Von  einem  Neubau  dieser  Brücken  kann  daher  ab- 
gesehen werden. 

Die  Eisenbahndrehbrücken  bei  Taterpfabl  und 
Rendsburg  können  bei  der  Kanalvorbreiterung  schon 
aus  technischen  Gründen  nicht  erhalten  bleiben.  Die 
geringe  Tiefe  der  Ffeilerfundamente  und  die  un- 
genügende Längo  der  Dreharme  würden  der  not- 
wendigen Vergrößerung  des  Querschnitts  entgogen- 
steheii.  Auch  für  diese  Eisenbahukreuzungen  ist  eine 
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Ueberfflbrung  darch  eine  Hochbrücke  vorgeeehcn. 
An  diese  Hochbrücken  schließon  eich  bei  der  niedrigen 
Lage  dos  Geländes  und  der  vorgeschriebenon  Steigung 
von  1 : 150  auf  beiden  Seiten  der  ßrücke  Rampen 
Ton  rund  6 km  Länge  an;  die  an  die  Hochbrücken 
anschlieUenden  Strecken  werden,  soweit  hieraus  eine 
Kostenverminderung  herzuleiten  ist,  ais  eiserne  Via- 
dukte ausgeführt  werden. 

Da  sich  bei  der  bestehenden  Drehbrücke  bei 
Rendsburg  bisher  keine  Schwierigkeiten  ergeben  haben, 
so  ist  auch  im  Entwurf  eine  Drehbrücke  vorgesehen. 
Sie  erhält  80  m Spannweite  und  wird  mit  tief  ge- 
gründeten Pfeilern  ausgestattet.  Durch  Leitwerke 
wird  ein  Schutz  der  Pfeiler,  soweit  dies  müglicli  ist, 
geschaffen  werden.  Bei  Holtenau  ist  die  Anlage  einer 
Hochbrücke  als  Ersatz  für  die  jetzige  Prahmdrctibrücke 
vorgesehen.  Konstruktion  und  Abmessungen  sind  so 
eingerichtet,  daß  eine  zweigeleisige  elektrische  Straßen- 
bahn über  die  Brücke  geführt  worden  kann. 

Infolge  der  Kanalverbreiterung  müssen  im  ganzen 
18  kleinere  Schleusen  — teils  Schiffahrts-,  teils  Ent- 
wässerungsschlouson  — beseitigt  und  in  der  zukünftigen 
Uferlinio  durch  neue  Bauwerke  ersetzt  werden.  Sieben 
Lösch-  und  Ladeplätze  müssen  zurückgelegt  werden. 
Mehrere  Anlagen  des  Kanals  bedürfen  der  Erweite- 
rung: die  Beleuchtungsanlagen  und  Wasserleitungen 
für  Brunsbüttel  und  Holtenau,  die  Hauptmascbinoii- 
anlagen  daselbst,  sowie  die  Werft  am  Saatsoe  bei 
Rendsburg.  Für  die  Unterbringung  der  Arbeiter 
werden,  wie  beim  Bau  dos  Kanals,  Baracken  errichtet. 


ist  dicht  neben  der  Erzlagerstätte  gefunden  worden, 
Holz  zur  Gewinnung  von  Holzkohlen  scheint  in  un- 
begrenzten Mengen  zur  Verfügung  zn  stehen,  die 
Northern  California  Power  Co.  kann  mit  ihren  Wasser- 
kraftanlagen jede  beliebige  Menge  von  Strom  zu  bil- 
ligem Preise  (etwa  50  -Ä  f.  d.  Pferdekraft-Jahr)  er- 
erzeugen  und  liefern.  Die  Erzgrube,  die  nur  eine 
Meile  von  der  Hochofenanlage  entfernt  ist,  fördert 
einen  .Magnoteisonstoin  mit  68  bis  70  0/g  Eisen,  0,01 
bis  0,018  o'jo  Phosphor  und  sehr  geringem  Gehalt  an 
Schwefel.  Die  Rückstände  betragen  etwa  2,1  bis 
2,8  **/o.  Nach  .\nlagc  einer  Seilbahn  kann  das  Erz 
für  weniger  als  l am  Ofen  angoliefert  werden.  Bei 
den  Proboschmelzungen  konnten  jeweils  Abstiche  von 
6 t gemacht  werden;  wenn  die  Oefon  in  geregelten 
Betrieb  gekommen  sind,  wird  ihr  tägliches  Ausbringen 
sich  auf  etwa  20  bis  25  t f.  d.  Tag  stellen. 

Kommerziell  betrachtet  ist  dieser  Versuchsanlage 
ein  günstiges  Prognostiken  zu  stellen.  Gutes  Roh- 
eisen kostet  heute  in  San  Francisco  30  bis  32^  für 
die  Tonne.  Es  kommt  vielfach  als  Ballast  von  Europa 
und  die  Einfuhr  unterliegt  einem  hohen  Zoll.  Kali- 
fornien erzeugt  sonst  kein  Roheisen,  weil  ihm  ein 
billiges  Kobicnmaterial  fehlt.  O.  P. 


Apparate  nnd  Eiariohtnngen  zur  nrattnietrischen 
Bestimmung  der  Yerlnstziffer  von  Eisenblechen. 

In  allen  elektrischen  Apparaten,  hei  denen  eine 
wechselnde  Magnetisierung  auftritt,  wie  z.  B.  bei 
Dynamomaschinen  und  Transformatoren,  werden  be- 
kanntlich für  den  Aufbau  der  Eisen- 
körper dünne  Eisenbleche  verwendet, 
um  die  infolge  der  wechselnden  Magne- 


AbbllduDK 1.  KltrDprBfappiirAt  nnrh  Kpdrln. 


Abbllduni;  2. 

EliFoprafappiinit  n*rh  MSIIIogcr. 


deren  Beaufsichtigung  und  Bewirtschaftung  in  den 
Händen  der  Baubehörde,  des  Kanalamts,  liegen  wird. 
Die  Ausführung  des  Entwurfs  ist  zu  221  Millionen 
Mark  veranschlagt.  Die  Bauzeit  ist  auf  7 bis  8 Jahre 
bemessen. 

Vereinigte  Staaten.  Mit  der  kürzlich  er- 
folgten Inbetriebsetzung  einer 

Elektro-Scbmelzanlage  in  Kalifornien* 

eröffnet  eich  dem  Westen  der  Vereinigten  Staaten, 
falls  die  Anlage  sich  technisch  und  wirtschaftlich  er- 
folgreich erweist,  die  Möglichkeit,  einen  Teil  seiner 
reichen  Erzvorkommen  selbst  zu  verarbeiten  und  sich 
damit  von  den  Lieferungen  der  östlichen  Industrie- 
zentren und  Europas  wenigstens  teilweise  frei  zu 
machen.  Die  Anlage,  die  in  II  ö r o u 1 1-  o n - 1 h e - P i 1 1 
in  Shasla  County  gelegen  ist,  gehört  zu  den  Unter- 
nehmungen der  Noble  Electric  Steel  Company.  Die 
Verhältnisse  dieser  elektrisch  betriebenen  Hochofen- 
anlage scheinen  bezüglich  Bahnverbindung,  Roh- 
materialien usw.  ausgezeichnete  zu  sein.  Eine  Haupt- 
bahnlinie beßndet  sich  in  einer  Entfernung  von  etwa 
sechs  Meilen  von  dem  Werke,  ein  Kalkstein  verkommen 

* ,The  Jron  Trade  Review“,  22.  August  1907, 

Seite  318. 


tisierung  entstehenden  Effektverluste  im  Eisen  durch 
Hysteresis  und  Wirbelströme  möglichst  gering  zu 
halten.  Da  die  Güte  dos  verwendeten  Eisenmateriales  in 


Abbildung  3.  ElfCDprfifappariit 
nnch  Sirnieo.  A Ilal.kr  (Ricbltr). 


bezug  auf  magnoteloktrisches  Vorhalten  den  Wirkungs- 
grad und  die  Erwärmung  der  olcktrischon  Apparate 
in  hervorragender  Weise  heeinilußt,  ist  eine  ständige 
Untersuchung  des  Eiscnmateriales  für  die  Eisenblech 
erzeugenden  Firmen  sowohl  wie  für  die  Werke, 
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welche  Eisenblech  zu  elektrotochnischen  /wecken  ^o- 
brauchen,  von  größtem  Interesue.  In  riebtif^er  Kr- 
konntnis  der  Wichtigkeit  magnetischer  Untersuchungen 
der  Djnamobleche  nach  einheitlichen  Methoden  hat 
schon  vor  mehreren  Jahren  der  „Verband  deutscher 
Elektrotechniker“  Normalien  fQr  die  EiaenblechprQfung 
anfgestellt  und  auf  der  XITI.  Jahresversammlung  zu 
Dortmund  1906  endgültig  folgende  Bestimmungen  ge- 
troffen ; 

Der  Gesamtverlust  im  Eisen  ist  mittels  Watt- 
meter an  einer  aus  mindestens  vier  Tafeln  entnom- 
menen Probe  von  mindestens 

10  kg  zu  bestimmen  und  wird 
für  B max.  = 10  000  und  50 
Perioden  in  Watt  für  1kg  bei 
einer  bestimmten  Temperatur 
angegeben  ; diese  Zahl , be- 
zogen auf  sinusförmigen  Ver- 
lauf der  .Spannungskurreu, 
heißt  „ Verlustziffer“  bei  der 
betreffenden  Temperatur.* •• 

Zur  Ausführung  der  Mes- 
sungen wurden  bei  dieser  Ge- 
legenheit die  Apparate  nach 
Ep  stein  ••  (Abbild.  1),  M ö 1- 

11  n ge  r***  (Abbildung  2)  und 
Richterf  (Abbildung  3)  als 
geeignet  erklärt. 

Die  Siemens  & Ilalske 
.4.-G.  stellt  alle  drei  Apparate 
her;  für  den  letzteren,  der  ihr 
durch  Patent  geschützt  ist, 
hat  sie  den  Alleinvertrieb. 

Die  drei  Eisenprüfapparato 
haben  alle  die  gemeinsame 


Eigenschaft,  daß  die 
Eisenprobe  bei  densel- 
ben in  geeigneterW  eise 
zu  einem  magnetischen 
Kreise  geformt  wird, 
welcher  also  aus- 
schließlich Eisen  der 
zu  (irüfenden  Qualität 
enthält.  Durch  herum- 
golegte  von  Wechsel- 
strom durchflossene 
Drahtwindungon  wird 
alsdann  die  Eisenprobe 
magnetisiert.  Der 
durch  den  Wechsel- 
strom in  den  Windun- 
gen geleistete  Effekt 
wird  mittels  eines 
Wattmeters  gemessen, 
außerdem  die  Strom- 
stärke und  Spannung 
mittels  Präzisions- 
instrumenten abgele- 
sen und  daraus  unter 
Berücksichtigung  des 
Effektvorlustcs  in  der 
Rupferwicklung  und 
anderer  Korrektionen 
die  „Verlustziffer“  be- 
stimmt. Für  die  exakte 
Ausführung  dieser 
Messungen  ist  dem- 
nach außer  einer  ge- 
eigneten Wechsolstromquelle  noch  eine  Anzahl  ver- 
schiedener Meßinstrumente  erforderlich. 

Die  oben  genannte  Firma  hat  schon  mehrfach 
solche  komplette  Eisenprüfeinrichtungen  geliefert,  die 
eich  bestens  bewährt  haben.  Einige  der  gelieferten 
Einrichtungen  mögen  im  folgenden  durch  Wort  und 
Bild  dargestollt  werden;  so  sei  noch  besonders  he- 
bomerkt,  daß  die  Abbildungen  die  Eisenprüfeinrich- 
tungen  so  darstellen,  wie  sie  sich  in  der  Praxis  im 
Betrieb  bolinden.  Abbild.  4 zeigt  eine  EisenprOfeinrich- 
tung  in  einem  ilüttenwcrkc,  in  welchem  vorzugsweise 


* „ l'Jektrotochnischo  Zeit- 
schrift“ 1905,  Nr.  30  S.  720. 

••  Desgl.  1900  S.  30.S. 

. 1901  S.  379. 

t , 19U2  S.  491  und 

1903  8.  341. 
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der  Richter'Apparat  Verwendung  findet,  der  erlaubt,  vier 
ganze  Blechtafeln  von  1000X^000  nun  Fläche  ohne 
jeden  ßlechverlust  zu  untereuchen.  Din  ßlechtafeln 
werden  unter  Zuhilfenahme  eine»  Oleitechuhea  auf 
einmal  in  die  Trommel  eingeschoben  und  »o  zu  einem 
Zvlindermantel  gebogen,  um  welchen  die  frei  durch 
die  Luft  gespannten  magnetisierenden  ^Vindungen 
berumgreifen.  Als  Stromquelle  dient  der  im  Bilde 


sichtbare  Qleichstrom-Wechselstrom-Umformer,  der 
Ton  einer  besonderen  Akkumulatorenbatterie  ange- 
trieben wird,  um  während  einer  Messung  durchaus 
konsUnte  Umdrehungszahlen  zu  erzielen.  Die  Fre- 
quenz und  Spannung  des  Wechselstromes  läBt 
sich  (zwecks  Trennung  der  ermittelten  Verluste 
in  Hysteresis-  und  Wirbelstromverluste)  bequem 
in  weiten  Grenzen  verändern.  Auf  der  Marmor- 
schalttafel sind  die  nötigen  Apparate  für 
Einschaltung  und  Einregnlierung  des  Um- 
formers untergebracht,  nämlich  Schalter, 

Sicherungen,  Strom-  und  Spannungs- 
zeigor,  Frequenzmesser  und  Regulier- 
widerstände. Die  eigentlichen  für  Be- 
stimmung der  Yerluetziffer  maßgebenden 
Ablesungen  von  Strom,  Spannung  und 
Leistung  erfolgen  an  den  auf  dem  Tisch 
befindlichen  Präzisions-Instrumenten,  die 
unabhängig  von  Phasenverschiebung, 

Periodenzahl  und  Kurvenform  anzeigen 
and  aperiodische  Einstellung  besitzen. 

Die  Präzisions-Wattmeter  sind  für  den 
vorliegenden  Zweck  so  eingerichtet,  daß 
bei  voller  Strom-  und  Spannungsbelastung 
der  Endausschlag  schon  cos.  <f  = 0,5  er- 
reicht wird,  wodurch  die  Genauigkeit  der 
Ablesung  sich  wesentlich  erhöht. 

Abbildung  5 gibt  eine  ähnliche  Prüf- 
statiou  eines  andern  Walzwerkes  wieder, 
in  welchem  jedoch  ausschließlich  der 
Apparat  nach  Epstein  benutzt  wird.  B'ür 
diesen  muß  das  zu  untersuchende  Blech 
in  Streifen  von  bestimmter  Länge  und 
Breite  geschnitten  worden,  welche  durch  Umwickeln 
mit  Seidonpapior  voneinander  isoliert  und  durch  Um- 
wickeln mit  Isolierband  zu  einem  festen  Paket  vereinigt 
werden.  Die  vier  Blechpakete  werden  dann  in  die 
vier  Magnetisierungsspulen  eingeschoben  und  der 
magnetische  Schluß  durch  Anziehen  der  Holzhacken 
hergestellL  Die  direkte  Berührung  an  den  Stoß- 
fugen wird  durch  eingelegte  Preßspanstückchen  ver- 
hindert. Die  für  die  Eisenprüfeinrichtungen  ge- 
lieferten Umformer  und  Instrumente  werden  so 
gewählt  bezw.  mit  solchen  Meßbereichen  versehen, 
daß  nach  Wahl  die  Messungen  sowohl  mit  dem 
Richter-  wie  mit  dem  Epstein  - Apparat  ausgeführt 
werden  können. 


Ebensogut  kann  auch  der  dritte  Eisenprüfapparat 
nach  Möllinger  (Abbildung  2)  benutzt  werden.  Bei 
diesem  baut  sich  der  Eisenkern  aus  einzelnen  ge- 
stanzten Blechringen  auf,  und  mittels  einer  beweglichen 
Wicklung,  die  um  den  Eisenkern  herumgelegt  wird, 
kann  bei  diesem  .\pparat  jegliche  Stoßfuge  und  davon 
berrührende  Streuung  vermieden  werden.  Der  Apparat 
findet  mit  besonderem  Vorteil  für  die  laufenden  Eisen- 
prüfungen  in  elektrotechnischen 
Fabriken  Verwendung,  indem  man 
dabei  Blocbringe  benutzt,  wie  sie 
in  einer  gangbaren  Dynamo  Vor- 
kommen. Die  Blechringe  werden 
dann  nach  der  Messung  weiter 
verwendet,  so  daß  weder  das 
Material  noch  der  Lohn  ver- 
loren ist. 

In  den  eigenen  Betrieben  der 
Siemens -Schuckertwerke  werden 
tatsächlich  alle  drei  Apparate 
nebeneinander  für  Eisenunter- 
suchungen benutzt. 

Abgesehen  von  den  erwähnten 
wattmetrischen  Untersuchungen 
sind  jedoch  für  die  Technik  auch 
noch  die  Apparate  von  Interesse, 
welche  die  Eisenverluste  durch 
Hysteresis  magnetostatisch  zu  ermitteln  gestatten  und 
welche  an  dieser  Stelle  kurz  erwähnt  werden  sollen. 
Es  sind  dies  die  Magnetisierungsschaltung  (Abbil- 
dung 6)  und  die  magnetische  Präzieionswage  nach 
du  Bois  (Abbildung  7).  Die  erstore  beruht  auf 
der  elektrodynamischen  Wirkung  der  Kraftlinien 
auf  eine  stromdurchflossene  Spule  und  gibt  in  ein- 
fachster Weise  durch  Zeigerausschlag  die  Induktion 


f.  d.  Quadratzentimeter  an,  während  die  noch  genauer 
arbeitende  magnetische  Waage  die  Zugkraft  des  mag- 
netischen Eisens  mißt.* 

* Sämtliche  oben  genannten  Apparate  sind  in  der 
soeben  von  der  Firma  Siemens  & Halske  A -G., 
Wernerwerk,  Berlin  - Nonnendamm  herausgegebenen 
Liste  56  ..Meßinstrumente  für  Laboratorien  und  Mon- 
tage“ aufgeführt,  in  der  auch  die  in  den  Abbild.  4 
und  5 ersichtlichen  liülfsinstriimente  wie  Präzisions-, 
Watt-,  Volt-  und  Amperemeter,  ferner  die  benötigten 
Spezial-Generatoren  und  -Motoren  und  die  kompletten 
Bedienungsschalttafeln  mit  allen  Hegulierungsappanttcn 
enthalten  sind. 
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Lau  dien,  K.,  Dipl.-Ing.,  Oberlelirer  an  der  K{rl. 
iiöheren  Maschinenbauschule  in  Hagen  i.  W. : 
Die  Masr.hinenelemcnle.  (Grundriß  des  Ma- 
schinenbaues. Herausgegeben  von  Dipl.-Ing. 
Ernst  Imnierschitt.  Achter  Band).  Mit 
.036  Abbildungen  im  Texte.  Hannover  1907, 
Dr.  Max  Jilnecke.  6,20  geb.  7 

Der  Verfasser  bezeichnet  in  der  Vorrede  das  Buch 
als  ein  Lehrbuch  für  technische  Lehranstaiten ; das- 
selbe wird  indessen  auch  dem  Praktiker,  insbesondere 
dom  Botriobsingeniour  von  Wert  sein.  Die  Definitionen 
sind  klar  und  kurz;  Zweck,  konstruktive  Aufgaben 
und  Ausführungerilcksichtcn  sind  scharf  horvorgohobon 
und  gut  begrdndet.  Die  Te.vtabbildungon  sind  vor- 
züglich gewühlt,  geben  durchaus  neuzeitliche  Formen 
und  sind  in  der  zeichnerischen  Ausgestaltung  geradezu 
mustergültig.  Daß  nur  elementare  Vorkenntnisso  in 
Mathematik  und  Mechanik  vorausgesetzt  worden,  ent- 
spricht dem  Zwecke  des  Buches,  die  rechnerisch  durch- 
geführten  Beispiele  zeigen  Geschick  in  der  Auswahl 
und  in  der  Behandlung  des  Stoffes. 

Die  Formel  1 = lOU  \ u zur  Bestimmung  der  Lagor- 
entfernung  bei  Wellen  ist  zwar  in  der  Literatur  ver- 
breitet, entspricht  aber  nicht  den  tatsächlichen  Ver- 
hältnissen. Auf  Seite  117  hätte  der  Einfluß  einer 
Kranzverbindung  auf  die  Festigkeit  berücksichtigt 
werden  sollen.  Die  Lebensdauer  richtig  disponierter 
Triebseile  ist  mit  6 Jahren  zu  gering  angegeben,  die 
auf  Seite  125  an  erster  Stelle  abgedruckte  Tal>elle 
widerspricht  der  a.  a.  O.  richtig  angegebenen  Kegel 

, 30  (besser  33)  und  verführt  zu  falschen  An- 

d = 

Wendungen.  Die  Kettenkonstruktion  Abbildung  310 
hätte  als  fehlerhaft  nicht  aufgenommen  werden  sollen. 
Auf  Seite  137  u.  f.  fehlen  Angaben  über  den  Flächen- 
druck zwischen  Kolbenring  und  Zylinderwand  und 
über  die  zulässige  Biegungsspannung  der  Ringe,  die 
bekannte  Kontrolle  beider  Faktoren  durch  Nachwiegen 
hätte  hier  erwähnt  werden  müssen.  Die  .\ngaben 
über  Stopf büchsenschmierung  sind  unvollständig;  das 
Peitschen  der  Flügelstangen  ist  nicht  genügend  betont. 
Die  Massenvertoilung  bei  dem  Kreuzkopf kurper  nach 
Abbildung  395  ist  ungeschickt.  Die  Bemerkung  zu 
Abbild.  365  und  366  ist  unrichtig,  auch  hätte  die  zu- 
verlässige Methode  des  Aufziehens  der  Kurbeln  mittels 
der  hydraulischen  Presse  und  diu  klassischen  Versuche 
Lasches  über  Lagerroibung,  letztere  wenigstens  kurz, 
erwähnt  werden  sollen. 

Die  fleißige  und  verdienstvolle  Arbeit,  welche 
reiches  .Material  in  geschickter  Auswahl  und  An- 
ordnung in  kna|>]>er,  vielleicht  für  den  Praktiker  allzu 
gedrängter  Form  bietet,  wird  für  die  Maschinenbau- 
schulen  und  in  der  Pra.vis  ausgezeichnete  Dienste  leisten. 

Recke  - Rheydt. 

Orliiey,  Max:  Die  Kisenfiültenchemie.  Mil 

36  in  (len  Text  gedruckten  Abbildungen. 
Halle  a.  S.  1907,  Willi.  Knapp.  8.)^. 

In  dom  vorliegenden  Buch  sind  die  für  die  Praxis 
geeigneten  Bestimmungsmethoden  der  bei  der  Unter- 
suchung in  Eisenhütteulaboratorien  in  Betracht  kom- 
menden einzelnen  Körper  zusammengcstellt,  wobei  die 
neuere  Literatur  aber  nur  teilweise  berücksichtigt 
worden  ist.  Die  Anordnung  des  Stoffes  ist  die  gleiche 
wie  bei  ähnlicben,  denselben  Stoff  behandelnden 
Büchern : es  folgen  sich  die  Untersuchung  der  Erze, 
Zuschläge,  Brennmaterialien,  von  Kisen  und  Stahl, 
Schlacken,  Gasen  und  feiierfusten  Produkten.  Bei 


jedem  Verfahren  sind  zunächst  kurz  die  analytischen 
Grundlagen  der  Methode,  dann  diu  zur  Bestimmung 
erforderlichen  Manipulationen  in  sehr  eingehender 
Weise  beschrieben.  Eines  eigenen  Urteils  über  die 
praktische  Brauchbarkeit,  über  die  Vorzüge  und  Nach- 
teile der  einzelnen  Verfahren  hat  sich  der  Verfasser 
leider  enthalten,  obwohl  gerade  dieses  den  in  der 
Praxis  stehenden  jungen  Eisenhüttenchemikorn,  die 
wenig  Zeit  haben,  sich  über  die  Brauchbarkeit  einer 
Methode  selbst  zu  unterrichten,  besonders  willkommen 
gewesen  sein  würde.  Doch  auch  in  der  vorliegenden 
Form  wird  das  Werk  als  Nachschlagebucb  dem  An- 
fänger immerhin  gute  Dienste  leisten. 

Dr.-lng.  M.  Philips. 

Oppcl,  Dr.  A..  Professor  iu  Bremen.  Wirt- 
schaflsgeuijraphie  in  den  Vereinigten  SUiatm 
ron  Xordmiierika.  III.  Serie.  2.  Heft  der 
.Angewandten  Geographie,  Hefte  zur  Ver- 
breitung gcograplii.schcr  Kenntni.sse  iu  ihrer 
Beziehung  zum  Kultur-  und  Wirtschaftsleben. 
159  Seiten  mit  11  graphischen  Darstellungen. 
Halle  a.  d.  S.  1907  , Gebauer -Schwetschke 
Druckerei  und  Verlag m.b.H.  Preis  geb.  3,50 

Bei  dom  lebhaften  Interesse,  das  wir  notwendiger- 
weise allen  Vorgängen  auf  technisch-wirtschaftlichem 
Gebiete  der  Vereinigten  Staaten  entgegenbringen,  und 
bei  unseren  lebhaften  Handelsbeziehungen  zu  diesem 
Lande  kommt  eine  „Wirtschaftsgeographie“,  in  dem 
knappen  und  anspruchslosen  Rahmen  gehalten  wie 
die  vorliegende,  einem  Bedürfnis  entgegen,  da  die 
einschlägigen  Zahlcnaugaben  meist  in  der  allerdings 
reichhaltigen  neueren  Literatur  weit  verstreut,  und 
so  für  jemanden,  der  der  Materie  ferner  steht  und 
sich  schnell  über  einige  Zahlen  orientieren  will,  schwer 
auffindbar  sind.  In  dem  Buche  werden  nacheinander 
besprochen:  die  Landesnatur  der  Vereinigten  Staaten 
in  ihren  Grundzügen;  Besiedelung  und  allmähliche 
.Ausgestaltung  der  wirtschaftlichen  Grundlagen;  Ge- 
samtbild der  Wirtschaft  der  Vereinigten  Staaten  und 
ihrer  Hauptteile;  die  Mineralproduktion ; die  Roh- 
produktion dos  Pflanzenreichs;  die  Rohproduktion  des 
Tierreichs;  Gewerbe  und  Industrie;  Handel;  Verkehrs- 
wesen. Das  spröde  Zahlenmaterial  wird  durch  eine 
Reihe  graphischer  Darstellungen  zur  besseren  An- 
schauung gebracht. 

Es  wäre  violleiclit  zweckmäßig  gewesen,  die  ver- 
schiedenen Gewichts-,  Längen-  usw.  .Angaben  in  dem 
Buche  durchweg  auf  die  cntsprcchondon  deutschen 
Zahlen  gleich  umgcrechnet  zu  bringen,  wodurch  Ver- 
gleiche leichter  gemacht  würden,  ebenso  wie  ein,  wenn 
auch  nur  kurzes,  Schlagwortregister  den  Wert  des  Werk- 
chens  als  Nachschlagebuch  erhöhen  würde.  (j^  p. 

Die  Dynnmoelektrisehen  Maschinen.  Ein  lland- 
bueb  für  .Studierende  der  Elektrotcdinik.  Von 
.S  i 1 V ft  u u s P.  T li  o III  p s 0 n , London.  Siebente 
.Auflage.  Uebersetzt  von  K.  Strecker  und 
F.  Vesper.  .Mit  1119  Textabbildungen  und 
54  großen  Figureiitafcln.  Heft  1.  Halle  a.  .S. 
1 906,  Wilhelm  Knapp.  2 

Den  Uobersetzern  K.  Strecker  und  F.  Vesper  ist 
es  zu  danken,  daß  sic  den  deutschen  Fachkreisen 
schon  so  bald  nach  Erscheinen  die  neue  Auflage  in 
der  vorliegenden  ersten  Lieferung  zugänglich  machen. 
Denn  trotz  dos  bedeutenden  Zuwachses,  welchen  die 
letzten  Jahre  der  elektrotechnischen  Literatur  an 
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Stahl  and  Bisen.  1837 


neuen  LehrbQchern  and  boschroibendon  Werken 
brachten,  ist  eine  Neuauflage  des  klassiachon  Werkes 
von  Thompson  immer  hoch  willkommen ; um  so  mehr, 
als  der  Inhalt  des  Werkes  entsprechend  der  fort- 
geschrittenen Entwicklung  der  angewandten  Elek- 
trizitStelehre  eine  ganz  wesentliche  Erweiterung  er- 
fahren bat.  Und  wenn  der  Verfasser  bei  dieser  Er- 
weiterung besonderen  Wert  darauf  legte,  die  neuesten 
Forschungsergebnisse  und  Betriebsorfahrungen,  an 
Rcchnungsbeispielen  und  Konstruktionszeiebnungen 
erläutert,  seinen  bekannten  theoretischen  Darlegungen 
anzufQgen,  so  gewinnt  das  Lehrbuch  nicht  nur  für 
den  Studierenden  wesentlich,  sondern  auch  dem  in 
der  Praxis  stehenden  Ingenieur  wird  hierdurch  ein 
wertvolles  Nachschlagewerk  geboten. 

Die  Neuauflage  wird  sich  insofern  auch  äußerlich 
in  neuem  Qewande  zeigen,  als  eine  Unterteilung  des 
Qesamtwerkes  in  zwei  Bände  eich  als  zweckmäßig 
herausstellte ; der  erste  Band  umfaßt  den  Gleich- 
strommaschinenbau und  enthält  neben  einer  geschicht- 
lichen und  theoretischen  Einleitung  eingehende  Ab- 
handlungen über  Berechnung,  Entwurf  und  Betrieb 
der  Maschinen,  auch  der  modernen  Typen  für  Tur- 
binenantrieb usw.,  einschl.  der  zugehörigen  Schalt- 
end Steuerapparate. 

Diesem  in  12  Heften  erscheinenden  ersten  Teil 
sind  außer  573  Textabbildungen  allein  30  große  Kon- 
struktionstafeln  beigegeben. 

Der  zweite  Band,  welcher  die  Wechselstrom- 
Maschinen  (Generatoren,  Umformer,  Motoren,  Trans- 
formatoren) behandelt,  ist  fast  vollständig  neu  und 
erscheint  in  10  Einzelhoften  mit  546  Textabbildungen 
und  24  Tafeln. 

Es  bleibt  zu  wünschen,  daß  der  Uebersetzer  und 
der  Verlag  für  eine  beschleunigte  Herausgabe  der 
einzelnen  Lieferungen  Sorge  tragen,  damit  in  unserer 
Zeit  stürmischer  Entwicklung,  wo  eine  Erfindung  die 
andere  drängt  und  eine  Ncuschöpfung  die  andere 
überholt,  dieses  Werk  auch  für  den  in  der  Praxis 
stehenden  Ingenieur  recht  lange  seinen  vollen  Wert 
behält.  jr  j, 

Urbahn,  Karl,  Ingenieur:  Ermittelung  der 

billiy.sten  lietriebskraft  für  Fabriken  unter 
Berücksichtigung  der  Heizungskosten  soin'e  der 
Abdampfcerwertung.  Mit  23  Figuren  im  Text 
Berlin  1907,  Julius  Springer.  2,40 

Dns  unter  obigem  Titel  erschienene  Buch  von 
Karl  Urbahn  ist  von  großem  Interesse,  nicht  sowohl 
weil  es  Neuerungen  und  Unbekanntes  auf  dom  Ge- 
biete bringt,  sondern  weil  es  auf  unserm  Büchermärkte 
eine  Lücke  auszufüllen  bestimmt  sein  dürfte.  Für 
die  Besitzer  kleinerer  Fabriken,  welche  an  die  Frage 
der  Beschaffung  oder  Vergrößerung  ihrer  Botriebs- 
kraft  horantreten,  bietet  das  Buch  besonders  durch 
Benutzung  der  graphischen  Darstollungswoisc  einen 
übersichtlichen  und  leicht  faßlichen  Uoberblick  Ober 
die  verschiedenen  modernen  Botriobsmaschinen,  ihre 
Anlage-  und  Betriebskosten.  Einige  Stichproben  auf 
die  Richtigkeit  der  angegebenen  Werte  haben  über- 
zeugt, daß  bei  Festlegung  derselben  Kenntnisse  der 
Materie  und  der  Verhältnisse  and  vor  allem  Er- 
fahrungen vorhanden  waren.  Referent  hält  es  ferner 
für  einen  Vorzug  dos  Buches,  daß  es  sich  ausschließ- 
lich auf  kleinere  Anlagen  beschränkt,  augenscheinlich 
weil  der  Verfasser  richtig  erkennt,  daß  für  die  .An- 
lagen im  Großbetriobo,  wo  cs  sich  um  umfangreiche 
und  komplizierte  Aufgaben  bandelt,  eine  kurze  Wür- 
digung der  zu  berücksichtigenden  Faktoren,  die  auf 
die  Lösung  einen  Einfluß  haben,  unmöglich  ist.  Auf 
diese  Weise  bleibt  das  Buch  in  dom  Rahmen,  wofür 
es  bestimmt  ist,  klar  und  Ubcrsicbtlich.  Der  Preis 
des  Buches  ist  im  Vergleich  zu  seiner  Ausstattung 
und  dom  Umfange  ein  mäßiger.  C.  Regenhogen. 


Werneburg,  P.,  O.  Henze,  H.  Riipp  und 
Dr.  Al.  Tille:  Der  Handelshafen  der  Saar- 
städte. Saarbrücken  1907,  C.  Schmidtke  (in 
Kommission).  2 Teile:  3 

Für  den  Fall  der  Kanalisierung  von  Saar  und 
Mosel  hatte  die  König).  Preuß.  Staatsregierung  einen 
Sichorheitshafen  mitten  zwischen  Louisental  und  Bür- 
bach vorgesehen.  Von  dessen  voraussichtlicher  Ent- 
wicklung zum  Handelshafen  befürchtete  die  Handels- 
kammer Saarbrücken  eine  Gefahr  für  den  Waren- 
umschlag und  den  Großhandel  der  Saarstädte,  die 
einen  großen  Teil  ihres  heutigen  Warenumschlags  und 
ihrer  heutigen  Großhandelsliäuser  verlieren  und  er- 
warten mußten,  daß  der  Schwerpunkt  des  Warenver- 
kehrs 5 km  unterhalb  der  Schleuse  Saarbrücken  rücken 
werde.  Das  hätte  nach  Ansicht  der  Handelskammer 
eine  schwere  Schädigung  der  Saarstädte  bedeutet,  and 
es  galt  daher,  den  geplanten  Sichorheitshafen  und 
den  daraus  zu  entwickelnden  Handelshafen  in  die 
Saarstädte  selbst  heraufzuziehen  und  diese  dadurch 
zu  einem  noch  weit  bedeatenderen  Umschlagsplatze 
zu  machen,  als  sie  zurzeit  schon  sind.  Die  vorliegende 
Schrift  bespricht  in  anziehender  Weise  unter  Hinza- 
fügung  von  neun  Lagoplänen,  Grundrissen  und  Karten 
dieses  Hafenvorhabon,  für  das  die  Kosten  auf 
8 400  000  .4  berechnet  worden,  wovon  noch  die  vom 
Preußischen  Staat  für  den  Sichorheitshafen  zwischen 
Louisental  und  Burbach  ausgoworfenen  800000  .* 
abzuziehen  wären,  so  daß  in  Wirklichkeit  nur 
2 600  000  aufzuwendon  wären.  Redaktion. 

Mancher,  Willi.,  Dipl. -Ing.:  Leitfaden  für 
den  Geologie- Unterricht  an  Berg-  und  Hütten- 
.schulen  und  anderen  technischen  Lehranstalten. 
Mit  89  Textliguren.  Nebst  .\nhang:  Die  .sächsi- 
schen Erz-  und  Kohlenvorkommen.  Freiberg 
i.  S.  1907,  Graz  & Gerlach  (.loh.  Stettner). 
2,50  . fby  Anhang  1 ^fb. 

Der  Verfasser  macht  in  diesem  Werkchon  eine 
ursprünglich  für  den  Geologie-Unterricht  an  den  sächsi- 
schen Lehranstalten  von  ihm  ausgearbeiteto  Zusammen- 
stellung der  wichtigsten  geologischen  Lehren  und 
Untersuchungsergobnisso  der  Ocffentlichkeit  zugäng- 
lich. Nach  einigen  einleitenden  Bemerkungen  Ober 
die  Erde  als  Woltkörper  kommen  die  allgemeine 
Geologie  (in  der  Reihenfolge  , Lufthülle“,  „Wasser- 
hülle", „Festland“,  „Veränderungen  der  Erdoberfläche“) 
und  die  historische  Geologie  zur  Darstellung; 
außerdem  wird  mit  größerer  Ausführlichkeit  die  Ge- 
steinslehre behandelt.  Drei  Tabellen  über  die 
wichtigsten  Eigenschaften  der  verschiedenen  Kohlen- 
arten, über  die  kristallinischen  Gesteine  und  über  die 
geologischen  Formationen  nebst  den  in  ihnen  ent- 
haltenen nutzbaren  Mineralien  und  organischen  Resten 
erleichtern  den  Uoberblick.  Dom  Verständnis  kommen 
zahlreiche  einfache,  zweckmäßig  gewählte  Abbildungen 
zu  Hilfe;  diu  .Abbildung  29  (Zickzackfalten)  könnte 
allerdings  durch  eine  den  tatsächlichen  Verhältnissen 
besser  entsprechende  ersetzt  werden. 

An  geeigneten  Stellen  werden  Erfahrungen  aus 
dem  Bergbau  berücksichtigt,  so  Selbstentzündung  der 
Kohle  und  Bodensenkungen  durch  Abbau.  Nicht  un- 
widersprochen darf  hier  die  Angabe  bleiben,  daß 
(S.  85)  Haldcnbräiido  durch  Zurückhaltung  der  mit 
Kohle  verwachsenen  Schiefer  in  der  Grube  zu  be- 
kämpfen seien;  man  wird  immerhin  Haldenbrände 
noch  eher  hinnehmen  als  Grubenbrände. 

Der  mäßige  Preis  wird  die  Verbreitung  dieses 
praktischen  Handweisors  begünstigen.  Durch  Kürzung 
des  .Abschnitts  über  Gesteinslehre  — die  Beschreibung 
z.  B.  von  Pegmatit,  Aplit.  Liparit,  Vogesit,  Foyait, 
Miascit,  Ditroit,  Dacit.  Norit,  Variolit,  Anamesit, 


1338  Stahl  und  Eüsen.  Xachrichlen  rom  Kieenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


27,  Jahrg.  »r,  87. 


Eklogit  u.  a.  dürfte  sowohl  für  die  iiu  Titel  genannten 
wie  auch  für  sonstige  Benutzer  des  Buches  zu  weit 
gehen  — könnte  der  Preis  vielleiirht  noch  mehr  herab- 
gesetzt werden. 

Im  Anhang  werden  die  sächsischen  /innerzlagcr- 
stätten  im  Verhältnis  zu  ihrer  heutigen  Bedeutung 
etwas  zu  stark  in  den  Vordergrund  gerückt,  während 
anderseits  hei  den  edlen  Freiberger  Oangformationeu 
keine  Abbildung,  namentlich  auch  keine  Oangkarte, 
gegeben  wird.  Dagegen  wird  die  übersichtliche  und 
durch  Profile  erläuterte  Zusammenstellung  des  Wich- 
tigsten Uber  die  verschiedenen  sächsischen  Stein- 
kohlenvorkommen manchem  Fachmann  anderer  Be- 
zirke erwünscht  sein.  Herbst. 


Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gogangen,  deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt: 
Adame,  Karl:  Praxis  des  internationalen  Spe- 
ditions-  und  Schiffahrtsxoesens.  Ein  Katechismus 
für  Spediteure,  Kaufleute  und  Fabrikanten  mit  be- 
sonderer Darstellung  der  Buchführung  des  Spe- 
diteurs und  des  Briefwechsels  zwischen  Kaufmann 
und  Spediteur.  Mit  vielen  Formularen  aus  der 
Praxis.  Loipzig-R.  (Eilonburgerstr.  10/11),  Verlag 
der  modernen  kaufmännischen  Bibliothek  (vorm. 
Dr.  jur.  L.  Huberti)  0.  m.  b.  H.  Geb.  2,75  Jt. 
Die  chemische  Analyse.  Sammlung  von  Einzel- 
darstellungen auf  dem  Gebiete  der  chemischen, 
technisch-chemischen  und  physikalisch-chemischen 
Analyse.  Unter  Mitwirkung  zahlreicher  Fach- 
gelehrten herausgegeben  von  Dr.  B.  M.  Mar- 
gosches,  Privatdozent  an  der  Deutschen  Tech- 
nischen Hochschule  Brünn.  II.  Band:  Die  Unter- 
Buchungsmetboden  des  Zinks,  unter  besonderer  Be- 
rücksichtigung der  technisch  wichtigen  Zinkerze. 
Von  Dipl. -Ing.  II.  Nissenson,  Direktor  des 
Zentral-Laboratoriums  der  Akt.-Ges.  für  Bergbau, 
Blei-  und  Zinkfabrikation  zu  Stolberg  und  in 
Westfalen,  Stolberg.  Stuttgart  1907,  Ferdinand 
Enke.  4 Jt. 

British  Engineering  Standard  Coded  Lists.  Issued 
by  authority  of  tlie  Engineering  Standards 
Committee.  Vol.  III:  Copper  Conductors  and 
Thicknesses  of  dielectric  telegraphic  Material. 
Standards  for  electrical  Machinory.  Turbular  Tram- 
way Poles.  Trolley  Groove  and  Wire.  — Vol.  IV : 
Material  used  in  the  Construction  of  Railway 
Rolling  Stock.  Standard  Locomotives  for  Indian 
Railway.  London  (W.  C.)  1906  and  1907,  Robert 
Atkinson,  Ltd.  Jeder  Band  geb.  sh  25/ — net. 
ErgänzungssteuergeseU.  Textausgabo  mit  Anmerkungen 
und  Sachregister  von  Geh.  Oberfinanzrat  A.  F c r n o w , 
vortr.  Rat  im  Königl.  Preuß.  Finanzministerium. 
(Guttentagschc  SammlungpreußischorGesetze.  Nr.l3.) 
Vierte,  vermehrte  und  verbesserte  Auflage.  Berlin 
1907,  J.  Quttentag,  Verlagsbucbbandlung,  G.  m.  b.  II. 
Geb.  2,40 -A. 

Fischer,  G.,  Kaiserl.  Kechnungsrat : Deutsches 

Eisenbahn  - Auskunftsbuch.  Nebst  Entfernungs- 
anzeiger für  die  Hauptbahnhöfc  Deutschlands  und 
Preistafeln  bis  1500  km.  Dritte,  neu  bearbeitete 
und  vermehrte  Auflage.  Leipzig  1907,  G.  A. 
Gloeckuer.  0,80  A. 


Gewerbeordnung  für  das  Deutsche  Reich  nebst  allen 
AnsfUbrungsbestimmungen.  Textuusgabe  mit  An- 
merkungen und  Sachregister.  Ursprünglich  heraus- 
gegeben von  T.  Ph.  Berger,  Regierungsrat,  und 
Dr.  L.  W i 1 h e 1 m i , Geh.  Oberregierungsrat.  (Gutten- 
tagschc Sammlung  deutscher  Reichsgesetze.  Nr.  6.) 
Siebzehnte,  vermehrte  Auflage,  bearbeitet  von 
H.  Spangonberg,  Oberverwaltungsgorichtsrat. 
Berlin  1907,  J.  Guttentag,  Verlagsbucbbandlung, 
G.  m.  b.  H.  Geb.  3 Jf. 

Gruben felder- Karte.  Uebersichtskarte  der  Bergwerke 
im  Rheinisch- Westfälischen  Industriebezirk.  2 Blatt 
im  Maßstabe  1:80000.  Auf  Grund  amtlichen  Ma- 
terials gezeichnet  von  F.  Trautmann,  Ober- 
bergamtszeichner.  Mit  Beilage:  Verzeichnis  der 

Steinkohlenbergwerke  des  Rubrbozirks.  2.  Auf- 
lage. Dortmund  1907,  Koeppensche  Buchhandlung 
(Hans  Hornung).  6 Jt,  aufgezogen  auf  Leinwand 
in  Taschenformat  10  Jt,  mit  Stäben  zum  Aufliängen 
11  ,A.  Einzelpreis  der  Beilage  0,50  Jt. 

Handbuch  der  Ingenieurwissenschafteti  in  fünf  Teilen. 
Fünfter  Teil : Der  Eiscnbahnbau,  ausgenommen  Vor- 
arbeiten, Unterbau  und  Tunnelbau.  Vierter  Band : 
Anordnung  der  Bahnhöfe.  Erste  Abteilung : Ein- 
leitung, Zwischen-  und  Endstationen  in  Durchgangs- 
form,  Verschiebebahnhöfe,  Güter-  und  Hafenbabn- 
höfe.  Bearbeitet  von  A.  Goeringf  und  M.  0 d e r , 
herausgegeben  von  F.  L o e w e , ord.  Professor  an 
der  Technischen  Hochschule  in  München,  und 
Dr.  H.  Z i m m e r m a n n , Wirkl.  Geh.  Oborbaurat 
und  vortr.  Rat  im  Ministerium  der  öffentlichen  Ar- 
beiten in  Berlin.  Mit  420  Abbildungen  im  Text, 
9 Texttafeln  und  5 lithographierten  Tafeln  sowie 
ausführlichem  Namen-  und  Sachverzeichnis.  Leipzig 
1907,  Wilhelm  Engelmann.  14  <4,  geb.  17  .4. 

Hartleib,  Otto:  Praktische  Lohntabellen  zum  Ge- 
brauch bei  Accord-  und  Lohnrechnungen.  Kleine 
Ausgabe.  Von  2 bis  60  Pfennigen  und  1 bis  120 
Stunden,  für  viertel  und  halbe  Stunden  berechnet. 
Berlin  1907,  Alfred  Unger.  Geb.  2 ,4. 

Statistisches  Jahrbuch  für  das  Deutsche  Reich.  Her-' 
auBgegcbcn  vom  Kaisorlicbon  Statistischen 
Amt.  Achtundzwanzigster  Jahrgang.  1907.  Berlin, 
Pottkammer  & Mühlbrecht.  Kart.  2 ^4. 

M e e 8 m a n n , P.  ( Mainz) : Die  Reform  der  Arbeiter- 
Versicherung.  Vortrag,  gehalten  in  der  Hauptver- 
sammlung des  Deutschen  Haftpflicht-  und  Versiche- 
rungs-Schutzverbandes  zu  Düsseldorf  am  18.  De- 
zember 1906,  in  erweiterter  Fassung.  Mainz  1907, 
J.  Diemer.  1 

Vergl.  , Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  1 8.  33. 

Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete des  Ingenieurwetem.  Herausgegeben  vom 
Verein  deutscher  Ingenieure.  Heft  42.  Biel, 
Dipl.-lngenieur  R. : Die  Wirkungsweise  der  Kreisel- 
pumpen und  Ventilatoren.  Versucbsergobnisso  und 
Betrachtungen.  Berlin  1907,  Julius  Springer  (in 
Kommission).  1 Jt. 

Le  Traducteur.  15“'  Ann6e.  1907.  No.  5 — 14.  — 
The  Translator,  4‘t»  Volume.  1907.  No.  5—14. 
La  Chaux-de-Fonds  (Schweiz)  1907,  Verlag  des 
, Traducteur“  („Translator“).  Halbjährlich  2,50  Fr. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  16  S.  672. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte' — Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Roheisenmarkte.  — Unterm 
7.  September  wird  uns  aus  Middlesbrough  wie  folgt 
berichtet:  Im  Laufe  dieser  Woche  wurden  große  Ab- 
gaben von  ängstlich  gewordenen  Inhabern  hiesiger 
Warrants  gemacht  und  dadurch  die  Preise  nach  und 
nach  gedrückt,  bis  gestern  die  Käufer  die  so  ent- 
standene Gelegenheit  wabrzunehmen  begannen  und 


infolgedessen  die  Preise  im  Laufe  des  Tages  wieder  um 
6 bis  7 Pence  anzogen.  Diese  kleine  Besserung  brachte 
auch  sofort  stärkere  Nachfrage  mit  lebhaftem  Ge- 
scböfto.  Verschiffungen  sind  noch  immer  schwer  zu 
bewerkstelligen,  denn  man  ist  für  Dampferrerladungen 
auf  die  Warruntslagcr  angewiesen,  weil  die  Erzeugung 
den  Anforderungen  nicht  iiachknmmen  kann.  Heutige 
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1 1.  September  1907.  Nachr.  v.  Ei^senm.  — Industr.  Rundschau. 


Vereinan. 


St«hl  and  Eiien.  1889 


Preise  für  G.  M.  B.  Nr.  3 notieren  sh  65/6  d,  für 
Hämatit  1,  2,  3 in  gleichen  Quantitäten  sh  80/ — , 
sämtlich  netto  Kassa  ab  Werk,  hiesige  Warrants 
sh  54/9  d Kassa  Käufer.  In  Connals  Lagern  befinden 
sich  184  360  tons.  Die  Yerschiffnngen  gleichen  un- 
gefähr denen  des  vorigen  Monats. 

Terlegnng  des  zireiten  Geleises  anf  der  Si- 
birischen Eisenbahn.*  — Nachdem  kürzlich  vom 
rassischen  Hinisterrat  die  Toranschläge  für  die  An- 
lage eines  zweiten  Geleises  auf  der  Sibirischen  Eisen- 
bahn begutachtet  worden  sind,  dürfte  diese  große 
Arbeit,  an  deren  Ausführung  die  russische  und  aus- 
ländische Eisenindustrie  ein  erhebliches  Interesse  hat, 
bald  in  Gang  kommen.  Man  beabsichtigt,  ein  zweites 
Geleise  von  der  Station  Omsk  bis  zur  Station  Baikal 
und  von  der  Station  Tauchai  bis  zur  Station  Karyms- 
kaja  zu  logen,  die  Bergsektioiien  auf  der  Linie  von 
Atschinsk  bis  Irkutsk  umzubauen  und  die  Fähre  über  den 
Baikalsee  zu  verstärken,  um  die  Transportfähigkeit 
der  ganzen  Bahn  zu  steigern.  Die  Baukosten  dos 
zweiten  Geleises  auf  der  Sektion  Omsk — Atschinsk 
betragen  nach  einer  annähernden  Berechnung,  ohne 
Kosten  der  Transporte,  die  keine  baren  Ausgaben 
erfordern,  rund  60  521000  ,4,  was  auf  die  Strecke 
von  rund  1208  km  gegen  53  300  .A  f.  d.  Kilometer 
ausmaoht.  Die  Kosten  des  zweiten  Geleises  auf  der 
Transbaikal-Bahn  von  der  Station  Irkutsk  bis  zum 
Baikalsee  und  von  der  Station  Tauchai  his  zur  Station 
Mandschurei  betragen  rund  104  Millionen  Mark,  oder 
bei  der  Strecke  von  rund  1318  km  gegen  79  000  Jt 
f.  d.  Kilometer.  Derselbe  Betrag  f.  d.  Kilometer  wird 
auch  für  den  Teil  der  Linie  his  zur  Station  Karyms- 
kaja  angenommen,  wobei  die  gesamten  Kosten  des 
zweiten  Geleises  anf  der  Strecke  von  Irkutsk  bis 
zum  Baikalsee  und  von  Tauchai  bis  zur  Station 
Karymskaja  (942  km)  auf  rund  74  384  000  ,A  ver- 
anschlagt werden.  Die  Kosten  des  Baues  eines 
zweiten  Geleises  auf  der  Sektion  Atschinsk— Irkutsk 
mit  Umbau  der  Bergsektionen  betragen  ohne  Trans- 
portkosten rund  123  Millionen  Mark,  wobei  eich  die 
Kosten  f.  d.  Kilometer  für  die  Linien,  die  ohne  Ver- 
änderung gebaut  werden,  auf  rund  67  348  .4,  für  die 
Strecken  mit  Umbauten  auf  rund  180  000  .4  belaufen 
werden.  Endlich  sollen  für  Verstärkung  der  Dampf- 
fähre über  den  Baikalsee  noch  gegen  rund  6';')  Mil- 
lionen Mark  erforderlich  sein. 

Friedrich  Thom^e»  Aktien-Geseiischaft,  Wer- 
dohl. — Das  am  80.  Juni  abgelaufene  Geschäftsjahr 
brachte,  wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu 
ersehen  ist,  dem  Unternehmen  bei  regelmäßigem  Be- 

*  Nach  „Nachrichten  für  Handel  und  Industrie“ 
27.  Aug.  1907  S.  7. 


triebe  in  sämtlichen  Abteilungen  für  fast  alle  Fabri- 
kate günstigen  Absatz.  Bei  der  fortgesetzt  außer- 
ordentlich reichlich  vorliegenden  Arbeit  hätte  die  Er- 
zeugung hier  und  da  wohl  noch  etwas  erhöht  werden 
können,  wenn  dieRobmaterialien,  insbesondere  Halbzeug, 
ausgiebiger  und  gleichmäßiger  geliefert  worden  und 
geeignete  Arbeitskräfte  leichter  zu  haben  gewesen 
wären.  Hergestcllt  wurden  4210  (i.  V.  4973)  t Schweiß- 
eisenluppon,  9142  (8755)  t Schweißeisen  und  Spezial- 
walzdrabt,  5875  (6436)  t Stabeisen  aus  Schweißeisen, 
Flußeisen  und  Stahl  sowie  6731  (6656)  t gezogener 
Draht  und  Drahtstifte.  Der  Gesamtumsatz  betrug 
3225009,84  (2  767  648,45)  Jf.  Verarbeitet  wurden 
4887  (5777)  t Roheisen,  5575  (6760)  t Eisenluppen, 
11  271  (9774)  t Flnßeisen  und  Stahlknüppel  und  6938 
(6985)  t Walz-  und  Stiftdraht.  Das  Unternehmen  be- 
schäftigte 267  (280)  Arbeiter  mit  insgesamt  391295,90 
(394  602,90)  <.4  oder  durchschnittlich  jo  1465  (1410)  <4 
Lohn.  Die  vorliegende  Bilanz  schließt  unter  Berück- 
sichtigung von  5045,58  .4  Vortrag  mit  einem  Roh- 
gewinno  von  383  202,68  ab.  Hiervon  sind  zunächst 
für  Skonto-  und  Zinsdifferenzen  21970,47  ..4  und  für 
Handlungsunkostcn  78  494,99  abzuziehen;  ferner 
worden  45  217,64  «4  abgoschriebon,  den  verschieden^ 
Rücklagen  39  266,40  .4  überwiesen,  für  Arbeiterunter- 
stützungen 3597,65  Jt  und  für  Wohlfahrtseinrichtungen 
1794,96  v4  bereitgestollt,  auf  Delkrederekonto  3156,70.4 
verbucht  und  endlich  nach  Vergütung  von  17  316,30  .4 
Tantiemen  und  Belohnungen  noch  150  000  41(12'/»®/*) 
Dividende  verteilt.  Auf  neue  Rechnung  bleiben  als- 
dann 22  387,57  .4  vorzutragon. 

Soci^t^  des  Aci^ries  de  Longwy  ln  Mont- 
Haint-Martin.  — Die  Gesellschaft  förderte  im  ab- 
gelaufenen Geschäftsjahre  (1.  Mai  1906  bis  30.  April 
1907)  aus  den  eigenen  und  den  in  Gemeinschaft  mit 
anderen  Werken  betriebenen  Erzgruben  904  446  t. 
In  den  Hüttenwerken  wurden  256060  t Roheisen, 
247610  t Rohblöcke  und  212  118  t Walzfabrikate, 
darunter  145351  t Fertigerzeugnisse,  hergestellt.  Der 
Rohgewinn  beträgt  bei  38  257112  Fr.  Umsatz 
9 176195  Fr.  Hiervon  sind  zunächst  821081  Fr.  für 
die  allgemeinen  Unkosten  und  311  652  Fr.  für 
Abschreibungen  zu  kürzen;  von  den  verbleibenden 
8043  462  Fr.  werden  sodann  253  000  Fr.  zur  Tilgung 
von  Teilschuldverschreibungen  verwendet,  200  000  Fr. 
dem  Erneuerungsfonds  überwiesen,  4095  797  Fr.  dem 
Tilgungsfonds  zagoschrieben,  200  000  Fr.  an  die  Ar- 
beiterkassen abgeführt,  891  665  Fr.  in  Gestalt  von 
Tantiemen  und  Gratifikationen  vergütet  und  endlich 
2 400  000  Fr.  Dividende  auf  die  alten  und  neuen 
Aktien  in  der  Weise  vorteilt,  daß  die  auf'den  Namen 
lautenden  Aktien  je  48  Fr.,  die  Inhaberaktien  dagegen 
je  45,70  Fr.  erhalten. 


Vereins  - N achrichten. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Hubert  Claus  f. 


Am  21.  August  d.  J.  starb  zu  St.  Martino  di 
Castrozza,  wo  er  sich  zur  Kur  aufhielt,  unerwartet 
infolge  eines  Herzschlages  der  Generaldirektor  des 
Eisenhüttenwerkes  Thale,  Hr.  Kommerzienrat  Hubert 
Clans.  In  ihm  verschied  ein  Mann,  der  in  den 
Kreisen  der  Großindustrie  eine  achtunggebietende 
Stellung  einnabm. 

Geboren  am  2.  Februar  1854  zu  Ruhrort,  erwarb 
der  Heimgegangene  seine  Fachkenntnisse  auf  der 
Technischen  Hochschule  zu  Aachen  und  begann  seine 
hüttenmännische  Laufbahn  auf  der  Dortmunder  Union, 
Abteilung  Puddol-  und  Walzwerk  Horst,  wo  er  zu- 
nächst als  Volontär,  dann  als  Ingenieur  im  llüttcn- 


betriebe  tätig  war.  Im  Jahre  1875  trat  er  als  Bu- 
triebsingonieur  in  die  Dienste  des  Eisenhüttenwerkes 
Thale.  Während  das  Werk  damals  in  seinen  ver- 
schiedenen Abteilungen:  Puddol-  und  Walzwerk, 

Achsenfabrik,  Blechgoschirrfabrik  und  Eisengießerei, 
insgesamt  kaum  800  Arbeiter  beschäftigte,  finden 
dort  heute  nahezu  5000  Arbeiter  lohnenden  Erwerb. 
Dank  seiner  hervorragenden  Fähigkeiten  und  seines 
rastlosen  Eifers  wurde  Claus  schon  nach  fünf  Jahren 
in  die  Direktion  berufen  und  übernahm  sodann,  nach 
Verlauf  weiterer  fünf  Jahre  zum  alleinigen  Vorstande 
bestellt,  die  gesamte  Leitung  dos  Werkes.  Damit 
begann  für  dieses  eine  Periode  reicher  Entfaltung. 
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Vereins- Nachrichten. 


27.  Jehrg.  Nr.  37. 


Es  war  die  Zeit  der  Umwälzung  aller  Verhältnisse  in 
der  Eisenindustrie.  Mit  weitschaueiulem  Blicke  führte 
der  Verstorbene,  den  neuen  Anforderungen  Kechnung 
tragend,  schon  nach  kurzer  Frist  durchgreifende  Vor- 
besserungen  aus,  indem  er  in  richtiger  Erkenntnis 
der  Existenzbedingungen  des  Werkes  auf  eine  denk- 
bar höchste  Veredelung  und  Verfeinerung  aller  seiner 
HQttenerzeugnisse  Wert  legte.  Boi  der  Umgestaltung 
der  Anlagen  wurden  sämtliche  Betriebsteile,  die  in- 
folge der  großen  Errungenschaften  im  EisenhQtten- 
wesen  als  xeraltet  anzusehen  waren,  ausgeschaltet 
und  als  Sondererzengiiisse  in  erster  Linie  zunächst 
emaillierte  Gußwaren,  gestanzte  nnd  emaillierte  Blech- 
waren in  den  Vordergrund  gestellt  Das  Haupt- 
material für  die  Fertigfabrikate  war  jetzt  basisches 
FluBeisen  geworden,  das  an- 
fänglich von  westfälischen 
Hüttenwerken  in  Form  von 
Platinen  bezogen  werden 
mußte.  Wiederum  in  richtiger 
Erkenntnis  der  Lebensbedin- 
gungen  des  sich  immer  mehr 
ausdehnenden  Unternehmens 
whrde  im  Jahre  1899  be- 
gonnen, ein  Martin-  und  Blech- 
walzwerk zu  errichten  und 
daran  anschließend  die  vor- 
handenen Blechwalzwerke 
auszuhauen.  Mit  Hilfe  der  so 
geschaffenen  Neuanlagen,  die 
im  Jahre  1900  dem  Betriebe 
übergeben  werden  konnten, 
war  es  möglich,  einen  in  sich 
abgeschlossenen  Gesamtvor- 
gang der  Eisendaretcllung 
durchzuführen  und  das  Werk 
von  den  großen  Flußeisenbe- 
trieben des  Westens  unab- 
hängig zu  machen.  Hand  in 
Hand  damit  ging  die  Umge- 
staltung der  anderen  Betriebe, 
vorzugsweise  des  Emaillier- 
werkes, dessen  anerkannte 
Erfolge  dem  Verstorbenen 
den  Kuf  einer  Autorität  auf 
diesem  Sondorgebiete  ver- 
schafften. In  seiner  heutigen  Vervollkommnung  das 
bedeutendste  auf  dem  europäischen  Kontinente,  dürfte 
das  Emaillierwerk  an  Größe  und  Leistungsfähigkeit 
auch  von  keinem  gleichartigen  Werke  der  anderen 
Weltteile  übertroffen  worden.  Das  rastlose  Bemühen, 
die  ihm  als  Ziel  vorschwebende  Verfeinerung  aller  im 
eigenen  Betriebe  hergestellten  Kohprodukto  zu  mög- 
lichst hoher  Vollendung  zu  bringen,  führte  Claus  im 
Jahre  1903  dazu,  ein  Bchweißwerk  zu  errichten,  in 
dem  Blecharheiton  aller  Art  unter  Anwendung  mo- 
dernster, erprobter  Schweißverfahren  hecgcstellt  worden 
können.  Auch  hier  zeigte  sich  des  Heimgegangenen 
weiter  Blick,  der  immer  neue  Anregung  gab,  die 
Fabrikation  auszugostaltcn  und  zu  vervollkommnen. 

Don  Fortschritt  dos  Werkes  in  allen  Abteilungen 
zu  fördern,  war  und  blieb  des  Verewigten  r.obensauf- 
gabo  bis  an  sein  leider  allzu  frühes  Endo.  Als  das 
Unternehmen  in  der  ersten  Hälfte  des  18.  Jahrhun- 
derts begründet  wurde,  waren  alle  natürlichen  Vor- 


aussetzungen für  einen  erfolgreichen  Betrieb  gegeben: 
das  Erz  lieferten  die  nahen  Berge,  die  Kohlen  der 
umliegende  Wald,  die  Betriebskraft  die  vorbei- 
rauschonde  Bode.  Die  schon  erwähnten  Umwälzungen 
auf  dom  Gebiete  der  Eisendarstellung  verschoben 
jedoch  die  Existenzbedingungen  dos  Werkes,  und 
neue  Grundlagen  mußten  geschaffen  werden,  um  es 
in  seiner  jetzt  verhältnismäßig  ungünstigen  Lage  und 
Abgoschlossonheit  lebensfähig  zu  erhalten.  Diese 
große  Aufgabe  zu  lösen,  ist  dem  Dahingeschiodenen 
vermöge  seiner  hohen  Fähigkeiten  vergönnt  gewesen. 
Aber  nicht  nur  das  Ergehen  des  Werkes,  auch  das 
Wohl  seiner  Untergebenen  lag  ihm  am  Herzen.  Bein 
idealer  Sinn  betätigte  sich,  wie  zahlreiche  von  ihm 
geschaffene  Wohlfahrtseinrichtungon  bekunden,  auch 

auf  Gebieten,  welche  die 
Pflege  künstlerischer  und  wis- 
senschaftlicher, erzieherischer 
und  fürsorgender  Bestrebun- 
gen zum  Ziele  hatten.  Da- 
her war,  als  Hubert  Claus 
im  Jahre  1900  das  25  jährige 
Jubiläum  seiner  Tätigkeit 
beim  Eisenhüttenwerk  Thale 
feiern  durfte,  dies  für  alle, 
die  mit  ihm  arbeiteten,  eine 
Gelegenheit,  ihm  in  reichem 
Maße  Liebe  und  Anerkennung 
zu  beweisen.  Die  Königliche 
Staatsregierung  ehrte  den 
Jubilar  durch  die  Verleihung 
des  Titels  eines  Königlichen 
Kommerzienrates. 

Trotz  seines  vielseitigen, 
ausgedehnten  Arbeitsgebietes 
fand  der  Dahingeschiedene 
Zeit,  auch  allgemeinen  Inter- 
essen seine  reichen  Gaben 
zu  widmen.  So  war  er  ein 
sehr  tätiger  Mitarbeiter  in 
den  Vorständen  dos  Vereines 
deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller und  des  Central- 
verbandos  Deutscher  Indu- 
strieller, ferner  war  er  Mit- 
glied dos  Bezirkseisenbahn- 
rates  zu  Berlin,  der  Handolskammer  zu  Halberstadt 
und  des  Aufsichtsrates  verschiedener  größerer  in- 
dustrieller Unternehmungen.  Als  solcher  hat  er  sich 
insbesondere  bei  der  Ascherslehoner  Maschinenfabrik 
um  dio  Einführung  der  Heißdampfmaschinen  ver- 
dient gemacht.  Ueberall  kam  sein  großangolegter, 
entschlossener  Charakter,  wie  seine  wohlwollende, 
odle  Gesinnung  zum  Ausdruck.  Sein  Beispiel,  unter- 
stützt durch  die  Gabo  einer  glänzenden  Beredsam- 
keit, wußte  anzufeuern,  wo  es  galt,  für  eine  gute 
Sache  cinzutreten,  sein  zielbewußter  Wille  und  seine 
kraftvolle  Energie  ermöglichten  ihm  die  Lösung 
schwerer  Aufgaben.  Daß  das  Eisenhüttenwerk  Thale 
heute  einen  Weltruf  besitzt  und  eine  ebenso  ge- 
achtete wie  einflußreiche  Stellung  einnimmt,  dankt  es 
Hubert  Claus,  der  das  Unternehmen  aus  kleinen  An- 
fängen heraus  groß  gemacht  hat.  Das  Andenken  des 
Verewigten  wird  daher  auch,  solange  das  Work  be- 
steht, mit  diesem  untrennbar  verknüpft  sein. 
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Beiträge  zur  Geschichte  des  Eisens. 

Die  Eisenindustrie  an  der  Dill.  — Zum  300jährigen  Bestehen  der  „Adolfehütte“. 

Von  C.  Dönges. 


I |cr  Reichtum  des  Dillgebietes  an  Eisenstein 
und  Wald  berechtigt  zu  der  Annahme,  daß 
hier  seit  den  ältesten  Zeiten  eine  Gewinnung 
von  Eisen  stattfand.  Die  Waldschmieden,  die 
diese  Arbeiten  von  der  Röinerzeit  her  besorgten, 
verhütteten  in  kleinen  Renuherden  das  in  ober- 
flächlichen Tagebauen  gewonnene  Erz  mit  den 
selbst  hergestcllten  Holzkohlen.  Der  Betrieb 
einer  Waldschmiede  war  so  einfach  wie  möglich. 
Der  Schmelzofen  bestand  aus  einem  kleinen 
gemauerten  Herd  (Rennherd).  Das  Gebläse  bil- 
deten zwei  Säcke  aus  Ziegen-  oder  Rindshaut, 
die  abwechselnd  mit  Hand  und  Fuß  aufgezogen 
und  zusammengepreßt  wurden.  .\uf  dem  Goden 
des  Herdes  sammelte  sich  ein  Eisenklumpen,  der 
alsdann  durch  Klopfen  von  der  Schlacke  befreit 
und  durch  Schmieden  in  die  gewünschte  Form 
gebracht  wurde. 

Von  diesem  ältesten  Hütteubetrieb  geben  in 
der  Diilgegend  die  Anhäufungen  von  alten  Eisen- 
schlacken noch  heute  ein  beredtes  Zeugnis.  Der 
Eisengehalt  in  diesen  Schlacken  ist  in  den  hoch- 
gelegenen Waldgegenden,  wo  nur  menschliche 
Kräfte  zum  Betrieb  verwendet  wurden,  ein  höherer 
als  bei  solchen,  die  aus  Tälern  stammen,  wo 
später  Wasserkräfte  zum  Betriebe  des  Gebläses 
verwendet  wurden.  Solche  Schlackcnhalden  Anden 
sich  am  Kochenberg  bei  Rittershausen,  Kornberg 
und  Stahlberg  bei  Straßeliersbach,  in  den  Wiesen 
bei  Mandeln,  im  Distrikt  Bergwiese,  auf  der  Eisern- 
hand bei  Oberscheld  und  im  Distrikt  Gansbach 
bei  Hirzenhain.*  In  diesen  wurden  noch  ver- 
schiedene Geräte  gefunden : Eisenstücke,  Zangen, 
Hacken,  Haken,  Aexte,  Zirkel,  Keile,  Messer- 
klingen usw. 

Neben  dieser  frühesten  Behandlung  leicht- 
flüssiger Eisensteine  in  den  Renn-  oder  Zerrenn- 
feuern,  die  bis  zum  Ende  des  Iß.  und  dem 


• Frohwein:  „DaBliorgrcviorDilloiiburg“, S.  1 1 1 ff. 
Bonn  1885. 
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Anfang  des  17.  Jahrhunderts  im  Fürstentum 
Dillenburg  in  Gebrauch  waren,  wurden  auch  zur 
Ersparung  an  Brennmaterial  niedrige  Schacht- 
öfen (Stück-  oder  Wolfsöfen)  verwendet.  Durch 
wiederholtes  Ausschweißen  entfernte  man  den 
überschüssigen  Kohlenstoff  und  erhielt  so  ein 
ausgezeichnetes  Stabeisen.  So  haben  wir  uns 
den  Betrieb  der  vom  Anfang  des  14.  Jahrhunderts 
an  in  hiesiger  Gegend  befindlichen  Eisenhütten 
zu  denken.  Es  bestanden  um  die  angegebene 
Zeit  im  Dillenburgischen  — das  zu  Nassau- 
Dillenburg  gehörende  Siegen  nicht  in  Betracht 
gezogen  — wohl  sieben  Hütten,  zu  Dillenburg, 
Haiger,  Wissenbach,  auf  der  Schelde,  Eisen- 
roth,*  Steinbrücken  und  Nouhütte  bei  Ritters- 
hausen.** 

Die  Hütte  zu  Dillenburg  wird  zuerst 
1444  erwähnt.  Sie  bestand  jedoch  anscheinend 
schon  lange  vorher  und  benutzte  zu  ihrem  Be- 
triebe das  W'asser  des  für  sie  angelegten  Mühl- 
grabens. Die  zwischen  Mühlgraben  und  Dill 
befindlichen  Wiesen  dienten  als  Schlackenhalde; 
der  heutige  Hüttenplatz  zeigt  noch  an  jeder 
Stelle  verhältnismäßig  hochprozentige  Schlacke 
bei  geringer  Grabung.  Becher  sucht  den  Namen 
des  „Laufendensteins“  auf  der  linken  Dillseite 
in  der  Menge  des  vorhandenen  Eisensteins  und 
dem  Umstande,  daß  derselbe  mit  Schub-  oder 
J.auf karren  auf  die  Hütte  gebracht  wurde.  1524 
wurde  die  Hütte,  welche  an  der  Stelle  der 
Wächtlerschcn  Mühle  stand,  abgebrochen.  Schon 
152‘J  stand  hier  eine  herrschaftliche  Mühle. 

Von  der  Haigerer  Hütte  fehlen,  außer 
der  Erwähnung  von  1444  und  einer  solchen 
von  1513,  weitere  Daten.  Sie  wird  in  diesem 
.Jahre  gleichzeitig  genannt  mit  der  Hütte  bei 

* Becher:  „Mineralog.  Beschreibung  der  Oranion- 
Nass.  Lande“  (von  1789)  in  Neuauflage.  Dillenburg 
bei  M.  'Weidenbach,  1902  S.  152. 

**  Vogel:  „Topographie  des  HoMogtmns  Nassau“. 
Herborn  1K36  S.  14.5. 
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St.  Thöngcs  unter  dem  Dorfe  Steinbach,  wo  eine 
dem  beiligeu  Antonius  geweihte  Statue  oder 
Ka])elle  sich  befunden  liai>en  soll. 

Die  Wissen!)  ach  er  Hütte  wird  1502 
noch  genannt.  Diejenige  auf  der  Schelde, 
direkt  unter  Oberscheld,  bestand  ebenfalls  1444; 
sie  wurde  1540  und  1605  neugebaut  und  bestand 
bis  1745,  was  S]iater  noch  zu  erwähnen  ist. 
Zwischen  E i s e n r o t h und  Uebernthal  befand 
.sich  1434  eine.  Hütte,  die  1473  einging.  Die 
einzigen  noch  bestehenden  Hütten  der  oben 
genannten  Rennwerke,  diejenige  zu  Stoin- 
b rücken  (Eibelshfluserhütte)  und  Neuhütte, 
wurden  1420  bezw.  1440  gegründet. 

ln  der  zweiten  Hälfte  des  15.  .Tahrhunderts 
wird  noch  eine  achte  Hütte  genannt:  1484  be- 
stand am  Dieberstein  bei  Nanzenberg  eine 
solche,  die  1571  stille  stand  und  1588  wieder 
in  Betrieb  gesetzt  wurde.  Die  Erbauer  dieser 
Hütten  waren  im  Dillenburgischen,  so  derjenigen 
bei  Eibelshausen  und  Ebersbach,  die  jeweiligen 
Grafen  von  Nassau-Dillenburg.  Im  Siegen- 
schen  waren  außer  ihnen  auch  Private  In- 
haber der  dort  im  .lahrc  1444  angeführten 
20  Eisenhütten.  Die  herrschaftlichen  Hütten 
wurden  für  einige  Gulden  zu  Lehen  gegeben. 

Im  letzten  .Jahrzehnt  des  16.  und  im  ersten 
des  17.  .Jahrhunderts  verdrängten  im  Fürstentum 
Dillenburg  die  hohen  Oefen  oder  Hochöfen  die 
Rennwerke  oder  die  Rennhütten.*  Auf  den  Renn- 
hütten konnte  man  nicht  jeden  Eisenstein  Ver- 
blasen; wenn  Vorteil  dabei  herauskommen  sollte, 
mußte  er  von  gutem  Gehalt  und  nicht  zu  streng- 
flüssig  sein.  Die  Inhaber  der  hohen  Oefen, 
welch  letztere  in  Deutschland  allgemein  nach 
der  Mitte  des  16.  .Jahrhunderts  angelegt  wurlen, 
konnten  aber  auch  minder  gute  Kisensteinsorten 
verhütten.  Da  die  Hochöfen  den  Eisenstein 
höher  zu  bezahlen  imstande  waren  als  die  Renn- 
hütten,  und  den  besten  Stein  wegkauften,  die 
Rennhütten  mit  den  ihnen  bleibenden  geringeren 
und  strengflüssigeren  Sorten  nicht  zurcchtkommen 
konnten,  so  kam  es,  daß  unsere  Industrie  um 
diese  Zeit  eine  ernste  Krisis  durchzumachen 
hatte,  die  ebenfalls  zur  Anlegung  von  Hochöfen 
drängte.  Dazu  trat  der  Umstand,  daß  um  die 
gleiche  Zeit  ein  cmpflndlicher  Mangel  an  Holz- 
kohlen entstand,  so  daß  schon  aus  diesem  Grunde 
im  benachbarten  Siegenschen  verschiedene  Hütten 
eingingen.  Graf  .Johann  der  .keltere  von 
Dillenburg  (1559  J)is  1606)  hatte  durch  die  fort- 
dauernde Unterstützung  seines  Bruders  Wilhelm 
von  Uranien  in  den  niederländischen  Kämpfen 
in  der  zweiten  Hälfte  des  16.  .Tahrhunderts  viel 
bares  Geld  nötig;  die  Vorschüsse  desselben 
stiegen  ins  Unglaubliche.  Diese  großen  .Summen, 
die  aus  den  nassauischen  Siammlantlen  nach  den 
Niederlanden  flössen,  mußte  Johann  aus  den 


• B e c li  e r , a.  a.  0.  S.  1 90. 


Einnahmen  der  Wälder  in  der  Holzkohlen- 
gewinnung und  den  Pachtgeldern  der  llütteu- 
und  Hammerwerke  bestreiten.  ln  der  Folge 
wurde  in  den  Wäldern  eine  Raubwirtschaft  ge- 
trieben, die  zu  der  sonstigen  mustergültigen 
Wirtschaft  des  Grafen  im  Gegensatz  stand, 
aber  jene  Kohlennot  veranlaßte.  In  der  Zeit 
der  notwendig  gewordenen  Umwandlung  der 
Rennhütten  in  die  Hochöfen  um  die  Wende  des 
16.  und  17.  Jahrhunderts  war  es.  als  die  ersten 
Rückzahlungen  der  in  den  niederländischen  Frei- 
heitskämpfen vorgestreckten  Unsummen  erfolgte. 
Sie  ermöglichten  dem  volkswirtschaftlichen  Sinn 
Johanns,  seinem  zweiten  Sohne  Georg  zu  raten, 
in  dem  .\ufbau  der  Hochöfen  dieses  Kapital 
nutzbringend  anzulcgen. 

Nach  einer  Urkunde  vom  5.  September  1606 
baute  Georg  das  Kennwerk  bei  Oberscheld  1605 
zu  einem  Hochofen  aus  und  legte  den  Nieder- 
scheider Hammer  an.  Es  war  der  Oberscheider 
Hochofen  wohl  der  erste  des  Dillgebictes ; er 
ging  1745  ein.  Wann  auf  den  übrigen  Hütten 
Hochöfen  errichtet  wurden,  ist  nicht  näher  an- 
zugeben. 1781  bestand  auf  der  Ebersbacher 
Hütte  ein  runder  Ofen  von  24  Fuß  Höhe.* 

Der  Betrieb  der  herrschaftlichen  Hütteu- 
und  Hammerwerke  erfolgte  anscheinend  in  der 
ersten  Hälfte  des  17.  .Jahrhunderts  nicht  mehr 
im  Wege  der  Verpachtung.  Er  unterstand  dem 
Regierungsdeimrtement  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens , welches  durch  Hüttenverwalter  den 
Betrieb  regeln  ließ.  Das  geschah  oftenbar 
in  Verfolg  einer  Kalkulation  eines  gräflichen 
Rates  von  1607,  der  vorrechnet,  daß  der  Be- 
trieb durch  die  Herrschaft  rentabler  sei  als 
durch  Verpachtung.  Er  rechnet  vor,  daß  von 
den  drei  Hütten  zu  Scheid,  Ebersbach  und 
Haigcr  100  Wagen**  rohes  Eisen  auf  den 
Hammer  gebracht  würden.  Der  Wagen  rohes 
Eisen  kostet  32  fl.,  der  Schmiedelohn  betrug 
f.  d.  Wagen  18  fl.,  der  Fuhrlohn  von  der  Hütte 
auf  den  Hammer  1 fl.,  ergibt  52  fl.  für  den 
Wagen.  Aus  einem  Wagen  Roheisen  ist  der 
Schmied  verpflichtet  16  Karren  zu  4 fl.  zu 
ßefern,  ergibt  64  fl.  Verkaufspreis,  verbliebe 
also  ein  Gewinn  von  64  — 52  = 12  fl.  und  bei 
100  Wagen  1200  fl.  An  dem  Oberschclder 
Hochofen  beträgt  der  Gewinn  1382  fl.  1 ‘/s  albus. 
Er  rechnet  vor,  daß  an  dem  Eisenhandel  der 
Oberscheider  und  Niederscbelder  Hüttenwerke 
die  Herrschaft  3873  fl.  17*/t  albus  verdienen 
könne.  Becher  stellt  den  Ertrag  einer  Dillen- 
burger  Hütte  im  .Jahre  1607  in  einer  12  wöchigen 
.Hüttenreise“  mit  einer  .\usgabe  von  1990  fl. 
und  einer  Einnahme  von  2448  fl.  auf  458  fl. 
fest  und  berichtet  Indsjticlsweise,  daß  die  Ebers- 
bacher Hütte  1608  in  10  Wochen  62  Wagen 
produziert  habe. 

• Becher,  a.  a.  O.  8.  277. 

**  Ein  Wagen  = IC  Stalin;  1 Stalin  = 75  kg. 
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Die  zur  damaligen  Zeit  betriebenen  Hümmer 
waren  sogenannte  Schwanzhäramer.  Wasserrad- 
und  Hammerwelle  bestanden  aus  einem  Stück. 
Die  Regulierung  des  Wasserzuflusses  auf  das 
Wasserrad  und  damit  der  Umdrehungszahl  der 
Hammerwelle  erfolgte  direkt  vom  Sitz  des 
Schmiedes  aus  oder  wurde  durch  einen  Gehilfen 
besorgt.  Noch  heute  sind  solche  und  ähnliche, 
Hammerwerke  für  Pflugscharfabrikation  (u.  a.  bei 
Dattenberg)  in  Betrieb.  (Siche  Abbildung  1.) 

Gegen  Ende  des  18.  Jahrhunderts  bestand 
die  Berg-  und  Hiittcnkommission  für  das  Fürsten- 
tum Nassau -Oranien  (Dillenburg,  Siegen,  Beil- 


(Warmfrischen)  statt  des  seitherigen  Zweimal- 
Schmelzens  (Kaltfrischen)  des  Roheisens  einge- 
führt.*  Die  Einmal-Schmelzerei  bei  der  Schmied- 
oisenerzeugung  — auch  Schwalarbeit  genannt  — 
die  bei  silizium-  und  kohlenstofl'armem  Material 
angewandt  wurde,  entwickelte  sich  von  Oesterreich 
und  Kärnten  aus;  man  unterscheidet  neben  einigen 
Modiflkationen  verschiedene  Arten,  als  ö.ster- 
reichische,  steierische,  tiroler,  lombardische,  auch 
die  siegen  sc  he  Einmal -Schmelzerei.**  Im 
li).  Jahrhundert  entstanden  1817  die  Burger- 
hütte, 1818  die  Sinncr-(Neuhoft’nung.s-)hütte,  182S1 
das  Scheldereisenwerk  und  1856  die  Leopolds- 


Abbildung  1.  Reddighäusor  Hammer. 


Stein,  Hadamar  und  Diez)  mit  dem  Sitz  in 
Dillenburg  aus  dem  Oberjägernieister  v.  Röder 
als  Präsident,  den  Räten  J.  O.  Heusler,  J.  H.  Stift, 
Chr.L.  Bierbrauer  zu  Brennsteiu,  Forstmeister  von 
Witzleben  und  Sekretär  Becher.*  Zu  dem  Kol- 
legium gehörten  Hütteninspektor  Michel  und  Berg- 
meister Joh.  Willi.  Jung.  **  Die  HüttenveTwalter 
I Susewind  zu  Lohe,  Groos  zu  Haiger  und  Nieder- 
scheid, Wickel  zu  Ebersbach  und  Eibelshausen) 
hatten  in  ihrer  Verwaltung  nur  geringe  Selb- 
ständigkeit und  waren  der  Berg-  und  Hütten- 
konimission  in  den  kleinsten  Anschaffungen  zu 
Bericht  verpflichtet. 

Um  die  Wende  des  18.  und  16.  Jahrhunderts 
wurde  auf  den  Dillenburger  Hütten  — mit  .Aus- 
nahme der  Niedcrschelder  — das  Einmal-Schmelzen 

• Der  spätere  Borgrat  Becher,  der  Vorfasser  des 
öfters  zitierten  Werkes. 

••  Kr  ist  der  Stammvater  der  Familie  der  Works* 

besitzer  des  Ilosson-Nassauiscbon  Hütten  Vereins. 


hütte  (jetzt  Agnesenhütte  bei  Haiger),  ***  so  daß 
1865  t mit  den  Hütten  zu  Eibelshausen,  Ebers- 
bach und  Niederscheld  sieben  Eisenhütten  mit 
acht  Hochöfen  bestanden.  Nach  dieser  Zeit  ent- 
standen das  Herborner  Eisenwerk  und  der  Hoch- 
ofen zu  Oberscheld. 

Die  Geschichte  der  Eisenindustrie  unseres 
engeren  Heimatsbezirkes,  der  Dillgegend,  hat 
eine  Festlegung  noch  nicht  erhalten.  Die  dem 
Becherschen  Werke  angefügte  Geschichte  des 
Hütten-  und  Haramerbetriebes  beschränkt  sich 
auf  das  Fürstentum  Siegen;  Bearbeitungen  aus 
dem  1 9.  Jahrhunderttt  behandeln  nur  bestimmte 

* Wiesbadener  Staatsarchiv  II.  A.  D.  1 a Fas.  VII. 

♦*  Wedding:  EisenbQttcnkunde,  III.  Band  S.  87. 

Frohwoin,  a.  a.  O.  8.  113. 

t Odern  lieimcr:  Das  Berg-  und  Hüttenwesen 
in  Nassau.  Wiesbaden  1865  S.  350. 

tt  Odernheimer,  ferner  Oiesler  in  der  Statist. 
Beschreib,  des  Reg. -Bez.  Wiesbaden  1878  Heft  IV 
8.  29  bis  45  und  F r o h w e i n. 
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Abbildung  2. 

Ansicht  der  AdolfshQtto  um  das  Jabr  1840. 

Perioden  oder  geben  eine  Zusammenfassung  für 
den  ganzen  Bezirk  oder  bringen  nur  einzelne 
Daten.  Die  neuere  Zeit  hat  eine  beachtenswerte 
Erscheinung  für  unsern  Bezirk  zu  verzeichnen 
in  einer  Darstellung  der  gegenwärtigen  Lage 
des  Eisenerzbergbaues  und  des  Eisenhütten- 
betriebes an  Lahn,  Dill  und  den  benachbarten 
Revieren,*  in  der  die  wirtschaftliche  Entwick- 
lung allerdings  etwas  zu  kurz  gekommen  ist. 
Eine  umfassendere  geschichtliche  Behandlung 
der  Eisenindustrie  unseres  engeren  Bezirks  fehlt, 
obgleich  die  Quellen  zu  einer  solchen  in  den 
hier  angeführten  Druckwerken,  ferner  in  der 
amtlichen  Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütten-  und 
Salinenwcsen  in  Preußen,  den  Handelskammer- 
berichten, den  Aktenstößen  des  Wiesbadener 
und  Düsseldorfer  Archivs  und  den  Privatakten 
der  einzelnen  Werke  überaus  zahlreich  sind.** 
Möge  meine  Arbeit  hierzu  Anregung  geben 
und  zu  der  Bearbeitung  einen  kleinen  Beitrag 
gebracht  haben. 

* * 

* 

In  diesem  Zusammenhänge  dürften  einige 
Daten  über  die  „Adolfshütte“  bei  Dillen- 
burg  von  allgemeinem  Interesse  sein,  die 
wir  einem  gelegentlich  der  Feier  des  300- 
jährigen  Bestehens  derselben  am‘27.  August t 
von  dem  Teilhaber  und  Direktor  der  Frank - 
sehen  Eisenwerke,  Hrn.  J.  Frank,  zur 
Kenntnis  der  Beiegschaft  gebrachten,  und 
der  Redaktion  freuiidlichst  zur  Verfügung 
gestellten,  geschichtlichen  Abriß  entnehmen. 

Die  Geschichte  dieses  Werkes  ist  bis  zu 

* I)  r.  O.  E i n e c k c : Der  Eisenerzbergbau 
und  der  EiHonhdttonbetricb  an  der  Lahn,  Dill 
und  in  den  benachbarten  Revieren.  Jena  1907. 

**  Vielleicht  nehmen  Studierende  des  Herg- 
und  IlflttenweBenH  diesen  Steif  zum  Thema  einer 
Inaugural-Schrift,  um  diesen  wichtigen  Teil 
unserer  Ileiniatsgoachichto  wissenschaftlich  fcst- 
zulegcn,  wie  vor  kurzem  die  Industrie  des  Sieger- 
laiides  in  gleicher  Weise  durchforscht  wurde, 
t S.  „Stahl  u.  Eisen“  1907  Nr.  36  S.  1303. 


einem  gewissen  Grade  ein  Spiegelbild  der  Ent- 
wicklung der  anderen  Hammer-  und  Hüttenwerke 
im  Dillrevier. 

Gemäß  Urkunde  vom  5.  September  1606 
hatte  Georg  Graf  zu  Nassau-Catzeneln- 
bogen  „auf  der  Wieso  bei  Niederscheld“  einen 
Hammer,  d.  i.  die  jetzige  Adolfshütte,  erbaut 
und  durch  Vergleich  zum  halben  Teile  an  seinen 
Vater,  Graf  .lohann  VL,  abgetreten.  Durch 
Vertrag  vom  22.  Februar  1607  wurde  der 
Hammer  von  Georg,  dem  stellvertretenden  Grafen 
zu  Nassau,  der  mittlerweile  seinem  Vater  in  der 
Regierung  gefolgt  war,  dem  Schultheißen  Gott- 
fried Hatzfeld,  genannt  Cambus,  auf  zwei 
Jahre  verliehen  und  urkundlich  am  27.  August 
1607  in  Betrieb  genommen. 

Außer  einer  Rechnung  vom  Jahre  1651  fehlen 
Jegliche  Daten  über  die  Zeit  von  1607  bis  1746; 
doch  spielte  sich  der  Betrieb  aus  einem  Hammer 
bestehend  in  den  engsten  Grenzen  ab.  Erst 
von  der  Mitte  des  18.  Jaiirhunderts  liegen 
genauere  Nachrichten  vor,  aus  welchen  u.  a. 
hervorgeht,  daß  der  unter  einem  „Hammer- 
meister“ stehende  Hammer  von  1766  ab  mit 
dem  Hochofen  zu  Haiger  einem  Hüttenverwalter 
unterstellt  war,  dem  seinerseits  wieder  die  fürst- 
liche Berg-  und  Hüttenkonimission  übergeordnet 
war.  1778  erfolgte  die  Aufstellung  eines  neuen 
„Zainhammers“,  um  den  Niederscheider  Nagcl- 
schmieden,  die  größtenteils  eingegangen  waren, 
wieder  aufzuhelfen.  Nach  mehrfachen  Anträgen 
von  1793  an  kam  am  11.  November  1799  ein 
zweites  Schmiedefeuer  in  Betrieb,  das  einen 
Hammeranbau , Blasrad  und  Blasgerüst  er- 
forderlich machte.  Dagegen  wurde  der  vom 
Hüttenverwalter  Kretz  rnüller  hierfür  be- 
antragte Holzkohlenscbuppen  „wegen  Geld- 
mangel“ abgclehnt. 

Das  auf  den  übrigen  drei  Dillenburgischen 
Eisenhämmern,  die  nur  mit  einem  Hammer  ar- 


Abbildung  3. 

Ansicht  der  Adolfshätte  um  das  Jahr  1870. 
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beiteten,  kurz  nach  1800  eingerichtete  Einmal- 
Schmelzen  statt  des  bisherigen  Zweimal-Scbmelzens 
kam  auf  dem  Niedcrschelder  Hammer  nicht  zur 
Durchführung,  „um“,  wie  Eversmann*  1804 
schreibt,  „dem  Lande  ein  vorzüglich  gutes  Eisen 
zum  vorkommenden  Gebrauch  zu  liefern;  und  das 
liefert  der  Xiederschelder  Hammer  in  dem  Maße, 
daß  der  norwegische  Bergmeister  Borrmann,  der  im 
.Tahre  1801  die  hiesige  Gegend  bereiste,  ein 
Mann,  dessen  gründliche  Kenntnis  jeder  anerkennt, 
der  ihn  zu  beurteilen  Gelegenheit  hatte,  ver- 
sichert hat,  er  habe  nächst  Koslage  in  Schweden 
nirgends  ein  so  vortreffliches  Eisen  als  das  zu 
Niederscheld  gefunden.  Auch  in  der  Grafschaft 
Mark  ist  dieses  Eisens  Güte  bekannt  und  schon 
Draht  davon  gezogen.“ 

lieber  die  Erzeugung  der  Haigerschen  Hütte 
und  (ies  Xiederschelder  Hammers  am  Ende  des 


18.  .Jahrhunderts  finden  sich  in  einem  Berichte  des 
Hüttenverwalters  Kretzmüller  folgende,  die  dama- 
lige Leistungsfähigkeit  charakterisierende  Daten: 

Hoheiseuproduktion  für  1790  angenommen  mit 
240  Wagen  (zu  2560  Pfund)  = 614400  Bfund, 

hiervon  fOr  den  Haigerschen  Hammer  30  Wagen 
für  den  Niederschelder  Hammer  40  „ 

zum  Verkauf 170  „ 

Sa.  240  Wagon 

Das  ergäbe  für  den  Xiederschelder  Hammer  einen 
Roheisen  verbrauch  von  51,2  t heutigen  Gewichts 
zum  Zwecke  des  V'ersclimelzens. 

Von  1815  bis  1839,  d.  i.  in  der  Herzoglich 
Xassauischen  Zeit,  fehlen  alle  Unterlagen,  da 
die  diesbezüglichen  Archivakten  noch  nicht  ge- 
ordnet sind.  Infolge  der  stetig  gestiegenen 
Holzkohlenpreisc  und  der  Umständlichkeit  und 
Schwerfälligkeit  der  Verwaltung  war  der  Be- 
trieb augenscheinlich  unlohnend  für  die  herzog- 

*  Evorsmann:  „IJoborsicbt  dor  Eisen-  und  Stahl- 
erzeugung auf  Wasserwerken  in  den  Ländern  zwischen 
Lahn  und  Lippe“.  Dortmund  1804. 


liehe  Verwaltung  geworden,  so  daß  der  Hammer 
laut  Kaufbrief  vom  29.  Juli  1839  samt  der 
Wassergerechtsame  und  242  Nass.  Ruten  Land 
an  den  Inspektor  Christian  Frank  zu  Reddig- 
hausen bei  Battenberg  übertragen  wurde,  der 
auch  eine  unterm  2.  September  1831  erteilte 
Konzession  auf  Umwandlung  des  Eisenhammers 
in  eine  Eisenhütte  am  22.  Oktober  1839  übernahm 
und  sich  mit  Hrn.  Carl  Giebeler  und  der  Firma 
Englertb&Cünzer  zu  Eschweiler-Pümpchen 
zur  Firma  Frank  & Giebeler  assoziierte,  indem 
Carl  Giebeler  die  Geschäftsleitung  übernahm. 

Am  11.  Mai  1840  erhielt  die  Hütte  vom 
Herzoglich  Xassauischen  Ministerium  die  Er- 
laubnis zur  Führung  des  Namens  „Adolfshütte“. 
Man  ging  sehr  bald  an  die  Errichtung  eines 
Holzkohlen-Hochofens  mit  Schlackenpoche  und 
Einführung  der  Eisengießerei  heran,  so  daß  die 
Eisenhütte  Anfang  Februar 
1841  in  Betrieb  genommen 
wurde,  die  sie  nunmehr  neben 
der  Hammerschmiederei  betrieb. 
Das  Hammerwerk,  das  zwar 
mehrfach  wegen  schlechten  Ge- 
schäftsganges monatelang  oder 
auch  jahrelang  — so  um  1848  — 
stillgelegt  wurde,  behielt  frotz- 
dem  seine  Haminerkonzession, 
weil,  wie  aus  einer  Eingabe  vom 
2 1 . F ebr.  1841  ersichtlich,  nicht 
gern  ganz  stillgelegt  werde,  „da 
ein  solcher  (Hammer)  bei  einer 
Hütte  gut  sei,  um  Bruch  oder  un- 
verkäufliches Eisen  selbst  ver- 
schmiedon  zu  können“. 

Mitte  und  Ende  der  40  er 
Jahre  lag  nach  Ausweis  der 
Akten  dasWirtschaftsleben  sehr 
danieder,  so  daß,  um  dem  Geschäfte  lohnende  Ar- 
tikel zuzuführen,  u.  a.  1848  die  Bajonett-,  Lauf- 
und Ladestock-Fabrikation  für  die  „Nassauische 
Volksbewaffnung“  erwogen  und  durch  Besichti- 
gung belgischer  Fabriken  studiert  wurde.  Sie 
scheiterte  scheinbar  daran,  daß  nicht  der  für 
einen  rationellen  Betrieb  erforderliche  Mindest- 
auftrag von  10  000  Stück  zugesagt  wurde.  Vom 
19.  Juli  1845  liegt  ein  Protokoll  einer  zwischen 
einer  Anzahl  hessen-nas8aui.scher  Eisengießereien 
getroffener  Preisvereinbarung  vor,  aus  dem  gleich- 
falls das  Daniederliegen  der  Preise  ersichtlich  ist. 
Auch  die  Kreditgewährung  an  kleinere  Betriebe 
steckte  noch  in  den  Kinderschuhen,  so  daß  der 
1848  von  Fr.  L 0 s s e n - Emmershäuserhütte  aus- 
gegangene Plan  der  Errichtung  einer  Leih-  und 
Hilfsbank  (Darlcihanstalt)  allgemeine  Zustimmung 
fand.  Desgleichen  brachte  man  dem  Bau  der 
Eisenbahnen  gerade  in  den  damaligen  geschäfts- 
ffauen  Zeiten  reges  Interesse  entgegen  und  es 
kämpften  Ende  der  40  er  Jahre  zwei  Bahn- 
projekte um  den  Vorrang,  nämlich  eines  von 


Abbildung  4.  Geuamtansiebt  der  AdolfehOtte  1907. 
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Moldenhauer  in  (ließen  betrieben:  G-ießen  — 
Wetzlar — Koblenz  und  Abzweig  nach  DiUenburg, 
ein  anderes  von  Klein  in  Hachenburg  gefördert 
über  den  Westerwald.  Ersterea  bezeichnete 
Giebeler  als  das  zweckmäßigere,  aber  angesichts 
des  mangelnden  Geldes  wohl  auch  als  aussichts- 
los. In  der  Tat  kam  die  Deutz-Gießener  Strecke, 
die  der  Adolfshiittc  einen  Eisenbahnanschluß 
brachte,  auch  erst  1861/62  zur  Ausführung, 
wahrend  die  Erschließung  des  Wcstcrwaldes 
bekanntlich  erst  in  den  letzten  .Tahrzehnten  er- 
folgte und  entfernt  noch  nicht  beendet  ist. 

1858  wurde  nach  langem  Studium  der  voran- 
gegangenen Siegerlander  Versuche  der  Hochofen, 
der  bis  dahin  nur  mit  einem  von  Wasser  ge- 
triebenen Gebläse  unter  häufigen  durch  Wasser- 
mangel hervorgerufenen  Stillständen  gearbeitet 
hatte,  mit  einem  Dampfgebläse  versehen  und  die 
Eisengießerei  iin  Laufe  der  .fahre  wiederholt 
vergrößert.  Die  Erzeugung  betrug  damals  bei 
ziemlichen  Schwankungen  an  Roheisen  jährlich 
etwa  1100  bis  IbOO  t,  an  Gußwaren  300  bis 
350  t gegen  etwa  150  t im  Anfang  der  40 er 
.fahre.  Der  Haminerbetrieb  war  infolge  der 
stetig  gestiegenen  Holzkohlenprcise  immer  un- 
lohnender geworden,  so  daß  1856  an  die  Er- 
richtung zweier  Puddelöfen  herangegangen  wurde, 
und  1857  das  unmittelbar  oberhalb  liegende  und  die- 
selbe Wasserkraft  benutzende  Göbel  Ä Haasschu 
Puddelwerk  und  Drahtzug  (dessen  Anfänge  in 
das  .fahr  1816  zurückreichen)  mit  zwei  Puddel- 
öfen erworben  wurde.  Es  wurde,  auch  hier 
mit  häufigen  rnterbrechungen  bei  knappem 
Wasser,  außer  Stabeisen  noch  Blecheiscn  fabri- 
ziert und  1862  ein  in  den  Vorj.ahren  mit  zwei 
weiteren  Puddelöfen  und  einer  Rescrvedami)f- 
maschiiie  erbautes  Blechwalzwerk  in  Betrieb  ge- 
nommen. Dieser  Betriebszweig,  und  damitauchder 
Puddel-  und  Hammerbetrieb,  kam  nach  vielfachen 
Stockungen  infolge  derdaniederliegenden  Verkaufs- 
preise usw.  Ende  der  70  er  Jahre  zum  Erliegen. 

Der  Holzkohlen-Hochofenbetrieb  konnte,  bei 
stetig  steigenden  Holzkohlenpreisen  und  zu- 
nehmenden Schwierigkeiten  in  deren  Beschaffung, 
doch  infolge  des  der  Hütte  1874  gewordenen 
.Anschlusses  au  die  Schehlet.albahn  noch  bis  1888 
aufrechterhalten  werden;  seitdem  ist  das  Werk 
— von  dem  vorübergehenden  Hetrieb  einer 
Drahtflechterei  von  1802  bis  1806  abgesehen  — 
eine  reine  Eisengießerei  für  Handels-,  M.aschinen- 
iind  feuerbeständigen  Guß,  die  auch  nach  (J.  Gie- 
belers  Ausscheiden  im  .fahre  1875  — ihm  folgten 
in  der  Werksleitung  von  1875  bis  1878  E.  Holz, 
von  1878  bis  1884  F.  Kollmaiin,  von  1885  bis 
1880  K.  Reuß,  von  1880  bis  1805  W.  Bädeker, 
1806  ,1,  Pacher  und  von  1807  an  J.  Frank  — 
insbesondere  1875  und  von  1800  an  wiederholt 
und  erheblich  erweitert  und  ausgebaut  wurde. 
.Auch  der  Grundbesitz  erfuhr  im  Laufe  der  .fahre 
eine  erhebliche  Vermehrung.  Derselbe  betr.ägt 


Jetzt  in  der  Gemarkung  Niederscheld  7 65  .Ar  gegen 
60  beim  Erwerb  i.  J.  1839,  wovon  jetzt  107  Ar 
bebaut  sind  gegen  6,2  i.  J,  1830.  Die  zur  Ver- 
fügung stehende  Wa.sserkraft  liefert  etwa200P..S. 
Einen  ähnlichen  Wandel  weisen  die  .Arbeiter- 
verdienste auf  und  zeigen  deutlich  den  .Auf- 
schwung, den  auch  das  hiesige  Revier  im  Ver- 
laufe der  Jahrzehnte  genommen  hat.  Stellten 
sich  die  durchschnittlichen  Tagesverdienste  in 
den  40  er  und  50  er  Jahren  auf  1 bis  1,50 
heutigen  Geldes,  so  betragen  sie  heute,  je  nach 
.Art  der  Arbeit  und  Leistung,  das  Drei-  bis  Fünf- 
fache der  damaligen  Sätze. 

Zur  Firma  gehörig  ist  ein  ausgedehnter 
Besitz  an  Roteisensteinfeldern,  zumeist  im  Schelde- 
tal gelegen  und  in  der  Hauptsache  in  den  40er 
und  50  er  .fahren  vorigen  Jahrhunderts  erworben. 
Die  Gruben  lieferten  dem  Holzkohlen-Hochofen 
bis  zu  dessen  Erliegen  1888  die  nötigen  Erze, 
während  überschießende  Mengen,  und  von  1888 
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Abbildung  5.  Lageplan  der  AdolfabUtte  (1907). 

1 ES  Arbv(t«rwobDung’en.  2 = SUuweiber.  8 ss  Oioßcrcl,  PuUbauH 
und  Maichlo«ozcnirnlo.  4 a WerkilHitcn  (dr«Utöt'kl);).  8=sOuß* 
warenmafTMiio.  8 m Kohlon>«  Koka*  und  Sandla^cr.  7 = KonD** 
kaaten-  und  ModolU^er.  8 s=  PircktorwohnunK. 

ab  die  ganze  Förderung,  in  da.s  Dill-,  Lahn-, 
Siegensche  sowie  rheinisch  - westfälische  Revier 
abgesetzt  werden.  Zurzeit  ist  der  Betrieb  auf 
Grube  „Handstein“,  eine  der  bedeutendsten  des 
Scheldereviers,  konzentriert. 

.Am  1.  Mai  1897  wurde  die  offene  Handels- 
gesellschaft „Frank  & Giebelcr“  in  eine  G,  m. 
b.  H.  unter  der  Firma  „Frank sehe  Eisen- 
werke“ umgewandelt,  die  mit  der  gleichen 
Firma  zu  Nievernerhütte  bei  Ems  in  enger 
wechselseitiger  Verbindung  steht.  Beide  Werke 
zusammen  beschäftigen  zurzeit  etwa  650  An- 
gestellte und  haben  in  ihren  Eisengießereien  eine 
jährliche  Leistungsfähigkeit  von  8000  bis  10000  t 
fertiger  Gußwaren. 

„Wechsel voll“,  so  schließt  der  Festbericht, 
„sind  die  Geschicke  eines  Werkes,  das  über 
300  .f.ahre  Geschichte  zurückblicken  kann.  Festes 
Zusammenhalten  von  Besitzern,  Beamten  und 
.Arbeitern  half  aber  immer  über  .alle  Schwierig- 
keiten hinweg  und  wird  es  auch  ferner  tun. 
.Solange  dies  erhalten  bleibt,  werden  wir  stets 
mit  Vertrauen  in  die  Zukunft  blicken  können, 
und  der  Gott,  der  das  Eisen  wachsen  läßt,  wird 
weiter  helfen!" 
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lieber  bleibende  Spannungen  in  Werkstücken  infolge  Abkühlung. 

Von  Professor  E.  Heyn  in  Groß-Lichterfehle. 

(Schluli  von  Seite  1315.) 

Da  der  Zweck  der  vorliegenden  Zeilen  nicht  ist,  zahlenmäßige  Werte  für 
iSjiannungen  in  Werkstücken  zu  errechnen,  sondern  nur  die  Unterlagen 
für  einen  besseren  Einblick  in  die  sich  abpielenden  Verhältnisse  zu  gewinnen, 
so  kann  die  oben  angegebene  Voraussetzung  l)ezüglich  der  Grcnztemperatur 
als  grobe  .Annäherung  beibehalten  werden.  Diese  Greuzteini)eratur  wird  nun 
von  den  beiden  Stäben  1 und  II  zu  ver.schiedenen  Zeiten  Z[  und  z*  erreicht 
(vergl.  Abbildung  8).  — In  Abbildung  9 entspricht  der  Grenztemperatur  T eine 
bestimmte  Verlängerung  L,  die  als  Grenze  zwischen  den  beiden  Zonen  jda- 
stischer  und  elastischer  Formverllnderungen  auftritt.  Die  beiden  Zeiten  Zj  und  z* 
ergeben  sich  aus  den  Abszissen  der  Schnittjiunkte  P untl  Y (Abbild.  9): 


woraus 


und  in  ähnlichor  Weise 


1 

— i.  In  "t 


1 , "o 

“ ks  " l- 


ZU  einer  Zeit  z = 10 
wenn  er  außer  fester 


Durch  die  beiden  Ordinaten  VGj  und  WG*  zu  den  Abszissen  z, 
und  Z2  (.Abbild.  10)  wird  die  Gesamtzeit  der  Abkühlung  in  drei  Gebiete 
eingeteilt:  Gebiet  Q,  in  dem  .sich  beide  Stäbe  1 und  II  innerhalb  der 
Zone  der  jilastischen  Formveränderung  befinden;  Gebiet  R,  in  dem  Stal»  I 
bereits  in  die  Zone  elastischer  Formveränderungen  eingetreten  ist, 
Stab  II  dagegen  noch  in  der  plastischen  Zone  ver- 
weilt; und  schließlich  Gebiet  S,  in  detu  in  beiden 
Stäben  ausschließlich  elastisclie  Formveränderungen 
möglich  sind. 

Denkt  man  sich  nun  beide  Stäbe  1 und  II  z.  H. 
innerhalb  eines  Gußstückes  auf  ihrer  ganzen  Länge  so 
miteinander  verbunden,  daß  sich  keiner  von  beiden 
krümmen  kann,  so  wird  folgendes  eintreten : 

Innerhalb  des  Gebietes 
(Abbildung  10)  würde  Stab 
Verbindung  mit  11  wäre, 
die  Länge  1 -|-  .A  H an- 
nehtnen ; der  Stab  II  da- 
gegen würde  unter  glei- 
chen Verhältnissen  1 -f-  .AC 
lang  sein.  Sind  die  Stäbe 
aber  miteinander  verkup- 
]»elt,  .so  »laß  sie  sich  nicht 
krümmen  können,  so  bleibt 
nur  noch  das  Hestreben 
übrig,  oben  angegebene 
Längen  anzunchmen ; in 
Wirklichkeit  verhindert 

der  Stab  II  mit  der  grüße-  -j j. 

nm  Länge  den  Stab  I,  die 
kleine  Länge  anzunehmen, 
und  umgekehrt.  DerStab  II 
wird  infolgedessen  ge- 
staucht. der  Stab  I ge- 
streckt werden  und  beide 
wenlcn  sich  auf  eine  mitt- 
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lore  L&n^e  einigen,  so  daß  die  Formveränderungs- 
arbeit zur  Streckung  des  Stabes  I gleich  ist  der 
Formveränderungsarbeit  zur  Stauchung  des  Sta- 
bes II.  Wenn  die  beiden  Stäbe  Querschnitte  von 
gleichem  Flächeninhalt  und  bei  den  in  Betracht 
kommenden  Temperaturen  unter  gleichen  Bean- 
spruchungen auf  Zug  oder  Druck  Längenverände- 
rungen von  gleicher  Größe,  aber  entgegengesetz- 
tem Verziehen  erleiden,  so  werden  sie  sich  auf 
die  gemeinsame  Länge  1 -j-  BD  einigen,  wobei 
D die  Strecke  BC  halbiert.  (Sind  die  genannten 
Bedingungen  nicht  erfüllt,  so  liegt  der  Punkt  D 
irgendwo  zwischen  B und  C).  Spannungen  können 
nach  erfolgter  Stauchung  bezw.  Streckung  nicht 
übrig  bleiben;  denn  nach  Voraussetzung  sind  im 
Gebiet  Q nur  plastische  Formveränderungen 
möglich.  Der  Vorgang  erfolgt  so,  wie  bei  dem 
früher  besprochenen  Violinboden  aus  Glaserkitt 
und  einer  darauf  befindlichen  Violinsaite  aus 
gleichem  Stoff. 

Innerhalb  des  Gebietes  S,  in  dem  beide  Stäbe 
nur  elastische  Formveränderungen  erleiden 
können,  liegen  hingegen  die  Verhältnisse  wesent- 
lich anders.  Wenn  die  beideu  Stäbe  I und  II 
nicht  miteinander  verkuppelt  wären,  würden  sie 
zur  Zeit  z = 80  die  Längen  l -f-  E F (Stab  I) 
und  1 -f  EG  (Stab  II)  annehmen.  Infolge  der 
Verkupi>lung  aber  ist  dies  nicht  möglich;  l)eide 
Stäbe  behalten  nur  noch  das  Bestreben,  diese 
Länge  anzunehmen,  hindern  sich  al)er  gegen- 
seitig daran.  Wenn  wieder  diesellien  Voraus- 
setzungen bezüglich  der  Querschnitte  der  Stabe 
und  bezüglich  der  Längenveränderung  durch  Zug 
oder  Druck  gemacht  werden,  wie  im  vorigen 
Beispiel,  so  einigen  sich  auch  hier  beide  Stäbe 
auf  die  Länge  1 EH,  wobei  H in  der  Mitte 
zwischen  F und  G liegt.  (Wenn  die  genannten 
Voraussetzungen  nicht  erfüllt  sind,  liegt  H 
irgendwo  zwischen  F und  G).  Stab  II  wird 
hierbei  gestaucht,  Stab  I gestreckt.  Da  diese 
Längenveränderungen  aber  elastischer  .Art 
sind,  so  treten  jetzt  entsprechend  den  früheren 
Betrachtungen  Spannungen  auf,  und  zwar  steht 
Stab  II  unter  Druck-,  Stab  I unter  Zug.s]iannung. 
Die  Verhältnisse  liegen  ähnlich  wie  bei  einer 
Violine,  wo  die  gespannte  Darmsaite  unter  Zug- 
spannung, das  Violinholz  unter  Drucksjiannung 
steht;  nur  ist  hier  der  Spannungszustand  durch 
den  Violinspieler  durch  Anziehen  der  Wirbel 
erzeugt,  während  im  oltigen  Fall  die  Kraftwirkung 
durch  die  Temperaturverschiedenheit  der  beiden 
Stäbe  erzielt  ist. 

Im  Gebiete  R haben  wir  Verhältnisse,  die 
zwischen  den  eben  beschriebenen  liegen.  Bei 
z = 34  z.  B.  würde  die  Länge  der  nicht  ver- 
kuppelten Stäbe  1 -|-  JK  und  1 -f-  JL  .sein.  In  ver- 
kuppeltem Zustande  «lagegen  würde  der  Stab  II. 
der  noch  in  der  plastischen  Zone  liegt,  plastisch 
gestaucht  werden  so  lauge,  bis  er  die  Länge  des 
Stabes  I gleich  1 -f  -IK  annimmt.  Der  Fall  würde 


ähnlich  liegen,  me  wenn  man  auf  einer  Violin- 
platte  aus  Glaserkitt  eine  Drahtsaite  aufspaunen 
wollte.  Die  Saite  würde  keine  oder  nur  ganz 
geringfügige  Spannung  erhalten  und  keine  oder 
nur  ganz  geringfügige  Streckung  erfahren,  weil 
die  Kittplatte  gestaucht  wird. 

Alle  diese  Betrachtungen  sind  natürlich  nur 
grobe  Annäherungen,  die  keinen  Anspruch  darauf 
machen,  die  Vorgänge  beim  Strecken  und  Stauchen 
eines  plastischen  Körpers  zu  ergründen.  Sie 
sollen  uns  nur  zu  einer  Vorstellung  führen  über 
die  Wirkung  der  einzelnen  Einflüsse  auf  Span- 
nungen in  Werkstücken,  die  von  höheren  Wärme- 
graden abgekühlt  werden. 

Verfolgen  wir  jetzt  die  gemeinschaftliche 
Längenänderung  zweier  verkuppelter  Stäbe  I 
und  II  während  ihrer  Abkühlung  von  to  ® in 
Abbildung  10.  Zunächst  besitzen  sie  die  gleiche 
Länge  1 4-  V wobei  in  der  Abbildung  Xo  = 100 
Einheiten  gesetzt  ist.  Innerhalb  des  G-ebietes  Q 
gleichen  sich  beide  auf  die  mittlere  Länge  aus, 
die  durch  die  Kurve  ODN  dargestellt  wird, 

wenn  die  obengenann- 
ten Voraussetzungen 
cingchalten  werden. 
Spannungen  bleiben 
nicht  zurück.  Nach  Zeit 
7.1  haben  beide  Stäbe 
die  gemeinschaftliche 
Länge  1 -f-  V N. 

Im  Gebiete  R wer- 
den die  Stäbe  sich  ver- 
kürzen von  der  gemeinschaftlichen  Länge  1 -j-  VN 
auf  die  gemeinschaftliche  Länge  14-WA|,  wo- 
bei PN  = X.A|,  und  überhaupt  der  senkrechte 
•Abstand  aller  Punkte  der  Kurve  N Ai  von 
allen  Punkten  der  Kurve  PX  mit  gleicher  Ab- 
szisse PN  beträgt.  Der  Stab  II  wird  hierbei 
plastisch  gestaucht  und  nimmt  die  gleiche  Länge 
wie  Stab  I au.  Spannungen  bleiben  nicht  zurück. 

Im  Gebiete  S erst  treten  Spannungen  auf.  Stab  II 
würde,  wenn  er  nach  der  plastisclien  Stauchung 
auf  die  Länge  1 4-  " Aj  sich  unbeeinflußt  von 
Stab  1 zusammenziehen  könnte,  seine  Länge 
nach  einer  Kurve  IP  ändern,  die  an  allen  Stellen 
den  vertikalen  .Abstand  Ai  Y von  der  Kurve  II 
hat.  Nach  der  Zeit  z = x erreicht  Kurve  II 
die  .Abszissenachse;  die  Kurve  IP  würde  also 
dort  im  Abstand  .A,  Y unter  der  Abszissenachse 
parallel  zu  dieser  verlaufen  (siehe  Abbild.  11). 
Der  Stab  I würde,  wenn  er  sich  unabhängig 
von  Stal)  11  von  der  Länge  I4-WA1  ent- 
sprechend der  .Abkühlung  kürzen  könnte,  einer 
Kurve  V folgen,  die  an  allen  Stellen  im  verti- 
kalen .Abstand  X .A,  über  der  Kurve  I liegt. 
Bei  z = X wird  sie  also  die  in  Abbildung  1 1 
dargestellte  Lage  haben.  Die  schließliche  Länge 
der  beiden  Stäbe  würde  dann  sein  für  Stab  I: 
i j-AiX,  für  Stab  11:  1 — AiY.  Wenn  sic 
aber  miteinander  verkuppelt  sind,  müssen  sie 
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sich  auf  eine  mittlere  Lilniro  einigen,  und  zwar 
wird  hierl)ei  Stab  I elastisch  zusammengedriiekt, 
steht  also  unter  Druckspannung,  wahrend  der 
Stab  II  elastisch  gestreckt  wird,  also  Zug- 
spannung ausgesetzt  ist.  In  diesem  Spannungs- 
zustand verharrt  das  Werkstück,  solange  nicht 
durch  Abtrennen  von  Teilen  {z.  B.  bei  der  Be- 
arbeitung auf  Werkzeugmaschinen  usw.)  die 
Spannungs-Gleichgewichte  vermindert  oder  ganz 
aufgehoben  werden.  Sind  die  Langenunterschiede 
Ai  X und  AiY  sehr  groß,  so  kann  die  Streck- 
grenze des  Materials  erreicht  werden.  Liegt 
diese  nahe  an  der  Bruchgrenze,  so  kann  Zer- 
trümmern des  Werkstücks  ohne  Einwirkung 
äußerer  Kräfte  eintreten. 

Die  Ueberlegung  hat  zu  dem  Gesetz  geführt, 
daß  die  rasch  abgekühlteu  Teile  des  Werk- 
stücks unter  bleibender  Druck-,  die  langsamer 
abgekühlten  unter  bleibender  Zugspannung  stehen. 
Diese  Kegel  ist  in  der  Praxis  bekannt.  Die 
Ableitung  führt  aber  zu  eiuem  neuen  Gesichts- 
punkte, der  bisher  nicht  immer  berücksichtigt 
wurde.  Mau  nahm  meist  au,  daß  für  die  Größe 
der  Spannungen  nur  der  Schwindkoeffizient  des 
Stoffes  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  maß- 
gebend ist.  Die  Ueberlegung  zeigt  uns  aber, 
daß  außerdem  die  Größe  der  Spannungen  auch 
we.scntlich  von  der  Lage  des  Punktes  Ai  (Abbil- 
dung 10)  abhangt,  die  bestimmend  ist  für  die 
Größen  Al  X und  Ai  Y.  Die  Lage  des  Punktes  Ai 
ist  nun  ihrerseits  bedingt  durch  die  Abszisse  Zj, 
d.  h.  durch  die  Lage  der  Grenze  L zwischen 
plastischer  und  elastischer  Formveränderung. 

Statt  die  Größen  .\iX  und  AiY  einzeln, 
kann  man  auch  ihre  Summe,  also  die  Strecke 
XY,  zur  Beurteilung  der  Größe  der  Spannungen 
heranziehen  (vergl.  Abbild.  10  und  11).  Man 
wird  dadurch  unabhängig  von  den  früher  ge- 
machten Voraussetzungen  über  die  Querschnitte 
der  Stäbe  I und  II,  sowie  über  die  Formver- 
änderungsfähigkeit unter  Zug  und  Druck.  Je 
größer  die  Strecke  XY,  die  zur  Abszisse  Zj 
gehört,  ist,  um  so  größer  werden  auch  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  die  bleibenden 
Spannungen  werden.  Mau  erkennt  nun  aber 
aus  der  Abbildung  10,  daß  XY  und  damit  das 
Maß  der  Spannungen  einen  Höchstwert  erreicht, 
wenn  die  Grenze  L die  Kurve  II  in  einem 
sdchen  Punkte  schneidet,  in  dem  der  vertikale 
Abstand  zwischen  Kurven  I und  II  den  Höchst- 
wert erreicht.  Dieser  Fall  ist  in  .Abbildung  10 
dargestellt.  Liegt  die  Grenze  L höher,  tritt 
also  der  Uebergang  aus  der  plastischen  in  die 
elastische  Zone  bei  höheren  Wärmegraden  ein 
als  in  ,\bbildung  10  gezeichnet,  so  nehmen  die 
Spannungen  ab.  Sie  werden  Null,  wenn  die 
Grenze  L durch  den  Punkt  0 geht,  wenn  also 
das  .Material  überhaupt  keine  plastische  Zone 
durchwandert,  sondern  von  to  ® ab  l)is  zu  0 
vorwiegend  nur  elastische  Form  Veränderung  zu- 


läßt; denn  bei  der  Abszisse  z = o ist  der  Ab- 
stand der  Kurven  I und  II,  somit  der  Wert  X Y 
gleich  0. 

Wenn  anderseits  die  Grenze  L tiefer  rückt, 
beispielsweise  mit  der  .Vbszisscnachso  zusammen- 
fälit,  was  bedeuten  würde,  daß  das  Material  bei 
allen  Temperaturen  zwischen  to  ® und  0 “ nur 
plastische  Formveräuderungen  zuläßt,  so  würde 
ebenfalls  die  Strecke  XY  gleich  0,  mithin  das 
Auftreten  von  Spannungen  au.cgeschlossen  sein. 

Wenn  das  in  den  Gleichungen  13  und  14 
ausgedrückte  Gesetz  für  die  Kurven  I und  II 
zugrunde  gelegt  wird,  kann  man  sich  auch  durch 
Rechnung  von  der  Größenordnung  der  eintreten- 
den Spannungen  überzeugen.  Die  Strecke  XY 
ergibt  sich  nach  Einsetzen  des  Wertes  z^  für  z 
aus  der  Differenz  der  beiden  Ordinaten: 


Xu  — Xo 


1 

e z, 
1 

e ** 


demnach  ist  die  Größe  der  Spannungen  ab- 
hängig: 


1 . von  Xo,  und  da  Xo  = a to  abhängig  von 
der  Ausdehnungszahl  des  Stoffes  und  seiner 
Anfangstemperatur  to.  Für  Gußstücke  würde 
Xo  dem  Schwiiidmaß  entsprechen; 

2.  von  der  Lage  der  Abszisse  z»,  also  von 
der  Lage  der  Grenze  L.  Bei  einem  gewissen 
Wert  Zj  erreicht  der  Wert  XY  einen  Höchst- 
wert. Für  z = 0 und  z = x wird  X Y = o, 
wie  bereits  weiter  oben  erörtert; 

3.  von  der  Größe  der  Zahlen  ki  und  kj, 
d.  h.  von  dem  Unterschied  in  der  .\b- 
kühlungsgcschwindigkeit  der  einzelnen 
Teile  des  Werkstückes. 

Die  Zusammenwirkung  dieser  einzelnen  Ein- 
flüsse macht  es  erklärlich,  daß  z.  B.  bei  Guß- 
stücken nicht  notwendigerweise  das  Material 
mit  dem  größten  Schwindmaß  zu  den  größeren 
Guß.spannungen  Veranlassung  gibt;  daß  z.  B. 
bei  Stahlguß  trotz  des  wesentlich  größeren 
Schw'indmaßes  gegenüber  Gußeisen  unter  Um- 
ständen die  Spannungen  kleiner  sein  können  als 
bei  Gußeisen. 

Es  würde  wünschenswert  zur  weiteren  Auf- 
klärung der  Sachlage  sein,  durch  den  Versuch 
einen  gewissen  .\nhalt  über  die  Lage  der  Grenze  L 
bei  verschiedenen  Stoffen  zu  gewinnen,  und  es 
ist  beabsichtigt,  demnächst  dahinzielende  Ver- 
suche auszuführen. 

Dadurch,  daß  die  Größe  XY  = e zur  Be- 
urteilung der  Spannungen  herangezogen  wii-d, 
fällt  die  Notwendigkeit  der  Voraussetzung  weg, 
die  über  den  Ausdehnungskoeffizient  a frülier, 
z.  n.  in  Gleichung  11,  gemacht  wurde.  Ist  die 
Schwindkurve  eines  Materiales  in  Abhängig- 
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keit  von  der  Teini>eratur  bekannt,  so  kann  man 
sich  auf  Grund  angenominener  verschiedener  .4b- 
külilungsgeschwindigkeiten  die  Kurve  für  X ab- 
leiten, wie  z.  B.  in  Abbildung  12  geschehen. 

Würde  die  Lage  der  Grenze  L bekannt  sein, 
so  würde  inan  für  die  angenommenen  Abkühlungs- 
verluiltnisse  das  Maß  e der  bleibenden  Gußspan- 
nungen erhalten. 

Lügen  z.  B.  drei  verschiedene  Gußmaterialien 
1,  2 und  'A  vor,  die  alle  die  gleiche  Schwin- 
dung X„  (siehe  .Abbildung  1 2)  und  auch  den 
gleichen  Verlauf  der  Schwindkurve  besaßen, 
deren  Plastizitütszonen  aber  verschiedene  Lagen 
entsjirechend  den  Grenzen  L| , L*  und  Lj  halten, 
so  würden  die  Gußsiiannungcn  bei  gleichem 
Unterschied  der  Stabteile  I und  II  in  der  .\b- 


kühlungsgcschwindigkeit  verschieden  ausfallen. 
Material  2 würde  entsitrcchend  dem  größten 
Werte  e^  die  stärksten  Gußspannungen  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  ergeben.  Die  Sjtan- 
nungen  in  den  Stoßen  1 und  3 würden  wegen 
der  kürzeren  Strecken  Ci  und  63  wesentlich 
niedriger  sein.  Es  macht  dies  deutlich,  daß  das 
Scliwindmaß  durchaus  nicht  allein  maßgebend 
für  die  Größe  der  Gußspanuunge.n  ist.  .\ber 
auch  der  Einfluß  der  Lage  der  L-Grenze  ist 
nicht  allein  ausschlaggebend,  sondern  der  Einfluß 
ändert  sich  stark  je  nach  <lcm  Unterschied  in 
den  .Vbkühlungsge.schwindigkeiten.  Wird  z.  B. 
Stal)  1 wesentlich  schneller  abgekühlt,  etwa  nach 
der  punktierten  Kurve  l'  in  .*Vbbildung  12,  so 
ändern  sich  die  Strecken  Cj,  e*,  03  in  e'j,  c'« 
und  e's.  Im  besonderen  Falle  der  Abbildung  12 
sind  die  Größen  e',  und  e'3  von  e'*  weniger 
verschieden  als  Cj  und  C3  von  e».  Bei  den  durch 
die  Kurven  11  und  U angegebenen  .Abkühlungs- 
verhältnissen des  Gußstückes  sind  somit  die  Guß- 


spannungen in  denselben  drei  Materialien  erheb- 
lich weniger  verschieden  als  im  Fall  der  .Ab- 
kühlung nach  II  und  I. 

Es  kann  sonach  der  Fall  Vorkommen,  daß 
bei  Verwendung  zweier  in  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung und  im  Schwindmaß  verschiedener 
Gußeisensorten  A und  B in  einem  Gußstücke  die 
Eisensorte  A,  in  einem  andern  Gußstück,  das 
wegen  seiner  Formgebung  andere  Unterschiede 
in  der  Abkühlungsgeschwindigkeit  der  einzelnen 
Teile  des  Gusses  ergibt,  die  Eisensorte  B die 
geringeren  Gußspanuungen  liefert.  Die  A'crhält- 
nisse  liegen  also  in  Wirklichkeit  sehr  verwickelt. 

Auf  die  Mittel,  die  dem  Gießer  zur  Ver- 
fügung stehen,  um  den  Gußspannungen  entgegen- 
zuarbeiten, beabsichtige  ich  hier  nicht  näher  ein- 
zugehen. Sie  rich- 
ten sich  darauf,  die 
Unterschiede  in  den 
Abkühlungsge- 
‘ schwindigkeiten  zu 
vermindern , also 
die  beiden  Kurven 
II  und  I möglichst 
zur  Deckung  zu 
' bringen. 

I Dagegen  möchte 
ich  kurz  die  .Auf- 
; gäbe  streifen,  die 
dem  Konstrukteur 
bei  den  Bestrebun- 
gen, Giißspannun- 
gen  zu  vermindern, 
zufällt.  Diese  .Auf- 
gabe wird  von  einem 
Teil  der  Konstruk- 
teure verkannt,  die 
sich  auf  den  Stand- 
punkt stellen,  daß 
ihre  Rolle  beendet  ist,  wenn  sie  ihren  Ent- 
wurf zu  Papier  gebracht  haben,  und  daß  die 
Uel)crwindung  der  Schwierigkeiten  bei  der  Her- 
stellung des  Gußstückes  ausschließlich  Sache  des 
Gießers  sei,  der  zuschen  mag,  wie  er  zurecht 
kommt.  Dieser  Standpunkt  ist  allerdings  teil- 
weise gerechtfertigt,  solange  sich  ihn  die  Gießer 
gefallen  lassen.  Meiner  .Auffassung  nach  gehört 
es  jedoch  wesentlich  mit  zu  den  Aufgaben  des 
Konstrukteurs,  die  Formgebung  eines  Konstruk- 
tiousteiles  auch  mit  Rücksicht  auf  die  Eigen- 
tümlichkeit des  Materiales  bei  seiner  Verar- 
beitung zu  wählen.  Und  gerade  zu  A'’erminderung 
der  Gußs])annungcn  kann  der  Konstrukteur  durch 
geeignete  Verteilung  der  Alassen  ganz  wesent- 
lich beitragen. 

Als  Beispiel  dafür,  daß  das  nicht  immer  ge- 
schieht, sei  auf  .Abbildung  IH  verwiesen,  welche 
einen  Kolbenschieber  aus  Gußeisen  darstellt,  der 
nach  dem  Gusse  in  den  Kippen  infolge  von 
.Sjiannungen  aufriß.  Die  Risse  sind  durch  Pfeile 
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angedeutet.  Die  dünnen  Kippen  haben  wegen 
der  schnellen  Abkühlung  Druckspannungen  er- 
halten, die  die  Festigkeit  des  Materiales  über- 
schritten. Durch  Verringerung  der  Rippeuzahl 
und  Vermehrung  ihrer  Dicke  hatte  der  Spannungs- 
zustand wesentlich  vermindert  werden  können. 


Abbildung  13. 


In  .Abbildung  14  ist  ein  Teil  eines  Rahmens 
abgcbildet,  den  ich  mir  absichtlich  gießen  ließ, 
um  die  Spannungserscheinungen  bei  den  V'or- 
lesungen  zu  erläutern.  Der  Querschnitt  des 
äußeren  Rahmens  ist  kräftiger  gewählt  als  der 
der  dünnen  Sprossen  im  Innern  des  Rahmens. 


Abbildung  14. 


Durch  einen  Schlag  an  der  mit  einem  Ffeil  be- 
zeichneten  Stelle  wurde  der  Rahmen  zerbrochen, 
wodurch  die  Spannungen  aufgehoben  wurden. 
Da  der  dicke  Außenrahmen  langsamer  abkühlt, 
mußten  in  ihm  Zugspannungen  vorhanden  sein. 
Dies  zeigt  die  Abbildung  deutlich,  denn  der  Riß 
klafft  sowohl  in  der  Richtung  a a,  als  auch  in 
der  Richtung  b b auseinander. 


Bisher  war  immer  vorausgesetzt,  daß  die 
beiden  verkuppelten  Stabteile  I und  II  verhindert 
sind,  sich  zu  krümmen.  In  vielen  Füllen  ist 
aber  diese  Bedingung  nicht  oder  nicht  voll- 
kommen erfüllt. 

Der  gußeiserne  Abbildung  15 

würde  z.  B.  wegen  der  geringeren  Abkühlungs- 
geschwindigkeit auf  der  Seite  II  dort  Zugs{>an- 
nungen,  auf  der  schneller  abkühlenden  Seite  I 
Druckspannungen  annehmen,  wenn  er  sich  nicht 
krümmen  könnte.  Da  er  aber  hieran  nicht  ver- 
hindert ist,  biegt  er  sich  auf  Seite  I konve.x, 
auf  Seite  II  konkav.  Dadurch  werden  die 
Spannungen  ganz  oder  teilweise  aufgehoben,  wie 
das  früher  bereits  bei  den  vorübergehenden 
Spannungen  gezeigt  w'orden  ist.  Durch  geeig- 
nete Massenverteilung  im  Querschnitt  des  Stabes 
in  Abbildung  15  könnte  man  dem  Bestreben 
der  einzelnen  Stabteile,  verschieden  schnell  ab- 
zukühlen, entgegenwirken. 

Die  Ueberlegungen,  die  mit  Bezug  auf  die 
.Abkühlung  und  die  Spannungen  in  (iußstücken 
gemacht  worden  sind,  gelten  auch  für  Schmiede- 
stücke und  gewalzte  Stube. 


U II 


[Abbildung  15. 


Daß  der  Unterschied  im  Verlauf  der  Kurven  I 
und  II  und  somit  die  Gelegenheit  zum  Eintritt 
von  Spannungen  oder  von  Werfen  geringer  wird, 
wenn  die  .Abkühlung  des  Werkstückes  sehr  lang- 
sam vor  sich  geht,  ist  bekannt.  Die  Leitfähig- 
keit des  Materiales  sucht  die  Temperaturunter- 
schiede zwischen  den  Stabteilcn  I und  II  aus- 
zuglcichen,  und  dies  mrd  um  so  vollkommener 
geschehen,  je  langsamer  die  Abkühlung  des  Werk- 
stückes sich  vollzieht. 

Es  entsteht  nun  die  Frage,  von  welcher 
Temperatur  ab  diese  langsame  Abkühlung  zur 
Vermeidung  von  dauernden  Spannungen  erfolgen 
soll;  ob  sie  bereits  von  der  Gießtemperatur  aus 
einsetzen  soll,  oder  ob  es  genügt,  sie  von  einer 
niedrigeren  Temperatur  aus  vorzunehmen.  Die 
.Antwort  ergibt  sich  aus  .Abbildung  16.  Die 
beiden  Stäbe  I und  II  sollen  sich  bis  zu  einer 
der  Zeit  zg  entsprechenden  Temperatur  (Ordi- 
nate VV)  verschieden  schnell  abkühlen,  und 
zwar  entsprechend  dem  Verlauf  der  Kurven  I 
und  II.  Nach  der  Zeit  zg  erfolge  ein  Teiii- 
peraturausgleich  z.  B.  dadurch,  daß  das  Guß- 
stück in  eine  vorgclieizte  Grube  eingesetzt  wird, 
deren  Temjteratur  dem  Mittel  der  Tcmpenitur 
der  Stäbe-  1 und  II  zur  Zeit  zg  entsjiricht.  Die 
weitere  .Abkühlung  erfolge  dann  in  der  Grube 
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SO  langsam,  daß  die  beiden  Abkülilungskurveii 
der  Stabe  zusamincnfallen  in  der  Kurve  2 ...  4. 
Waren  die  beiden  Stabe  nicht  verkuj>i»clt,  also 
in  ihrer  Langenanderung  unl>ehindert , so 
würden  sie  sich  unter  den  gewalilten  Verhält- 


nissen so  verkürzen,  wie  es  die  Kurven  OY  124 
(Stab  II)  und  0X324  (Stab  I)  angeben.  Da 
die  Stabe  aber  miteinander  verkujipelt  sind,  so 
w'erden  sie  innerhalb  der  idastischeu  Zone  links 
von  Ci-i  auf  eine  gemeinscliaftiiche,  dem  Punkt  A, 
cntsjirechende  Länge  gcbraelit,  wobei 
Stall  II  idastisch  gestaucht,  Stab  I 
idastisch  gestreckt  wird.  Würde  nun 
von  Punkt  Aj  ab  die  Verkupidung  der 
Stabe  gelöst,  so  würde  die  Langenände- 
rung  von  I nach  Ai  3^ö,  die  von  II 
nacli  Al  P(i  vor  sich  gehen.  Hierbei 
ist  A,X  = 33^  A,Y  = IP  und  .'>«> 
gleich  P3^.  Infolge  der  Verkiipidung 
müssen  aber  die  Stäbe  die  gemeinsciiaft- 
liche  Länge  annehmen,  die  durch  die 
Linie  A]24  gekennzeichnet  ist.  Da  die 
Zone  elastischer  Formveränderungen 
reclits  von  liesteiit,  geschielit  ilies  unter 
Eintritt  von  Spannungen,  deren  Maß  ge- 
geben ist  durch  den  .Abstand  e der  beiden 
Kurven  3^5  und  Pß.  Dieses  Maß  bleibt 
bei  der  weiteren  Abküiilung  ungeändert. 

Es  Ideiben  also  trotz  der  sehr  langsamen 
•Abkühlung  von  VV  ab  dauernde  Sjian- 
nungen  zurück.  Der  Stali  I steht  unter 
Druck-,  der  Stab  11  unter  Zugsjiannuug. 

Ware  der  Wärmeausgleich  in  der 
Heizgrube  frülier  vorgenommen  worden, 
würde  also  die  Ordinate  VV  nacli  links  gerückt, 
so  würde  die  Strecke  P 3'  und  damit  das  Maß 
der  Spannung  e geringer  wenien.  Fallt  schließ- 
licli  VV  mit  der  Pl.astizitätsgrenze  (L  zusammen, 
so  wird  e = 0;  Spannungen  sind  unmöglich. 
Dasselbe  gilt  auch,  wenn  V\'  links  von  G»,  also 
in  ilie  plastische  Zone  fällt.  Damit  ist  die  oben 
g(^stellte  Frage  beantwortet.  Die  langsame  Ab- 
kühlung <lc3  Gußstückes  zum  Zweck  der  Ver- 
meidung bleibender  Spannungen  hat  von  einer 


Zeit  ab  zu  erfolgen,  während  der  das  Material 
sich  noch  im  Temjicraturbereich  der  plastischen 
Form  Veränderungen  befindet.  Erfolgt  der  Ein- 

tritt der  langsamen  Abkühlung  später,  so  treten 
S]iannungen  ein,  und  diese  wachsen  in  dem  Maße, 
wie  die  langsame  Abkühlung  sjiäter  er- 
folgt. Dieser  Umstand  ist  wichtig  z.  B. 
für  die  Herstellung  von  Eisenbahn- 
rädern aus  Hartguß.  Wenn  diese 
aus  der  Gußform,  in  der  wegen  der 
Wirkung  der  Kokille  die  Abkühlung 
in  den  einzelnen  Teilen  des  Gusses 
sehr  verschieden  sein  muß,  zu  einer 
Zeit  entnommen  werden,  wo  die 
Grenze  G*  noch  nicht  erreicht  ist, 
und  von  da  in  der  Ausgleichgrube 
der  langsamen  Abkühlung  unter- 
liegen, so  kann  man  sjiannungsfrcic 
Räder  erzielen.  Geschieht  das  Ein- 
setzen in  die  Grube  zu  spät,  so 
bleiben  Spannungen  zurück.  Die  hier 
gemachten  Erörterungen  gelten  nicht 
nur  für  (rußstücke,  sondern  auch  für  Schmiede- 
stücke und  alle  Werkstücke  überhaupt,  die  der 
Abkühlung  unterworfen  sind. 

Um  Spannungen  aus  Werkstücken  zu  ent- 
fernen, bedient  man  sich  in  gewissen  Fällen  des 


.Ausglühens,  z.  B.  bei  Stalilguß.  Hier  taucht 
nun  die  Frage  auf:  Bis  zu  welcher  Temperatur 
müssen  die  betreftendeu  Stücke  erhitzt  werden, 
damit  die  beabsichtigte  Wirkung  erreicht  wird? 

Man  denke  sicli  das  Werkstück  wieder  er- 
setzt durch  zwei  miteinander  verkujipelte  Stäbe  I 
und  II  (vergl.  .Abbildung  17j,  die  bei  gewöhn- 
licber  'remperatur  deswegen  unter  Spannung 
stellen,  weil  iHe  dem  Stab  I bei  gewöhnlicher 
Temperatur  zukommende  uatürliclic  Länge  um 
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AC  größer,  und  die  des  Stabes  II  um  CB 
kleiner  ist  al.s  die  dem  Punkte  0 entsprechende 
gemeinschaftliche  Lange,  die  sie  gezwungen  sind 
innezuhnlten.  Im  folgenden  soll  der  Kürze  wegen 
von  der  Lange  A,  B,  C . . . gesjirochen  werden. 
Es  l)edcutet  dies,  die  Lauge  des  Stabes  ist  l ver- 
mehrt um  den  Abstand  des  betreffenden  Punktes 
A,  B,  C . . . von  der  .\bszissenachse.  Liegt  der 
Punkt  (z.  B.  C)  auf  der  .■Vbszissenachse,  so  ist 
die  Stablangc  gleich  1.  Liegt  der  Punkt  (wie 
z,  B.  B)  unterhalb  der  Abszissenachse,  so  ist 
die  Stablange  kleiner  als  1 und  zwar  1 — CB. 
Ware  der  Stab  I frei  von  der  Kupplung  mit  II, 
so  würde  er  bei  gewöhnlicher  Temperatur  die 
Lange  annehmen.  Der  Stab  II  würde  unter 
den  gleichen  Verhältnissen  die  Lange  B besitzen. 
Wegen  der  Verkui»plung  müssen  sich  beide  Stabe 
auf  die  gemeinschaftliche  Länge  C einigen ; 
I steht  somit  unter  Druck-,  II  unter  Zugspannung. 
Das  Größenmaß  dieser  Sj)annungen  steht  im  Ver- 
hältnis zu  dem  Abstand  A B.  Nimmt  man  au, 
daß  diese  S]>annung  dadurch  entstanden  ist,  daß 
die  Teile  I eines  Gußstückes  wegen  ihrer  größeren 
Oberfläche  und  geringeren  Masse  sich  schneller 
abgekühlt  haben  als  die  Teile  II,  so  ist  zu  er- 
warten, daß  bei  der  Wiedererhitzung  die  Teile  1 
schneller  erwärmt  werden  als  die  Teile  II. 
Der  Gang  der  Erhitzung  soll  angedeutet  werden 
durch  die  Kurven  I und  II  in  .\bbildung  17. 
Der  Stab  I würde,  wenn  er  frei  wäre  von  der 
Verbindung  mit  II,  sich  von  der  Länge  A aus 
dehnen  entsprechend  dem  Verlauf  der  Kurve  P, 
deren  senkrechter  AbsUind  von  I überall  gleich 
A C ist.  Ebenso  würde  der  von  I losgelö.ste 
Stal)  IT  sich  von  B aus  nach  der  Kurve  II' 
ausdehnen,  wobei  wiederum  der  senkrechte  Ab- 
stand von  II'  von  II  überall  gleich  BCist.  Da 
nun  die  Stäbe  I und  II  verkuppelt  sind,  so  geben 
die  senkrechten  Al)stände  der  beiden  Kurven  1' 
und  II'  die  zu  den  einzelnen  Zeiten  während 
der  Erhitzung  bestehenden  Siiannungen  an.  Diese 
wachsen,  wie  Abbild.  1 7 erkennen  läßt,  vorül)er- 
gehend  mit  steigender  Erwärmung  nnd  erreichen 


bei  D E einen  Höchstwert,  um  dann  allmählich  wieder 
bis  auf  den  Wert  FG  ai)zunehmen,  wenn  lieide 
Stäbe  die  gleiche  Temj)eratur  angenommen  haben. 
FG  ist  dann  gleich  AB;  die  Spannungen  haben 
also  wieder  denselben  Wert  wie  bei  gewöhnlicher 
Temperatur.  Es  ergibt  sich  nun  hieraus,  daß  bei  zu 
rascher  Erhitzung  die  Siiannungeu  im  Werkstück 
vorübergehend  sehr  hohe  Werte  annchmen  können. 
Würde  die  Erhitzung  so  langsam  bewirkt,  daß 
die  beiden  Kurven  I und  II  zusainmenfallcn,  so 
würden  während  der  ganzen  Erhitzung  die  Si)an- 
nungen  unverändert  gleich  AB  bleiben.  Liegt 
die  Ordinate  PP,  die  der  höchsten  Erhitzungs- 
temperatur entspricht,  noch  innerhalb  der  Zone 
der  vorwiegend  elastischen  Formveränderungen, 
untl  wird  das  Werkstück  wieder  abgekühlt,  so 
behält  es  die  frühere  S]>aunung  A B unverändert 
bei.  Der  Zweck  des  Glühens  ist  also  nicht 

erreicht.  Liegt  dagegen  die  höchste  Glühtempe- 
ratur hoch  genug,  so  daß  PP  in  die  Zone  der 
plastischen  Form  Veränderungen  fällt,  so  erfolgt 
hier  bei  gleicher  Temi)eratur  der  ]>Iastische 
Längenausgleich  der  beiden  Stäbe  I und  II  und  bei 
darauf  folgender  sehr  langsamer  .•Abkühlung  können 
Spannungen  nicht  entstehen.  Nur  in  diesem  Falle 
ist  also  der  Zweck  des  Glühens  erreicht. 

Die  oi)ige  Uel»erlegung  gibt  übrigens  ein 
Mittel  an  die  Hand,  um  die  Lage  der  Plastizitäts- 
grenze G,(  in  gewis.sen  Fällen  zu  ermitteln. 
Erzeugt  man  künstlich  einen  aus  zwei  Teilen 
bestehenden  Körj)er  mit  Si)annungen,  etwa  da- 
durch, daß  man  eine  Hchraubc  anzicht,  und 
erhitzt  den  Vcrsiichskör]ter  auf  verschiedene 
Temperaturen  so  lange,  bis  man  die  niedrigste 
Temperatur  gefunden  hat,  l)ei  der  die  Si>an- 
nungen  aus  dem  Versuchsköri)er  eben  beseitigt 
sind,  so  entspricht  diese  Tem])eratur  der  Plasti- 
zitiitsgrenze.  Von  dem  Vorhandensein  oder  Ver- 
scliwinden  der  Sjiannungen  kann  man  sich  <lurch 
Ausmessen  von  Marken  am  Versuchskörper  ülter- 
zeugen,  deren  genauer  .\bstand  im  spannungs- 
losen Zustand  zuvor  festgelegt  war. 

Groß-Lichterfelde,  17.  .Juli  1907. 


Wie  muß  das  Hauptlaboratorium  eines  neuzeitlichen  Eisenhüttenwerks 

beschaffen  sein? 


Vorschläge  von  August  K a y s s 

(Schluß  von 

l-^ei  Kieselsäurebesliminungen  vcrg'csse  man  nie- 
mals,  daß  in  dem  Erz  sicli  Baryt  befinden 
kann,  welcher  dann  bei  der  Rückstand-  bezw. 
KieseLsäurebestimmung  sich  wiederfindet.  Man 
raucht  nach  .\uswiegen  der  Kieselsäurebestimmung 
mit  Flußsäure  ab,  wägt  nochmals  und  zieht,  was 
zurückgeblieben  ist,  von  der  ersten  Wägung  al). 
Namentlich  enthalten  manganlialtige  Erze  meistens 
Baryt.  Rückstand  als  solchen  sollte  man  niemals 


;r,  Eisenhütteningenicur  in  Mainz. 

Seite  1319.) 

garantieren;  da  gibt  es  viel  verlorene  Schicil.s- 
proben. — Die  Gesamtanalysc  eines  Erzes  geschieht 
nach  dem  sogenannten  ,\zefatv(‘rfahren.  Zu  be- 
merken ist,  daß  der  Eisenoxyd- Tonenle- Phos- 
phorsäure-Niederschlag  genügend  lang«*  vor  dem 
Glühen  getrocknet  wird : es  hihlet  sich  .sonst 
eine  harte  .Schicht  um  dcnscllxm.  «lii^  thui  .Aus- 
tritt <les  Wassers  verhindert;  man  wird,  wenn 
dies  nicht  geschieht,  immer  einige  Prozente  zu 
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viel  finden.  Die  Tonerde  wird  aus  der  Differenz 
bestimmt,  ^^fangan  wird  in  dem  Filtrat  durch 
Brom  entfernt  und  für  sich  nach  Volhard  in 
einer  gesonderten  Partie  bestimmt.  Kalk  wird  als 
oxalsaurer  Kalk  gefällt  und  titriert,  indem  man 
den  Eisentiter  durch  2 dividiert  (siehe  Ledebur: 
„Leitfaden**  Seite  54)  und  mit  diesem  Titer  die 
verbrauchten  Kubikzentimeter  Chamäleon  multi- 
jiliziert.  Man  kann  aber  auch  den  Kalk  zur 
Kontrolle  direkt  aus  der  schwach  sauren  Eisen- 
chloridlösung  fallen.  Die  Magnesia  wird  in  be- 
kannter Weise  mit  phosphorsaurcin  Natron  aus 
kalter  Lösung  unter  tüchtigem  Uinrühren  ge- 
fällt, jedoch  muß  man  die  Flüssigkeit  zwölf 
•Stunden  l>eiseite  setzen,  damit  sich  .olles  gut 
al)setzt.  Die  zur  Bestimmung  des  Schwefels  ab- 
gewogene Menge  Erz  w'ird  mit  Bromsalzsäure 
versetzt  und  längere  Zeit  erwärmt;  hierbei  löst 
sich  aller  Schwefel,  der  als  Sulfid  in  dem  Erze 
enthalten  ist.  Man  löst,  filtriert,  stum]>ft  die 
Säure  etwas  al»  und  setzt  zu  dom  kochenden 
Filtrat  die  Chlorbaryumlösung  ebenfalls  kochend 
zu,  wodurch  man  erreiclit,  daß  der  Niederschlag 
von  Baryumsulfat,  der  sonst  sehr  leicht  trübe 
durch  das  Filter  geht,  sich  tadellos  filtriert. 
Von  den  sogenannten  schädlichen  Bestandteilen, 
Blei,  Zink,  Kupfer,  Arsen,  wird  letzteres  durch 
Destillation  mit  Salzsäure  nach  vorhergegan- 
genem sehr  vorsichtigem  Lösen  in  Bromsalz- 
säure bestimmt.  Blei  bestimmt  man  folgender- 
maßen: Man  löst  5 bis  10  g Erz  in  Königs- 
wasser unter  Zusatz  von  Schwefelsäure,  filtriert 
den  Rückstand  ab,  löst  denselben  in  essigsaurem 
Natron,  fällt  in  dem  Filtrat  das  Blei  mit 
Schwefelwasserstoff,  löst  das  sich  ausscheidende 
Schwefelblei,  nachdem  es  abfiltriert  ist,  in  Sal- 
petersäure und  fällt  nach  Verdünnung  mit  Wasser 
und  unter  Zusatz  von  Alkohol  — hierbei  ist 
große  Vorsicht  am  Platze  — das  Blei  als 
schwefelsaures  Blei,  das  indessen  ganz  gelinde 
mit  aller  Vorsicht  zu  glühen  ist.  In  dem  Filtrat 
der  ersten  Lösung  kann  man  das  Kupfer  fällen, 
indem  man  die  ganze  Masse  durch  Zusatz  — 
erst  ganz  wenig  zusetzen!  — von  unterpho.s- 
phorigsaurein  Natron  erst  reduziert  und  dann 
mit  Schwefelwasserstoff  fällt. 

Nun  kommst  du,  geliebtes  Zink,  das  manchem 
Jungen  Eisenhüttenchemiker  sqhon  arg  auf  die 
Nerven  gefallen  ist  und  manchem  schon  schlaf- 
lose N<'lchte  bereitet  hat.  Man  wiege  5 bis  10  g Erz 
ab,  löse  in  Salzsäure,  verdampfe,  nehme  mit  Salz- 
säure wieder  auf,  scheide  das  Eisen  nach  der 
Azetatmethode  ab  und  entferne  Mangan  durch 
Zusatz  von  Brom  zu  der  mäßig  erwärmten  Lösung, 
ln  das  Filtrat  dieser  Lösung  leite  man  Schwefel- 
wasserstoff ein,  um  das  Zink  als  Schwefelzink 
zu  fällen.  Letzteres  wird  abfiltriert  und  auf 
dem  Filter  durch  ein  paar  (2  bis  3)  Tropfen 
Salzsäure  gelöst,  was  sehr  leicht  vonstatten 
geht.  Die  Salzsäure  muß  indes  durch  mehr- 


maliges Abkochen  (5  bis  6 mal)  wieder  ganz 
entfernt  werden.  Geschieht  das  nicht  richtig, 
wird  man  um  keinen  Preis  später  einen  Nieder- 
schlag bekommen.  Zu  der  (kochenden)  Lösung, 
welche  man  am  besten  in  einer  flachen  Porzellan- 
schale zum  Kochen  bringt,  gießt  man  bis  zur 
deutlichen  alkalischen  Reaktion  kochendes  kohlen- 
saures Natron  — ein  Ueberschuß  ist  zu  ver- 
meiden — und  man  wird  die  Freude  haben,  das 
Zink  schön  flockig  ausfallen  zu  sehen,  notabene, 
wenn  überhaui»t  etwas  darin  ist.  Zur  Kontrolle 
möge  die  Methode  von  Kinder  dienen,  die  seiner- 
zeit in  der  „Chemiker-Zeitung“  veröffentlicht 
worden  ist.  Kohlensäure  bestimmt  inan  in  dem 
Fresenius-Willschen  Apparat.  Wird  ge- 
trennte Eisenoxyd-  und  Eiseno.xydulbostimmung 
gewünscht,  so  verfährt  man  so,  daß  man  das 
Erz  in  einem  Kolben  unter  Zuleiten  von  Kohlen- 
säure in  Salzsäure  löst  und  die  Lösung,  natür- 
lich ohne  dieselbe  zu  reduzieren,  titriert. 

Baryt  wird  folgendermaßen  bestimmt;  >Ian 
löst  zu  diesem  Bchufe  2,5  bis  5 g des  fraglichen 
Erzes  in  .Salzsäure  unter  Zusatz  von  Schwefel- 
säure auf,  dampft  zur  Trockne,  nimmt  wieder  mit 
Salzsäure  auf,  filtriert  und  schmelzt  den  Rückstand 
mit  kohlensaurem  Natronkali.  Die  Schmelze  wird 
in  heißem  Wasser  aufgeweicht,  wobei  kohlen- 
saurer Baryt  zurUckbleibt  und  abfiltriert  wird. 

Die  Probenahme  der  Eisenerze  ist 
auf  einem  Eisenhüttenwerk  mit  die  wichtigste 
Arbeit.  Nehmen  wir  an,  von  der  Rohstahl- 
erzeugung von  600  000  t stammen  120  000  t 
aus  dem  Martinwerk,  so  verbleiben  für  Thomas- 
stahl noch  480  000  t.  Zur  Darstellung  des  für 
diese  Menge  Stahl  benötigten  Roheisens  bedarf 
man  praeter  propter  eine  Million  Tonnen  Erz. 
Ein  Prozent  des  in  den  Erzen  enthaltenen  Eisens 
bewertet  sich  auf  300  000  Mark.  Da  heißt  es 
sowohl  genau  Muster  nehmen  als  auch  genau 
untersuchen.  Was  die  Fehlergrenzen  bei  den 
Schiedsproben  anlaugt,  so  gehe  man  bei  Eisen 
und  bei  Mang.an  nicht  über  */*  *’,'o  hinaus,  bei 
Pho.sphor  setze  man  0,10  ”/o  und  bei  Kieselsäure 
1 “/o  als  Fehlergrenze  fest.  Denn  je  weiter  die 
Fehlergrenze  ist,  um  so  weiter  jiflegen  die  Re- 
sultate auseimander  zu  gehen.  Jjiegt  das  frag- 
liche Werk  am  Wasser,  so  ist  die  Probenahme, 
wenn  sie  einmal  richtig  eingerichtet  ist,  eine 
ziemlich  einfache  .Sache.  Ich  will  gleich  vor- 
ausschicken, daß  man  sich  daran  gewöhnen  soll, 
immer  möglichst  große  Proben  zu  nehmen, 
während  man  von  .Schlag-  und  sonstigen  Proben 
ein  für  allemal  Abst.and  nehmen  soll. 

Die  Kähne  werden  in  allen  Räumen  bis  zur 
Hälfte  gelöscht;  Kst  dies  geschehen,  so  schreitet 
man  zur  Probenahme  in  der  Weise,  daß  von 
zwei  Mann  der  eine  nach  der  Steuerbord-,  der 
andere  nach  der  Backbordwand  geht  und  daß 
beide  anfangen  das  Erz  wegzuschaufeln,  das 
ger.ade  vor  ihnen  liegt,  indem  sie  immer  um 
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eine  Schaufelbreite  nach  der  Mitte  zu  weiter 
g-ehen.  Das  Probegut  kommt  in  einen  Kasten, 
der  von  einem  Kran  in  alle  Räume  gebracht 
wird,  .\ngenommen  cs  handelt  sich  um  Be- 


Abbilduiig  3.  Steinbrecher. 

luusterung  eines  Damjifer.s  von  0000  t,  die  sich 
auf  acht  Kühne  verteilen.  Jeder  Kahn  soll 
im  Mittel  14  Räume  haben,  macht  112  Räume, 
jeder  Raum  soll  12  m und  jede  Schaufel  40  ein 
breit  .sein,  so  würden  in  die  Probe  SSliO  Schaufeln 
Erz  von  den  verschiedensten  Stel- 
len kommen.  Da  muß  doch  eine 
gehörige  Durchschnittsprobe  her- 
auskommen , womit  sieh  Käufer 
und  Verkäufer  einverstanden  er- 
klären könnten. 

Wenn  man  ja  auch  selbst- 
verständlich von  seiten  der  Werke 
und  ebenso  der  Importhäuser  nur 
darauf  aus  ist,  eine  richtige  Durch- 
schnittsprobe  zu  bekommen,  so 
kann  cs  doch  nichts  schaden,  wenn 
man  vor  der  Bemusterung  eines 
neuen  Erzes  dasselbe  auf  Herz 
und  Nieren  prüft,  d.  h.  die  Stücke, 
das  Geröll  und  das  Feine  auf 
Eisengehalt  usw.  untersucht. 

Die  Probe,  die  nun,  wie  oben 
be.sehrieben , genommen  wurde, 
wird  natürlich  nicht  mit  der  Hand 
zerkleinert,  sondern  kommt  in 
einen  Steinbrecher  (siehe  .Abbild.  3),  der  so  auf- 
gestellt ist,  daß  die  nußgroßen  Stücke  sich  von 
selbst  auf  ein  Kreuz  weiterbewegen,  auf  dem  dann 
die  Probe  soweit  geteilt  wird,  bis  noch  2 bis  3 
Eimer  übrig  bleiben,  die  ihrerseits  weiter  zer- 


kleinert werden.  Und  zwar  besorgt  man  das 
am  besten  auf  einer  Quetschwalzcnmühle  (siehe 
Abbild.  4),  die  im  Gegensatz  zu  einem  Koller- 
gang viel  leichter  zu  reinigen  ist.  Die  ganze 
Mani]mlatiou  der  Entnahme  und  der 
Zerkleinerung  der  Probe  dauert  auf 
diese  Art  */*  ^1*  Stunde,  wobei 

zwei  Mann  gut  damit  fertig  werden. 
Hat  man  in  24  Stunden  (>  bis  l.'> 
Probe.n  zu  nehmen,  so  ist  die  Zer- 
kleinerung von  Hand,  die  jedesmal, 
d.  h.  bei  jeder  Probe  4 bis  (i  Mann 
einen  halben  Tag  beansprucht,  mate- 
riell rein  unmöglich,  auch  schon  des- 
halb, weil  man  die  Proben,  ohne  tlaß 
sie  durcheinander  kommen,  gar  nicht 
lagern  kann.  Eine  solche  Einrich- 
tung, ganz  abgesehen  davon,  daß 
man  ohne  sie  überhaupt  nicht  fertig 
werden  würde,  macht  sich  in  ganz 
kurzer  Zeit  bezahlt.  Die  Probe  wird, 
nachdem  sie  die  (iuetschwalzeninühle 
durchlaufen  hat,  in  einem  verschließ- 
baren Eimer  zur  Seite  gestellt.  Sind 
nun  alle  Kähne  in  der  angegebenen 
.Art  und  Weise  bemustert,  so  schreitet 
man  zur  Generalprobe,  indem  man 
von  jeder  Probe  entsprechend  der 
.Anzahl  der  Tonnen  des  Kahnes  z.  B. 
von  1000  t 10  kg  nimmt,  die  Proben  vereinigt 
und  gut  mischt.  Die  weitere  Behandlung  wird 
im  Laboratorium  vorgenommen  derart,  daß  die 
Probe  zunächst  von  Hand  etwas  weiter  zer- 
kleinert wird  und  dann  in  einen  maschinell 


betriebenen  Erzzerreil>er  (siehe  Abbildung  5) 
kommt,  wo  sie  15  bis  20  Minuten  verbleibt, 
nach  welcher  Zeit  sie  staubfein  ist.  Der  Apparat, 
eine  amerikanische  Erfindung,  ersetzt  in  einem 
größeren  Betriebe  zwei  Mann.  Geliefert  wird 
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der  Api)arat  von  Paul  Altinann,  Berlin, 
Luisenstraße  47,  zu  250  Mark,  soviel  ich  mich 
erinnere. 

Die  Menge  zur  Bestiminung  der  Nässe  wird 
der  Probe  nach  der  ersten  Zerkleinerung  ent- 
nommen und  hei  lOO*^  getrocknet.  Auch  hier 
wird  die  Tragfähigkeit  des  Kahnes  i>ezw.  die 
Menge  in  Betracht  gezogen,  indem  man  die 
Prozente  an  Nässe  mit  der  Anzahl  der  Tonnen 


Abbildung  5.  Erzzerreibor. 


multipliziert,  alle  Zahlen  addiert  und  durch  die 
Anzahl  der  Tonnen  dividiert.  Regnet  es 
während  der  Prol)enahme,  so  nimmt  man  an 
einer  trockenen  Stelle  eine  besondere  Nässe- 
bestimmung. Unter  keinen  Umständen  darf  mau 
sich  aber  darauf  einlassen,  wenn  die  Probe 
einmal  auf  diese  Art  genommen  ist,  irgend  etwas 
daran  zu  ändern.  Was  einmal  in  der  Probe 
drin  ist,  muß  drin  blen)en!  Liegt  das  Werk 
nicht  am  Wasser  und  kommmen  die  Erze  mit 
dei-  Bahn  an,  dann  nimmt  man  den  soundso- 
vielsten  Wagen  lieraus,  zerkleinert  den  Inhalt 
ganz  oder  bemustert  ihn  so,  daß  man  i)ei  ge- 
öffneten Türen  alles  Erz  wegnimmt,  das  zwischen 
densell)en  liegt. 


Ein  auf  einem  großen  Haufen  lagerndes  Erz 
zu  bemustern,  ist  eine  schwierige  Aufgabe,  die 
nur  so  zu  lösen  ist,  daß  man  einen  schaufel- 
breiten Einschnitt  in  den  ganzen  Haufen  macht. 

Es  folgt  die  Abteilung  für  Unter- 
suchung des  Roheisens.  Bei  der  ange- 
nommenen Produktion  würde  es  sich  um  5 bis  Ö 
Oefen  handeln,  von  denen  vier  ständig  im  Betrieb 
sind.  Ein  Abstich  der  Tag-  und  Nachtschicht 
ist  für  jeden  Üfen  mindestens  zu  untersuchen,  das 
macht  acht  Abstiche.  Ist  ein  Mischer  zwischen 
Hochofen  und  Stahlwerk  eingeschaltet,  so  liefert 
derselbe  auch  mindestens  15  Proben.  Alle  sind 
auf  Phosphor,  Mangan,  Schwefel  und  Silizium 
zu  untersuchen.  Hier  in  dieser  Abteilung  kommt 
es  sehr  auf  eine  schnelle  Schwefelbestimmung 
an,  da  Schwefel  beim  Mischerbetrieb  die  Haupt- 
rolle spielt.  Es  kann  nur  die  im  folgenden  be- 
schriebene Elliotsche  Methode  in  Betracht 
kommen.  Warum  dieselbe  in  Deutschland  nicht 
verbreiteter  ist,  ist  mir  unerfindlich;  sie  liefert 
sehr  genaue  Resultate.  Eins  darf  man  aller- 
dings nicht  aus  dem  Auge  lassen:  sie  ist  nicht 
nur  eine  Schnellmethode,  sondern  sie  muß  sogar 
schnell  ausgefübrt  werden.  Nachdem  die  Probe 
(Einwagc  5 g)  in  den  Entwicklungskolben  ge- 
bracht ist,  gibt  man  durch  den  Fülltrichter 
100  ccm  Salzsäure  (1:1)  hinzu.  Ist  die  erste 
heftige  Entwicklung  vorüber,  so  erhitzt  man 
allmählich  zum  Sieden.  Der  Gasstrom  durch- 
streicht die  in  der  Waschflasche  sich  befindende 
Kalilauge.  Ist  die  Probe  ganz  gelöst,  so  gießt 
man  die  Flüssigkeit  der  Wa.schflasche  in  einen 
Erlenmeyerkolben,  säuert  mit  Schwefelsäure  (1:3) 
an,  gibt  1 ccm  Stärkelösung  zu  und  titriert  mit 
Jodlösung  bis  zur  Blaufärbung.  1 ccm  der  Jod- 
lösung entspricht  0,1  ®/o  Schwefel.  Die  Be- 
stimmung dauert  1 5 Minuten.  An  Lösungen 
werden  gebraucht:  Kalilauge:  100  g Aetzkali 
auf  ein  Liter  Wasser;  Stärkelösung:  200  ccm 
obiger  Kalilauge,  800  ccm  Wasser  und  10  g 
Stärke;  Jodlösung:  7,913  g Jod  und  15,20  g 
Jodkali  gelöst  in  einem  Liter  Wasser.  Diese 
Zahl  ergibt  sich  aus  dem  Verlauf  der  Reaktion: 

2KOH-pH»S  = Kt  8 + 211*0 

K.  8 + H»  804  = Kt  804  + Hi  8 

Hi8-f2  J=2  Jll  +8. 

Natürlich  muß  man  dann  und  wann  Kon- 
trollen anfertigen  und  zwar  geschieht  dies  am 
besten  nach  Schul te’s  Methode,  wobei  man  auch 
nur  Salzsäure  (1:1)  verwenden  darf.  In  diesem 
Falle  braucht  man  die  Gase  nicht  zu  glühen. 

Phosphor  wird  mit  Normallösung  titriert. 
Man  löst  die  Probe  in  Sali)etersäure,  o.xydiert 
mit  Chamäleon,  macht  die  durch  ausgeschiedenes 
Mangansupero.xyd  getrübte  Lösung  durch  Oxal- 
säure wieder  klar,  versetzt  die  Lösung  mit 
salpetersaurem  .\mmon  und  fällt  den  Phosphor 
mit  molybdänsaurem  Ammon.  Der  Grund,  warum 
man  die  Lösung  erst  noch  einer  stark  oxy- 


DIgltized  by 


V 


18.  Soptombor  1907.  ir/«  muß  das  Hauptlahoratorium  beschaffen  sein?  Stahl  und  Eisen.  1.S57 


dieromlcn  Wirkuiif^  au.ssetzen  muß,  ist  nach 
Bergrat  Schneider  in  Wien  bekanntlich  der,  daß 
beim  Lösen  mit  Salpetersilurc  sicli  ein  Teil  des 
Phospliors  nur  zu  phosplioriger  Silure  o.vj'diert 
und  diese  sich  der  Filllung  durch  molybdJln- 
saures  Amnion  entzielit.  Icli  envühne  nur,  daß 
man  früher  davon  gesproclien  liat,  die  sich 
bildende  Humussäure  reduziere  die  Phosphor- 
silure!  Man  kann  natürlich  auch  die  O.xydation 
des  Phosphors  durch  Glühen  herbeiführen,  das  ist 
aber  umständlich. 

Silizium  wird  folgendermaßen  bestimmt:  2 g 
Einwage  werden  in  10  ccm  Salpetersäure 
und  40  ccm  Schwefelsäure  (1:3)  gelöst,  zur 
Trockne  verdampft,  wieder,  wenn  die  Schwefel- 
.säure  abzurauchen  beginnt,  in  10  ccm  Salz- 
säure und  heißem  Wasser  gelöst,  filtriert,  zuerst 
mit  verdünnter  Salzsäure,  dann  mit  heißem 
Wasser  ausgewaschen  und  geglüht. 

Mangan  wird  nach  Volhard  bestimmt.  Auf 
die  Herrichtung  der  Proben  muß  ganz  besondere 
Sorgfalt  gelegt  werden.  Man  muß  für  jede 
Eisensorte  einen  besonderen  Mörser  und  beson- 
dere Siebe  bercitstellcn.  Die  Zerkleinerung 
der  Proben,  soweit  sie  sich  nicht  bohren  la.ssen, 
geschieht  in  einem  Apparat.  Roheisenklopfer 
genannt , wie  er  in  nebenstehender  Zeichnung 
(Abbildung  6)  veranschaulicht  wird. 

In  der  Stahlabteilung  handelt  es  sich 
darum,  ob  die  Proben  sofort  untersucht  werden, 
oder  ob  alle  Proben  eines  Tages  (24  Htunden) 
Zusammenkommen  sollen.  Im  ersteren  Falle 
müssen  die  Proben  in  40  Minuten  fertig  sein. 
Es  ist  dann  eine  Wechselschicht  mit  vier  Mann 
einzurichten,  die  die  einlaufenden  Proben  sofort 
in  Angriff  nimmt  und  alle  acht  Stunden  wech- 
selt. Nebenher  geht  natürlich  noch  eine  voll- 
ständige Tagschicht,  von  der  die  Lösungen  ein- 
zustellen,  die  nötigen  Kontrollen  anzufertigen 
und  die  einlaufenden  Sonderproben  zu  erledigen 
sind.  Es  wäre  in  diesem  Falle  ganz  verkehrt, 
in  bezug  auf  Personal  sparen  zu  wollen,  das 
könnte  sich  bei  Gelegenheit  bitter  rächen. 
Werilen  alle  einlaufenden  Proben  sofort  unter- 
sucht, dann  nutzt  der  Betrieb  das  Laboratorium 
erst  in  der  richligen  Weise  aus. 

Es  kann  sich  hierbei  natürlich  nur  um 
.Schnellmetboden  handeln,  und  wird  Phos|ihor 
nach  der  von  Klockcnl)erg  beschriebenen  .Methode 
bestimmt,  Mangan  nach  der  sogenannten  (’hlorat- 
methode  von  Hamjic  (für  Stahl  die  beste 
Jlethode),  für  Kohlenstoft' gilt  die  Egger tz.sche, 
für  Schwefel  die  Elliotsche  Methode.  Da  in- 
dessen (in  bezug  auf  die  Schwefelbe.stimmung  sei 
dies  gesagt)  .Stahl  hezw.  Flußeisen  sich  langsamer 
löst  als  Krdieisen.  und  die  Dauer  der  ganzen 
Mani]iulation  hierdurch  länger  wird,  so  muß  man 
hier  einen  .Sicherheitskoeftizienten  einschalten  und 
zwar  wenlcn  10"'o  auf  das  Resultat  drauf- 
geschlagen. Das  hat  sich  durch  Anstellung  einer 

XX.XY11I.,, 


ganzen  Reihe  von  Kontrollen  als  notwendig  er- 
wiesen. .\uf  den  Normal.stahl  muß  man  natürlich 
den  größten  Wert  legen,  will  man  sich  nicht 
den  größten  Unannehmlichkeiten  aussetzen.  Den- 
selben läßt  man  an  mehreren  Stellen , auch 
auswärts,  untersuchen,  gibt  aber  gut  darauf 
acht,  daß  d:is  Material  gleichmäßig  ist.  Für 
die  Kohlcnstoffliestimmung  bei  Nacht  läßt  man 
sich  eine  elektrische  Bogenlampe  in  einen 
Kasten  montieren,  an  dessen  vorderer  Wand 
man  eine  Milchglasscheibe  anbringt.  Bei  der 


riiloratmethode  wird  viel  warmes  Wasser  ge- 
braucht, wenigstens  erleichtert  ein  tüchtiger  Vor- 
rat davon  die  Arbeit  wesentlich.  Man  läßt  sich 
zu  diesem  Behufe  einen  Hahn  anbringen,  in  dem 
Dampf  und  Wasser  sich  mischen,  ähnlich  wie 
das  in  Badeanstalten  geschieht.  Eine  solche  Ein- 
richtung ist  auch  für  den  Mann  am  .Spülfaß 
ein  wahrer  .Segen.  .Silizium  bestimmt  man  in 
der  bei  Roheisen  angegebenen  Weise. 

Die  Herrichtung  der  Proben  geschieht  auf 
ma.schinellem  Wege  und  zwar  durch  Schleifen 
auf  einer  elektrisch  betriebenen  Schmirgelscheibe 
und  durch  Bohren  auf  einer  ebensolchen  Bohr- 
maschine. Die  Proben  bewahrt  man  2 Monate 
auf.  .Am  besten  verbindet  man,  um  Zeitverluste 
zu  vermeiden,  die  Stahlwerke  mit  dem  Labor.a- 
torium  durch  ein  Drahfseilbrtbnchen  oder  durch 
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eine  .\rt  Rohrpost  zur  Beförderung  der  Proben 
und  zum  Zurückgeben  der  Resultate.  Da  es 
sich  in  der  Hauptsache  um  vier  immer  sich 
wiederholende  Bestimmungen  handelt,  so  kommt 
man  hier  in  dieser  Abteilung  ebenso  wie  in  der 
von  Roheisen  mit  Gehilfen  aus,  die  man  natür- 
lich im  Laufe  einer  Reihe  von  Jahren  als  zu- 
verlässig und  gewissenhaft  erkannt  hat. 

Es  folgt  die  Abteilung  zur  Untersuchung 
von  Thomasmehl.  Die  Gesamtphosphorsäure 
wird  nach  Wagner  bestimmt,  die  zitronensäure- 
lösliche Phosphorsäure  nach  der  bekannten 
Methode.  Man  untersucht  täglich  eine  Schlacke 
auch  aufMangan,  Eisen,  Kalk,  Rückstand;  dabei 
ergeben  sich  ganz  interessante  Beziehungen, 
namentlich  zwischen  Rückstand  und  zitrouen- 
säurelöslichcr  Phosphorsäure. 

Was  in  einer  der  beschriebenen  Abteilungen 
nicht  unterzubringen  ist,  kommt  in  die  „All- 
gemeine Abteilung“,  also  Legierungen, 
Weißmetalle,  vollständige  .\nalj'sen  von  Dolo- 
miten, Kalksteinen,  Tonen,  Schamotte,  feuer- 
festem Material  usw.  Bei  der  Analyse  der 
Tone  möchte  ich  noch  bemerken,  daß  man  den 
Niederschlag  von  Tonerde  und  Eisenoxyd  längere 
Zeit  genügend  trocknen  muß,  ehe  man  ihn 
glüht,  und  das  aus  demselben  Grunde  wie  bei 
den  Erzen.  Diese  Abteilung  führt  auch  am 
besten  jede  Woche  eine  vollständige  Analyse 
aus  von  irgend  einem  Abstiche  eines  Jeden  Ofens, 
und  zwar  alle  Bestitnmungen  auf  einem  andern 
Wege  als  die  Abteilung  Roheisen,  die  auf  diese 


Art  kontrolliert  wird.  Es  ist  dies  schon  deshalb 
nötig,  weil  sich  ein  Erz  im  Laufe  der  Zeit 
ändern  könnte  und  man  dies  ohne  diese  Analyse 
nicht  so  leicht  merken  würde.  Ich  bemerke 
noch,  daß  man  gut  tut,  alle  zur  Herrichtung 
der  Proben  erforderlichen  Maschinen  in  einem 
einzigen  Raume  zu  vereinigen,  und  zwar  im 
Keller  oder  in  einem  Gebäude,  das  sich  zwischen 
den  beiden  Flügeln  des  Laboratoriums  zu  ebener 
Erde  befindet.  Zur  Vornahme  kleinerer  Kei)ara- 
turen  muß  im  Laboratorium  auch  ein  Schlosser 
vorhanden  sein,  eben.so  muß  man  sich  eine  kleine 
Schreinerei  zulegen.  Natürlich  ist  weiterhin  ein 
verschließbarer  Raum  für  Säuren,  Benzin  usw. 
anzulegen,  der  nur  in  Begleitung  einer  älteren, 
vertrauenswürdigen  Person  von  den  Laboratoriums- 
jungen zur  Abholung  der  Reagenzien  betreten 
werden  darf.  Für  Feuerlöschgeräte  ist,  da  viel 
mit  offenen  Flammen  gearbeitet  werden  muß, 
in  der  ausgiebigsten  Weise  zu  sorgen.  Man 
richtet  auch  einen  Nachtwachdienst  ein,  indem 
man  dem  betreffenden  Manne  eine  Wächterkon- 
trolluhr übergibt. 

Ein  so  eingerichtetes  Laboratoriutn,  jeman- 
dem unterstellt,  der  neben  tüchtigen  chemischen 
Kenntnissen  ein  gutes  Organisationstalent  mit  der 
Gabe,  die  Leute  richtig  zu  behandeln,  verbindet, 
ist  dann  allein  den  Anforderungen,  die  man 
billigerweise  an  ein  solches  Institut  stellen 
kann,  gewachsen  und  wird  die  für  dasselbe  auf- 
gewandten  Kosten  reichlich  mit  Zins  und  Zinses- 
zinsen wieder  einbringen. 


Die  neuentdeckten  Erzlager  zu  Mayari  auf  Kuba. 


Die  vorletzte  Nummer  von  „Stahl  und  Kison“  * ** 
brachte  die  kurze  Mitteilung  von  der  Ent- 
deckung gewaltiger  Eisenerzlager  zu  Mayari  auf 
Kuba,  die  in  einer  Zeit,  wo  die  Frage  der  Deckung 
dos  Eisenorzbodarfes  der  Hochöfen  immer  brennen- 
der wird,  um  so  mehr  ins  Gewicht  fällt,  als  dos 
Erzvorkommen  zu  Mayari  kaum  weniger  umfang- 
reich zu  sein  scheint,  als  die  bcdeutsainon  Mosabi- 
erzlagor,  die  Grundlage  der  blühenden  Pittsburger 
und  Chicagoer  Eisenindustrie. 

Naebstehend  folgt  an  Hand  der  amerikanischen 
Zeitschrift  „The  Iron  Age“  ••  eine  ausführliche 
Schilderung  des  neuentdockten  Erzvorkommens 
zu  Mayari,  welche  seine  Bedeutung  insbesondere 
für  die  atnorikauische  Eisenindustrie  klar  er- 
kennen läßt: 

Die  neuentdeckten  Erzlager  liegen  in  der 
Provinz  Oriente,  in  dem  Distrikt  von  Mayari 
an  der  Nordküste  von  Kuba,  ungefähr  12  Meilen 
südlich  von  der  Bai  von  Nipo.  Nuchstehondo 
Karte  (Abbildung  1)  führt  den  Lagcplan  des 

• Nr.  3«  S.  1299. 

**  „Iron  Age“  UX)7,  15.  August. 


näheren  vor  Augen.  Die  Erzlagerstätte  ähnelt 
im  ganzen  und  großen  sehr  der  Mesabierzlager- 
stütte  von  Minnesota,  aber  abweichend  von  den 
Mesabierzen,  beginnt  das  Mayarierz  schon  direkt 
in  Höhe  der  ßauinw'urzeln,  so  daß  es  ohne 
weiteres  abgebaut  worden  kann.  In  dieser  Hin- 
sicht ist  das  Erz  einzig  dastehend.  Bezüglich 
dos  Abbaues  und  der  V^orhüttung  der  Erze  liegen 
schon  umfangreiche  Untersuchungsergebnisse  vor, 
die  sichere  Schlü.sso  zulassen.  Die  physikalischen 
und  chemischen  Merkmale  boten  eine  ganze  Reihe 
von  Problomen  dar,  besonders  ein  nicht  geringer 
Tonerde-  und  Feuchtigkeitsgehalt  sowie  ein  steter 
Gehalt  von  Chrom.  Die  hohe  Lage  des  Gebietes, 
auf  dom  das  Erz  gefunden  wurde,  und  der  Cha- 
rakter des  angrenzenden  Landes  waren  die  Haupt- 
faktoren, w'olche  für  den  Transport  dos  Erzes  in 
Betracht  kamen. 

Djus  Erzlager  findet  sich  oben  auf  einem  sanft 
welligen  Hochplateau,  auf  reichlich  16  km  Länge 
und  6,5  km  Breite,  der  Art,  daß  die  Hauptachse 
sich  von  Südwest  nach  Nordost  erstrockt.  Gegen 
die  nordwestlich  vorgelagerten  Lande,  die  an  die 
Nipo-Bai  stoßen,  liegt  es  annähernd  500  m höher, 
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und  gegen  den  SUdwo.ston  Htoigt  es  sogar  auf 
(570  ni  und  700  m an,  hat.  außerdem  zwei  Gipfel 
von  700  m und  970  m Höhe.  Die  Oberfläche  des 
Plateaus  ist  fast  günzlicli  mit  spärlichem  Hauin- 
wuchs  mittlerer  Grüße  bewachsen;  auf  den 
Morgen  Landes  kommen  ungeHihr  40  Bäume. 
Der  Unterwuchs  besteht  fast  nur  aus  Farnen, 
so  daß,  ahgosehon  von  ein  paar  Oasen  Üppiger 
tropischer  Vegetation,  die  gelegentlich  da  vor- 
komint,  wo  der  Boden  sehr  naß  ist  oder  sich 
eine  gewisse  Menge  weichen  Bodens  ungesam- 
molt  hat,  das  ganze  Plateau  auf  2.5(KX)  oder 
mehr  Morgen  ein  offenes  Waldgehiet  darstellt. 

Das  zutage  tretende  Krz 
nimmt  fast  die  Form  kleinen 
Schrottes  an,  es  zeigt  einen  um 
1 bis  2*/o  höheren  oder  auch 
niedrigeren  Eisengehalt  als  die 
Übrigen  Erzmassen.  Die  Erz- 
schichten bedecken  als  rotes 
Erz  das  ganze  Plateau,  auch 
<lie  sanfteren  Wellen,  sie  hören 
aber  auf,  wenn  das  Plateau 
plötzlich  rauh  aufsteigt;  detn- 
zufolge  sind  natürlich  die  bei- 
den vorerwähnten  Gipfel  von 
ö(X)  m Höhe  ab  eisonerzfroi. 

Die  ersten  Bohrungen  er- 
gaben auf  3,(5  m 'l'iefe  und 
bei  .\nalysierung  von  Meter 
zu  Meter  so  gleichmäßige  Re- 
sultate, «laß  man  sofort  Bohrlö«dier  300  und  4(X)  m 
voneinander  entfernt  niederbrachte  un<l  bis  zu 
15,5  ni  Tiefe  untersuchte.  Im  ganzen  w'urden 
30:30  Bohrungen  au.sgefUhrt  und  15(XX)  Ana- 
ly.sen  angefertigt.  Auf  diese  Weise  wurde  ein 
großes  Gebiet  mit  hinreichender  Genauigkeit 
aufgedeckt.  Weiterhin  wurde  die  Bohrarbeit 
durch  anscdiließende  Schächte,  Gänge  und  Aus- 
schachtungen noch  wirksamer  unterstützt;  aber 
noch  bevor  so  vorgegangen  wurde,  hatte  man 
die  Ueberzougung  gewonnen,  daß  die  ganze  Erz- 
schicht dos  Plateaus  von  derselben  gleichmäßigen 
Beschaffenheit  sei.  Bis  Juli  UX)4  rochuele  man 
auf  Grund  der  Bohrresultate  auf  ein  Erzvor- 
kommen von  53(X)0(XX)  t.  Die  Bohrungen  von 
1905  ergaben  durchweg  in  Tiefen  von  5,2  m noch 
Kr/.,  und  heute  ist  man  der  bo.stinimten  Ueber- 
zeugung,  daß  «lasolb.st  mindestens  5(X)000000  t Erz 
gewonnen  werden  können.  Man  schätzt  da.s  ge- 
samte Vorkommen  hoi  einer  Oberfläche  von  an- 
nähernd 75  qkm  und  4,5  m Tiefe  auf  (505(XX)(XX)  t. 

Das  Erz  ist  in  der  Hauptsache  Brauneisen- 
stein; seine  Farbe  wechselt  von  dunkelrot  bis 
gelb.  Letztere  Farbe  fand  man  in  größeren 
Tiefen,  indo.ssen  zeigt  die  chemische  Analyse 
keinen  Unterschied.  Einige  .Analysen  weisen  auf 
einen  toilwoison  Uobergang  von  Rot-  in  Braun- 
eisenstein hin.  Ungofiihr  5®/o  der  Bohrungen 
wurden  au  Material  au.sgefUhrt,  das  weniger  als 


27®/o  Eisen  und  dabei  viel  Kieselsäure  oder  Ton- 
erde, oder  beides  in  größeren  Mengen  enthielt. 
Solche  Stollen  können  aber  beim  Abbau  stehen 
gelassen  werden.  Sieht  man  von  ihnen  ab,  so 
kann  die  nachfolgende  Analyse  als  Durchschnitt 
betrachtet  werden: 


Fe 

4(5,03  o/o 

SiO* 

fb')0  « 

AUO. 

10,?V3  „ 

('r 

IJH  „ 

P 

0,015, 

Die  gleichmäßige  homogene  Beschaffenheit 
des  Erzvorkommens  wird  durch  folgende  Zu- 
satnmenstellung  bewiesen : 

Von  10  bis  20  o/o  Fe 4 o,^ 

» 20  , 30„, 2, 

(>  . 

s 40  „ 453  „ (5  „ 

Ueber  4:3  ®/o  Fe 82  „ 

Summa  1(X)  o/o 

Hiernach  können  94®/«  der  Gesamtmenge  an 
ICrzen  als  abbauwürdig  angesehen  werden. 

Physikalisch  weist  das  Erz  einige  bemerkens- 
werte Besonderheiten  auf.  Zunächst  ist  da  ein 
hartes  Erz,  das  aus  einer  .Agglomerierung  von 
Knotton,  die  sich  durch  Einwirkung  von  Wa.ssor 
und  Sonne  gebildet  haben,  besteht.  Dieses  Vor- 
kommou  macht  einige  .Millionen  Tonnen  aus. 
Sodann  gibt  es  ein  Buhnerz,  das  ungefähr  von 
1 Zoll  bis  1 Fuß  unter  der  Oberfläche  liegt  und 
daher  trotz  seiner  großen  Menge  nicht  gesondert 
gewonnen  werden  kann.  Die  Hau])tmasse  der 
.Ablagerung  besitzt  erdige  Beschaffenheit;  ihre 
Färbung  spielt  von  dunkelrot  über  ein  lichtes  Rot 
bis  zum  Gelb  hinüber.  Der  große  Prozentsatz  an 
hygroskopischem  Wasser  und  an  Tonerde  gibt 
der  ganzen  Masse  ein  lehmiges  .Aussehen,  ln 
(5  m tiefen  Schächten,  die  vor  mehr  als  zwei 
Jahren  abgeteuft  wurden,  sind  die  Seitenwändo 
noch  heute  intakt  und  senkrecht,  und  noch  jeder 


H>0  (hygroskopis(di)  . . . 31, (53  „ 
H,0  (Nässe) i:3,(52  „ 
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27.  Jahrg.  Nr.  38. 


Hackenschlag  und  Spatenstich  ist  erkennbar. 
Genau  so  ist  dos  in  den  Soitemvändon  und  der 
Docke  der  Stollen  der  Fall.  Dies  erscheint  um 
so  bemerkenswerter,  als  das  Era  4.ö  o/o  Wasser 
enthält.  In  den  ofTonen  Ausschachtungen,  wo 
die  Oberfläolien  den  direkten  Sonnenstrahlen  aus- 
gesetzt  waren,  sind  die  Wände  ein  wenig  aus- 
gefressen. 

Ohne  weiteres  dürfte  nacdi  Vorstehendem 
klar  sein,  daß  das  Mayarilager  wieder  seine  eigene 
Behandlung  erfordert  und  zwar  vom  Abbau  der 
Erze  ab  bis  zur  schlioßlichen  Fertigstellung  des 
Stahles.  Die  milde,  fast  weiche  Boschaironhoit  dos 
Erzes  leitet  eigentlich  auf  Anwendung  von  Dampf- 
schaufeln, aber  seine  außerordentliche  Zähigkeit 
und  sein  Klebvermögen  ließen  dies  nicht  zu> 
sondern  erforderten,  eine  ganz  neue  Transportart 
ausfindig  zu  machen,  da  das  Erz  niclit  von  den 
bisher  bekannten  Kippwagen  herabflillt.  Der 
hoho  Wassergehalt  macht  ferner  einen  Trocknungs- 
prozoß  zur  Notwendigkeit,  um  unnötige  Fracht- 
kosten zu  sparen.  Die  hierdurch  horvorgenifono 
beinahe  staubförmige  Beschaffenheit  des  getrock- 
neten Erzes  erfordert  dann  einen  weiteren  Schritt, 
nämlich  die  Brikettierung  des  Materials,  damit 
es  für  die  Hochofonzwecko  geeignet  wiril.  Der 
Tonerdegehalt  ruft  eine  besonders  fUr  amerika- 
nische Verhältnisse  ungewöhnlich  steife  Schlacke 
hervor,  die  ein  sorgfältiges  und  geschicktes  Ar- 
beiten im  Hochofenbetriebe  zur  Bedingung  macdit. 
Der  in  das  Roheisen  übergehende  Chromgehalt 
muß  größtenteils  wieder  eliminiert  worden,  und 
die  charakteristischen  Einwirkungen  des  noch 
zurlickbleibenden  Chromgehaltos  auf  den  Kohlon- 
stoffgehalt  mußten  noch  eingehend  untersucht 
werden,  ln  den  letzten  Jahren  sorgfältig  ge- 
sammelte Erfahrungen  bestätigen,  daß  alle  diese  ver- 
schiedenen Schwierigkeiten  überwunden  werden 
können;  vor  allem  wurde  hierbei  auf  die  wirt- 
sciiaftliche  Seite  Wert  gelegt  und  gezeigt,  daß 
trotz  dos  kostspieligen  Transports  und  der  mannig- 
faltigen Vorbehandlung  die  Erze  im  Vergleiche 
zu  den  bei  höherprozontigen  anderen  Erzen  auf- 
gowoudefon  Kosten  mit  günstigen  Kostonver- 
hältnissen verhüttet  und  zu  Stahl  verarbeitet 
worden  können. 

Um  <las  Verhalten  des  Materials  im  Hoch- 
ofen und  bei  den  Frischprozosson  zu  beobachten, 
war  eine  lange  Versuchsreihe  erforderlich.  Aber 
die  Schwierigkeit  dos  Erztransportes  um!  die 
Transportkosten,  welche  <hulurcdi  entstanden,  daß 
die  La.ston  durch  l’acikosol  über  Pässe  und  durch 
Schluchten  befördert  werden  mußten  und  hier- 
auf weiter  zu  Wiussor  auf  eine  Entfernung  von 
25  Kilometer,  hätten  die  \’orsu(;he  fast  in  Frage 
gestellt.  .letioch  wurden  ötXX)  t Erz  auf  vor- 
stehende Weise  transportiert  und  aus  ihnen  Stahl 
erzeugt. 

Wjis  tlie  HafouverhUltnisso  der  Nipe-Hui  un- 
belangt,  so  wurde  Kagiinaya  Key,  eine  ungefähr 


370  Morgen  große  Insel,  die  von  dom  Festland 
durch  einen  engen  Meerosarm  getrennt  ist,  als  der 
geeignetste  Ort  zur  Anlegung  einer  Eisonhahn- 
endstation  und  der  Hafonanlagen  ausorsehen. 
Die  Hochebene,  auf  welcher  die  Erze  liegen,  fällt 
hier  ganz  plötzlich  ab,  und  von  ihrem  Fuße  an 
gerechnet  bis  zur  See  sind  es  ungefähr  10  km, 
während  der  eigentliche  Abhang  sich  auf  eine 
Strecke  von  55  m ausdehnt.  Durch  eine  ein- 
fache Eisenbahnstrecke  also  konnte  man  den 
Höhenunterschied  bei  den  Abbaustreckon  nicht 
überwinden,  deshalb  entschloß  man  sich  zur  An- 
wendung einer  Seilbahn  in  Verbindung  mit  einer 
Eisenbahn. 

Mau  gedenkt  das  Erz  mittels  Dampfschnufeln 
abzubauen  und  will  es  dann  in  50  t- Wagen  oin- 
ladou.  Diese  werden  auf  einer  doppelten  Bahn, 
die  als  geneigte  Soilbahnstrecke  au-sgeführt  wird, 
hiuabgelassen.  Daran  anscdiließend  soll  eine 
horizontale  1200  m lange  Strecke  gebaut  worden. 
Die  Bahnen  sollen  mit  90  Ib.  Stahlschienen  aus- 
gerüstet werden,  innerhalb  der  Schienen  laufen 
auf  besonderen  001b.  Schienen  die  Gegengewichte. 
Immer  zu  gleicher  Zeit  sollen  zwei  Wagen  die 
um  höchstens  25  o/o  geneigte  Strecke  hinablaufeu 
und  dabei  auf  der  Nebenbahn  zwei  leere  Wagen 
hinaufziehen.  Wenngleich  das  Gewicht  der  be- 
ladenen Wagen  genügen  dürfte,  um  die  leeren 
Wagen  hinaufzuziehen,  so  werden  doch  schwere 
Aufzugmaschinen  am  ICnde  der  Buhn  zwecks 
rascherer  Fahrt  und  höherer  Betriebssicherheit  vor- 
gesehen. In  10  Stun<len  werden  die  Bahnen 
0000  bis  8(X.X)  t bewältigen  können;  durch  Er- 
höhung der  Seilstärken  will  man  indes  noch  die 
Förderinenge  um  50  “/<>  erhöhen,  so  zwar,  daß 
eventuell  drei  Wagen  befördert  worden  können. 

Vom  Fuß  dos  unteren  Schrägaufzuges  ab 
wird  eine  Eisenbahn  von  21  km  Länge  und  mit 
einer  Maximalsteigung  von  1 : 200  das  Erz  in 
30  t-Wagen  nach  der  Endstation,  der  Stadt  Felton 
am  Kogimaya  Key,  befördern.  Die  jetzt  im  Bau 
befindliche  Ei.sonbahn  erhält  Hartholzschwollon 
und  90  Ib.  Schienen.  Alle  Brücken,  mit  .'^u.s- 
nahmo  einer  Ueborführung  über  den  schmalen 
Meeresarm,  welche  Kagimaya  Key  vom  Festlande 
trennt,  sollen  aus  Stahl  gebaut  worden,  die  Ent- 
wässerungskanäle  dagegen  aus  gußeisernen  Kohren. 
Mit  einfachen  Kurven,  leichten  Steigungen  und 
einem  soliden  Unterbau,  hofft  man  die  Betriebs- 
kosten der  Bahn  recht  niedrig  zu  gestalten. 

In  Feiten,  doraufder  Insel  gelogenen  Endstation 
<lor  Bahn,  wird  das  Erz  getrocknet  und  für  die 
Verschiffung  verladen  worden.  Die  Erzwagon  sind 
an  einer  Seite  zu  öffnen ; Kraue  hoben  den  gan- 
zen Wagenkasten  von  der  unteren  Seite  her  von 
seinem  Untergestell  ab  und  ki]>pcn  den  Wagon 
völlig  um,  so  daß  das  Erz  in  einen  langen  Bunker 
hi  nein  rutschen  kann.  .\us  diesem  wird  es  durch 
einen  15  t - Greiferkran  horausgeholt , dann  von 
einer  Verladebrüirko  aufgenoinmon , unmitlolliar 
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in  die  Trockenanlage  eingebracht  und  dort  nuf- 
geeammelt.  Das  Fertigprodukt  dieser  Anlage  ge- 
langt  nun  mittels  elektrischen  Transportwagens 
zur  Brikettierungsanlage.  Letztere  erhält  eine 
solche  Lago,  daß  ihre  Hauptachse  parallel  dom 
Strande  läuft,  und  zwar  in  möglichster  Nähe 
desselben.  Der  Transportwagen  bringt  das  trockene 
Krz  in  einen  andern  Bunker,  aus  dem  eine  zweite 
\"erladebrUcko  mit  einem  15  t-Greifer  es  in  einen 
Lagerraum  bringt,  oder  es  mittels  eines  .\uslego- 
krans,  der  Uber  das  Wasser  hiuausreicht,  in  Dampfer 
verlädt,  die  dicht  am  Ufer  der  Insel  anlegon.  Kin 
nusgebaggerter  Kanal  von  IKX)  m Länge,  UO  m 
Breite  tind  8,5  m Tiefe  wird  es  den  Schiffen  er- 
möglichen, dius  Gestade  der  Insel  zu  erreichen,  wo- 
selbst ein  ausgebaggortes  Bassin  von  300  m Länge 
am  Ufer  entlang  auch  das  Wenden  der  Schiffe 
gestattet.  Da  der  Trookenprozeß  der  Erze  große 
Kohlenmongen  erfordert,  die  durch  Dampfer 
horboizubringen  sind,  so  werden  Einrichtungen 
zur  Kuhlenentladung  sowie  Kohlenbunker  um 
Ufer  gegenüber  dem  3(X)  m- Bassin  geschaffen 
worden  inü.sson.  Die  Kohle  wird  durch  eine  Ver- 
ladebrücke umgoladen  und  dann  in  einen  Bunker, 
dicht  am  Ufer  in  der  Fortsetzung  der  Erzbunker, 
gebracht. 


Sowohl  bei  den  Gruben  als  auch  in  der  Nähe 
von  Felton  werden  Kolonien  und  Dörfer  mit 
Wasser-,  Licht-  und  Kanalisationsanlagen  für  die 
neu  hinzuziehende  Bevölkerung  vorgesehen,  da 
keine  näher  gelegene  Ansiedelung  als  die  Stadt 
Mayari  da  ist,  die  ungefähr  auf  halbem  Wege 
zwischen  den  Gruben  und  der  Bai  liegt.  Was 
das  Klima  anbelangt,  so  ist  es  infolge  der  hohen 
Lago  des  PlateaiLS  den  Abbauarbeiton  nur  gUnstig. 

Die  tägliche  Erzproduktion  soll  zunächst  2500 1 
getrocknetes  Erz  betragen,  ein  Quantum,  das  den 
Abbau,  Transport  usw.  von  täglicli  4500  t bedingt. 

Die  neuentdeckten  Eisenerzlager  zu  Mayari 
durften  nicht  nur  ein  allgemeines  lntoro.sse  der 
Eisenhuttenleute  erregen,  sontlern  nicht  zum 
wenigsten  auch  das  der  deutschen  Eisenindustrie, 
sofern  die  bisherigen  amerikanischen  Versuche 
zur  Stahlerzeugung  aus  dem  chromhaltigen  Roh- 
eisen auch  im  Großbetrieb  von  Erfolg  begleitet 
sein  werden.  Sollte  dies  der  Fall  sein,  so  wUrde 
die  deutsche  Hochofonindustrie  den  Erzreichtum 
der  griechischen  Inseln,  auf  denen  zurzeit  ge- 
waltige Lager  chromhaltiger  Eisenerze  brach- 
liegon,  zur  Deckung  ihres  Erzbedarfes  heran- 
ziehen  und,  was  die  Hauptsache  ist,  billig  aus- 
nutzen können. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(KQr  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  Qbemininit  die  Redsktion  keine  Versntwortung.) 

Die  moderne  Gasmaschinenzentrale. 


In  obengenanntem  Aufsatz*  spricht  der  Ver- 
fasser u.  a.  Uber  die  Verwendung  von  Schall- 
tlämpfern  bei  Gasmitschinon.  .Vis  geeignet 
wird  erwähnt  die  Verwendung  von  hohen  Schorn- 
steinen und  von  Auspuffschächten  bezw.  AuspufF- 
ke.sseln  mit  .Abzugsrohren,  je  in  Verbindung  mit 
dem  Einspritzen  von  Wasser  in  die  AuspufTleitung. 

I(!h  bemerke  hierzu  folgendes;  Die  in  dem 
.Aufsatz  erwähnten  Einrichtungen  zum  Schnll- 
dnmpfon  bei  Gasmaschinen  lassen  sich  ohne 
Zweifel  mit  Erfolg  verwenden.  Sie  haben  aber 
den  Njicbtoil,  daß  sie  in  Anlage  und  Betrieb 
nicht  billig  sind  und  daß  sie  verbältnismäßig 
viel  Platz  erfordern.  .Auch  die  .Ableitung  des  in 
den  .Auspuff-Schä<!hten,  -Kesseln  oder  -Kanälen 
sich  ansaimnelnden  Wassers  ist  häufig  mit 
Schwierigkeiten  und  unverhältnismäßig  hohen 
Kosten  verknUpft,  wenn  nicht  gar  infolge  der 
vorhuudenon  Gnindwassorverhältnisse  oder  aus 
anderen  Grlindoii  die  einfache  .Ableitung  des 
Wa.ssers  Uberhaui>t  unmöglich  ist.  Es  ist  auch 
nicht  möglich,  die  Wassoreinspritzung  so  zu 
regeln,  daß  die  Wassermenge  den  häufig  sehr 
stark  wechselnden  Belastungen  der  Maschine  sich 
anpaßt.  Hieraus  ergeben  sich  ebenfalls  Unan- 
nehmlichkeiten. 

* „Stahl  und  Eisen*^  H)07  Nr.  33  S.  1130. 


Alle  diese  Schwierigkeiten  werden  vermieden 
dundi  ein  neues  Vorfahren,  welches  bei  einzelnen 
Maschinen  meiner  Finna,  des  Eisen-  und  Stahl- 
werks Hoesch,  seit  kurzem  Verwendung  ge- 
funden hat  und  welches  von  uns  zum  Patent 
angemeldet  worden  ist.  Mit  diasem  Verfahren 
wird  nicht  nur  eine  weitgehende,  allen  .An- 
sprüchen genügende  Scdialldämpfung,  sondern 
amrh  die  Beseitigung  der  Erschütterungen  er- 
reicht, welchen  die  Auspuffloitnngen  der  Ga.s- 
mas<!hinen  häufig  ausgosetzt  sind.  Jode  Waaser- 
einspritzung ist  dabei  Überflüssig.  Diases  neue 
Verfahren  hat  den  Vorzug  großer  Einfachheit 
und  Billigkeit  und  kann  ohne  Schwierigkeit  bei 
der  Auspuffleitung  jeder  bestehenden  Maschine 
Verwendung  finden.  Das  Verfahren  hat  sich  im 
Betriebe  au.sgezeichnet  bewährt  und  in  den 
Kreisen  der  Maschinenfabriken  und  Hllttenworko 
schon  jetzt  lebhaftas  Interesse  gefunden.  Ich 
behalte  mir  vor,  eventuell  später  ausführlicher 
darüber  zu  berichten. 

Dortmund,  den  U).  .Augu.st  liX)7.  F.  Dorfe. 


ln  meinem  Aufsatze:  „Die  moderne  Gas- 
inaschinonzentrale“  habe  ich  mich  nur  ganz  all- 
gemein mit  den  Einrichtungen  einer  derartigen 
Zentrale  befaßt,  ohne  micb  näher  auf  konstruk- 
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tive  Einzelheiteu  oinzulassen.  Ebensowenig  mache 
ich  den  Anspruch,  daß  ich  die  Gebiete  der  Gus- 
reinigung,  der  Schalldänipfung  usw.  erschöpfend 
behandelt  hätte.  Ich  habe  inbezug  auf  die  Schall- 
dümpfiing  eben  nur  sulche  Einrichtungen  er- 
wähnt, von  denen  ich  wußte,  daß  man  mit  ihnen 
eine  in  jeder  Beziehung  zufriedenstellende  Wir- 
kung erzielen  könnte.  Ich  finde,  daß  diese  Ein- 
richtungen, .sachgemäß  angelegt,  durchaus  nicht 
so  teuer  sind,  wie  es  sich  Hr.  Dorfs  vorst-ellt. 
Wenn  er  jedoch  das  Auspuffgoräusch  mit  einer 


hilligeren  .\nlage  hoseitigen  kann,  bei  der  man 
mit  einfacheren  Mitteln  als  bisher  zum  selben 
Ziele  gelangt,  so  ist  dies  nur  mit  Freuden  zu 
begrüßen.  Dazu  jedoch  Stellung  zu  nehmen, 
oder  irgendwelche  Vergleiche  gegenüber  den  von 
mir  erwähnten  Einrichtungen  anzustellen,  bin 
icih  nicht  in  der  lutge,  da  sieh  Hr.  Dorfs  Uber  die 
konstruktiven  Einzelheiten  seiner  Schalldämpfung 
nicht  ausläßt. 

Haspe  i.  W.,  den  3.  September  1907. 

.W.  Ijonger. 


Statistisches. 


Spaniens  Bergwerks*  and  Eisenindnstrie 
im  Jahre  1906.* 


Nach  der  unterm  3.  September  d.  J.  in  der 
„Oaceta  Minora  v (’ommcrcial"  verölfentlicbton  ofti- 
ziellon  Statistik  Über  die  Ergebnisse  des  spanischen 
Bergbaues  wurden  im  Jahre  1906  gefördert: 


HD 

Steinkohlen 

Braunkohlen  . . . . 

Anthrazit 

Eisenerz 

.Manganerz 

NVolframorz 


3 096  043 
189  048 
113  747 
9 448  533 
62  822 
420 


Im  Werte  ron 
Prtctjw** 

37  236  436 
1 598  351 
1 769  780 
49  405  522 
709  688 
223  714 


AusgefQhrt  wurden  nach  den  einzelnen  l.än- 
dern,  wie  die  „Kevista  Mincra*'***  mitteilt,  folgende 


Mengen  Eisenerz: 

l’rOTlDZ 

VizcBva 

Santander 

Murcia 

Aimeria 

Sevilla  ....... 

Lugo 

Guipiizcoa 

Mälaga 

Uebrige  Provinzen  . . 

1906 

t 

4 143  725 
1 590  106 
1 362  936 
912  160 
559  679 
357  321 
199  723 
113  449 
33  183 

1905 

t 

4 287  836 
1 504  413 
1 028  044 
855  956 
335  009 
212  279 
199  757 
138  090 
29  098 

Insgesamt 

9 272  2H2 

8 590  482 

Bestimmt  waren  von 

diesen  .Mengen : 

1906 

1905 

nucli 

Großbritannien  . . . . 

6 080  273 

5 845  895 

Holland 

2 229  235 

1 806  328 

Frankreich 

317  381 

251  716 

Belgien  

250  442 

314  203 

Deutschland 

207  186 

140  471 

den  Vereinigten  Staaten 

154  044 

213  203 

Sonstigen  Ländern  . . 

33  721 

18  666 

Insgesamt 

9 272  282 

8 590  482 

Zu  berücksichtigen  ist  hierbei,  daß  die  nach  Holland 
verladenen  Mengen  wohl  ausschließlich  nach  Deutsch- 
land weitergehen,  da  Holland  bekanntlich  keine  Huch- 
ofenindustrie besitzt. 

An  Koks  wurden  nach  der  eingangs  erwähnten 
Quelle  435  808  t im  Worte  von  13642681  Pesetas** 
hcrgestellt. 

Die  Roheisenerzeugung  Spaniens  betrug  1906 
nach  der  „Revista  .Minera“***  379  241  t gegen 


* Vergl.  „Stahl  und  Eiseri*  1906  Nr.  7 S.  429. 
•*  Nach  jetzigem  Kurse  etwa  1,40  Pesetas  = 1 
••*  1907,  1,  September,  S.  420. 


393  622  t im  Jahre  vorher;  über  die  Hälfte  dieser 
Menge,  nämlich  216  008  (209  319)  t entfielen  allein 
auf  die  Suciedad  de  .Altos  Hernos  de  Vizeaya  in 
Bilbao.  Die  Stahlerzeugung  stellte  eich  wie  folgt:* 


ISOe  1905 

t t 

Bessemerstahl  ....  129  132  113  464 

Siemens-Martinstahl.  . 129  323  126  089 

Insgesamt  258  465  239  553 


An  Schwoißoison  wurden  im  verflossenen  Jahre 
45  210  t erzeugt  gegen  52  532  t im  Jahre  1905;  an 
Walzfabrikaten  und  Schmiedestücken  aus 
Eisen  und  Stahl  232  133  (226  027)  t. 

Uebor  die  Ein-  und  Ansfuhr  von  Eisen  hat 
die  Uenoraldirektion  der  spanischen  Zölle  schon  vor 
einiger  Zeit  nachstehende  Ziffern  veröffentlicht:** 


I. 

Einfuhr: 

1006 

X 

1005 

t 

Roheisen 

3 866 

1 500 

GuÜwarcn 

zung: 

erster  Schmel- 

4 233 

14  132 

Profil-  und 

Handelseisen  . 

9 720 

11  601 

11. 

Ausfuhr : 
Roheisen  . 

31  514 

59  183 

Profil-  und 

Handelseiscn  . 

28  526 

10  193 

BampfkesHel-ExplosloDen  im  Ueiitschen  Kelche. 

Nach  einer  Zusammenstellung  dos  Kaiserlichen 
Statistischen  .Amtes***  betrug  bei  den  im  Deutschen 
Reiche  vorhandenen  Dampfkesseln 


dir  Zahl  der 
Explonionrn 

dl«  Zahl  der 
««runglflrktcn 
l’cr»on«D 

1906 

15 

8 

1905 

8 

9 

1904 

15 

18 

1903 

10 

11 

1902 

17 

24 

1901 

17 

27 

1900 

13 

24 

diiruntcr  wurdvii : 
fiofofi  Kch«rr  triebt 
gr  tütet  verwund4‘t 

5—3 

4 2 3 

5 5 8 

6 — 5 

7 7 10 

10  3 14 

6 1 17 


Nicht  cingeschlossen  in  die  Statistik  sind  die 
E.V|>losionen  solcher  Dampfkessel,  die  von  der  Militär- 
verwaltung oder  der  Verwaltung  der  Kriegsmarine 
benutzt  werden,  sowie  die  Kessel  von  Eisenbahn- 
Lokomotiven. 


Als  mutmaßliche  Ursache  der  E.vplosionen  ver- 
zeichnet die  Aufstellung  für  1906  in  13  Füllen  Wasser- 


* „Revista  Minora“  1907,  8.  Sopt.,  S.  429. 

*•  „Bull,  du  Oomite  des  Forges  de  Franco"  Nr.  2684. 

*•*  „Vierteljahreshefte  zur  Statistik  dos  Deutschen 
Reichs“  1907.  Drittes  Heft  S.  1 bis  22. 
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mangel,  darnnter  mehrfach  auch  nacblSesige  Wartung; 
bei  einer  weiteren  E.\plo8ion  konnte  nichte  NSherea 
festgeatellt  werden,  während  in  einem  Falle,  hei  dem 


08  sich  um  einen  liegenden  einfachen  Walzonkesael 
mit  einem  Siederohr  handelte,  eine  Örtliche  Blech- 
Bchwächung  infolge  von  Abroatnngen  vorlag. 


Qroßbritanulens  ElBea'ElnfBhr  und  •Ansfahr. 


Alteieen 

Roheisen 

EiscnguS 

Stahlguß 

.Srhmiodestücko 

Stahl«chmicde8tttcke 

' SchweißeiBcn  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 

Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile 

(rußeiMeii,  nicht  bes.  genannt 

SrfimiedeiHcu.  nicht  bes.  genannt 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Enflppel  .... 

Träger  

Schienen 

Schienenstflhle  und  Schwellen  

Radsätze 

Radreifen,  Achsen 

Sonstiges  Eisonbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt  , 

Bloche,  nicht  unter  ’/•  

Desgleichen  unter  */•  Zoll 

Verzinkte  new.  Bleche 

Scbwarzbleche  zum  Verzinnen 

Verzinnte  Bleche 

Panzerplatten 

. Draht  (einschliefilich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

Drahtfabrikato 

Walzdraht 

Drahtstifte 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  . . . 

Schrauben  und  Muttern 

Bandeisen  und  Röbrenstreifen  

Röhren  und  Röhrenverbindungen  ans  Schweißeisen 

Desgleichen  aus  Gußeisen 

Kotten,  Anker,  Kabel 

Bettstellen 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

Insgesamt  Eisen-  und  Stablwaren  

Im  Wert«  von £ 


Rlnfuhr  I Aotfubr 


J a n 0 • r 

- a D g n • t 

190S 

1807 

190S 

1907 

ton» 

ton« 

toiu 

ton« 

24  619 

17  890 

109  676 

124  061 

55  880 

64  476 

I 022  021 

1 410108 

2 173 

2 794 

5 776 

3 758 

1 672 

1 985 

865 

771 

508 

1 329 

687 

807 

8 149 

4 127 

1 670 

1 940 

76  774 

89  759 

96  882 

1 10  409 

44  849 

11  522 

122  034 

160  401 

— 

28  587 

26  734 

— 

— 

38  275 

35  127 

378  405 

202  184 

6 205 

11  969 

107  192 

62  738 

75  160 

70  308 

9 232 

11  703 

303  995 

294  727 

— 

— 

47  131 

60  272 

824 

1 081 

25  595 

31  037 

3 710 

1 480 

8 305 

15  202 

— 

54  103 

44  775 

52  651 

25  158 

116  720 

169  352 

13  869 

10  149 

49  745 

47  204 

— 

_ 

293  531 

331  277 

— 

— 

41  891 

48  070 

— 

240  458 

274  951 

— 

7 

575 

39  988 

41  937 

29  193 

35  222 

— 

— 

33  627 

83  452 

33  144 

21  538 

— 

29  554 

25  318 

— 

— 

6 886 

5 012 

20  392 

19  985 

3 812 

3 170 

14  984 

17  886 

9 441 

10  268 

27  530 

84  526 

8 465 

12  520 

75  035 

80  049 

2 011 

2 704 

112  428 

144  373 

— 

— 

22  775 

22  619 

— 

— 

12  134 

12  408 

18  226 

17  169 

47  585 

51  741 

927  034 

597  981 

3 079  962 

3 726  096 

6 lül  468 

4 569  921 

25  856  814 

32  417  748 

Die  Kokserzeagnng  der  Welt  im  Jahre  1005.* 


Name  de«  Lande« 

1906 

1 Somit  I90i 
1804  1 mehr  (J-)  bezw. 

weniger  (— ) 

t 1 t 

Namo  tlft»  Isiindcii 

1906 

t 

Somit 

1904  mehr  f-*-)  bfxw. 

wrnUrr  (— ) 

1 t 

Ver.  Staaten  von 

1 

214653551 

Uebertrsg 

71979551 

59693801  -f 

12285750 

Amerika  . . 

29240080 

7774725 

Spanien  . . . . 

641689 

605318 -f 

36371 

Großbritannien  . 

1832659.3 

•* 18326593 

— 

Italien  .... 

627984 

607297  + 

20687 

Deutschland  . . 

16491427 

12331163  -p 

4160264 

Kanada  . . . 

622154 

493107  -{- 

129047 

Rußland  . . . 

♦*• 2374335 

••*2402878  — 

28543 

.Australien  . . 

165576 

1737501  — 

8174 

Belgien  . . . 

2238920 

2211820  + 

27100 

Ungarn  .... 

69303 

5103  4- 

64200 

Frankreich  . . 

t 1907913 

fl673519  4- 

234394 

Mexiko  .... 

tt 60000 

tt 60000 

— 

Oesterreich  . . 

1400283 

1282473|-|- 

117810 

Andere  Länder . 

tt 2200000 

tt  2000000  -t- 

200000 

zu  übertragen 

71979551 

59693801]  + 12285750 

Insgesamt 

76366257 

636383761+  12727881 
1 

* „Glückauf“  1907  Nr.  36  und  37  S.  1222.  ••  Nnchwoisung  fehlt,  infolgedessen  ist  die  nilohst- 

jäbrigo  Ziffer  eingesetzt.  ***  Nur  Donozbocken,  l’ral  und  Sibirien,  f Erzeugung  der  Bezirke  PsH-de-Calais. 

Nord-Loire,  Garil,  Heniult.  ff  Geschätzt. 


1364  Stahl  und  Eisen. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


27.  Jahrg.  Nr.  38. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Deutscher  Verein  für  den  Schutz  des 
gewerblichen  Eigentums, 

(Düsseldorfer  Kongreß,  3.  bis  8.  8ept.  1907.) 

(Schluß  TOD  Xr*  87  S.  1330.) 

Die  letzte  Arbeitssitzang  des  Kongresses  befaßte 
sich  noch  mit  einigen  Fragen  des  Warenzeichen- 
rechtes,  wobei  die  Erörterungen,  ob  unsere  ordentlichen 
Qerichie  zur  Beurteilung  der  gewerblichen  Rechts- 
verhältnisse des  Warenzeichenrechtes  ausreichend  be- 
fähigt seien,  einen  breiten  Kaum  einnahmen. 

Das  Lüschungsverfahren.  Nach  i;  9 des 
Waronzoichengesetzes  gelangen  nämlich  die  ordent- 
lichen Gerichte  heute  vielfach  zur  Entscheidung  der- 
artiger Fragen,  da  in  ihm  diejenigen  Fälle  aufgezeichnet 
sind,  in  denen  ein  Dritter  Klage  auf  Löschung  eines 
Warenzeichens  vor  den  ordentlichen  Gerichten  zu  er- 
heben hat,  während  einige  Fälle,  in  denen  die  Löschung 
von  Amts  wegen  durch  das  Patentamt  erfolgt,  in  ^ 8 
des  genannten  Gesetzes  enthalten  sind.  Die  Vorschläge 
der  Kommission,  die,  wenn  auch  mit  einigen  Abände- 
rungen, angenommen  wurden,  zielten  nun  dabin,  einmal 
mehrere  Fälle  aus  dem  § 9 herauszuhebon  und  in  den 
t;  8 einzuschalton , um  dadurch  diese  Fälle  ebenfalls 
den  ordentlichen  Gerichten  zu  entziehen  und  der  Ent- 
scheidung von  Amts  wegen  durch  das  Patentamt  zu- 
gängig zu  machen;  dann  aber  auch  alle  jetzt  im  § 8 
enthaltenen  Fälle  nicht  nur  von  Amts  wegen,  sondern 
auch  auf  Antrag  eines  Dritten  für  löschbar  zu  er- 
klären. Trotz  des  Hinweises  dos  Vertreters  dos  Patent- 
amtes bozw.  dos  Justizministeriums  auf  die  vielen 
sich  daraus  orgobondon  Schwierigkeiten  wurde  fol- 
gende Resolution  angenommen;  Es  empfiehlt  sich, 
das  Löschungsverfahren  nach  Art  des  patentrecht- 
lieben  Nichtigkeitsverfahrens  in  erster  und  zweiter 
Instanz  dem  Patentamt,  in  letzter  Instanz  einer  Zen- 
tralstelle znzuweisen. 

Ferner  wurden  folgende  Beschlüsse  gefaßt:  „Es 
wird  vorgeschlagen,  die  §§  8 bis  10  wie  folgt  zu  ge- 
stalten: § 8 Abs.  1.  Auf  Antrag  des  Inhabers  wird 
das  Zeichen  jederzeit  in  der  Rolle  gelöscht.  Abs.  2. 
Von  Amts  wegen  oder  auf  Antrag  eines  Dritten  erfolgt 
die  Löschung:  1.  wenn  seit  der  Anmeldung  des  Zeichens 
oder  seit  ihrer  Erneuerung  zehn  Jahre  verflossen  sind 
und  kein  Antrag  auf  weitere  Erneuerung  vorliegt; 
2.  wenn  die  Eintragung  des  Zeichens  hätte  versagt 
werden  müssen;  3.  wenn  Umstände  vorliegen,  aus 
denen  sich  ergibt,  daß  der  Inhalt  des  Warenzeichens 
den  tatsächlichen  Verhältnissen  nicht  entspricht  und 
die  Gefahr  einer  Täuschung  begründet;  4.  wenn  der 
Geschäftsbetrieb,  zu  welchem  das  Warenzeichen  ge- 
hört, von  dem  eingetragenen  Inhaber  oder  seinem 
Rechtsnachfolger  nicht  mehr  fortgesetzt  wird,  oder 
wenn  der  Geschäftsbetrieb  von  dem  eingetragenen 
Inhaber  nicht  in  angemessener  Frist  eröffnet  wird. 

§ 9.  Auf  Antrag  eines  Dritten  erfolgt  die  Löschung: 
1.  wenn  das  Zeichen  für  den  Antragsteller  auf  Grund 
einer  früheren  Anmeldung  für  dieselben  oder  für 
gleichartige  Waren  in  der  Zeichenrolle  eingetragen 
steht.  2.  Auf  Antrag  erfolgt  die  Löschung,  wenn  das 
Zeichen  von  einem  andern  zur  Zeit  der  Anmeldung 
benutzt  und  in  beteiligten  Verkehrskreison  als  Kenn- 
zeichen seiner  Ware  lickannt  gemacht  war  und  von 
dem  Eingetragenen  mit  der  Absicht  angomeldot 
wurde,  eine  Verwechslung  mit  dem  Geschäftsbetrieb 
<ider  den  Waren  des  Vorbonutzers  hervorzurufen. 
Soll  die  Löschung  von  Amts  wegen  oder  auf  Antrag 
eines  Dritten  erfolgen,  so  gibt  das  Patentamt  dem  In- 
haber zuvor  Nachricht.  Widerspricht  er  nicht  inner- 


halb eines  Monates,  so  erfolgt  die  Löschung.  Soll 
infolge  des  Ablaufes  der  zehnjährigen  Frist  die 
Ivöschung  erfolgen,  so  ist  von  derselben  abzusehen, 
wenn  der  Inhaber  des  Zeichens  bis  zum  Ablauf  eines 
Monats  nach  der  Zustellung  unter  Zahlung  einer  Ge- 
bühr von  10  neben  der  Ernouerungsgebühr  die  Er- 
neuerung der  Anmeldung  nachholt;  die  Erneuerung 
gilt  dann  als  an  dem  Tage  des  Ablaufes  der  früheren 
Frist  geschehen.  Trifft  eine  der  Voraussetzungen  des 
t;  8 Ziffer  1 bis  4 und  § 9 Ziffer  1 und  2 nur  teil- 
weise zu,  so  erfolgt  die  Löschung  durch  entsprechende 
Beschränkung  der  Eintragung. 

Die  Aendorung  der  Verfahrensvorschrif- 
ten dos  10  des  Waronzoichengesetzes.  Die 
von  der  Kommission  gemachten  Vorschläge  zum  j;  10 
Abs.  1 und  2 wurden  mit  geringen  Aenderungen  an- 
genommen ; die  weiteren  Anträge  wurden  zur  erneuten 
Beratung  an  die  Kommission  zurückvorwiosen. 

Am  Schlüsse  der  Verhandlungen  wurde  dem 
Leiter  derselben  Hrn.  von  Schütz  aus  der  Versamm- 
lung heraus  sowie  von  den  Vertretern  der  Behörden 
wärmste  Anerkennung  gezollt  für  seine  umsichtige 
und  gewandte  Kongreßleitung.  Der  Vorsitzende  be- 
tonte in  seinem  Schlußwort  das  große  Bemühen  und 
die  unendliche  Arbeit , die  von  den  beiden  Kommis- 
sionen geleistet  worden  sei.  Insbesondere  Hr.  Pro- 
fessor Dr.  Osterrieth  habe  sich  die  größten  Verdienste 
um  den  Kongreß  erworben.  Die  Arbeitsleistung  der 
Kommissionen,  die  in  der  Sammlung  und  Sichtung 
des  Materials  und  der  Vorbereitung  des  Kongresses 
gelegen  habe,  könne  nicht  hoch  genug  geschätzt 
worden. 

Eine  Besichtigung  der  hervorragenden  Anlagen 
der  Farbenfabriken  vorm.  Fried.  Bayer  & Co.  in 
Leverkusen  sowie  eine  gemeinsame  Rheinfahrt 
nach  Xanten  beschlossen  die  so  hochinteressante  Kon- 
greßwoche, deren  tatsächliche  Ergebnisse  sich  hoffent- 
lich schon  bald  zum  Nutzen  der  Industrie  bemerkbar 
machen  werden. 

.\uf  der  in  Verbindung  mit  diesem  Kongreß  ab- 
gebaltenen 

Generalversammlung  der  Internationalen 

Vereinigung  für  den  gewerblichen  Rechts- 
schutz 

wurden  namentlich  Fragen  behandelt,  die  sich  auf 
die  bevorstehende  Revision  der  Pariser  Konvention 
beziehen. 

Zunächst  wurde  die  Zwangslizenz  als  Aktion 
dos  A u s ü b u ng s z w a n ges  beraten.  Seit  Jahren 
schon  hat  sich  die  Vereinigung  für  eine  allgemeine 
Abschaffung  des  Ausübungszwanges  ausgesprochen. 
Angesichts  der  heute  noch  bestehenden  Schwierig- 
keiten, diesen  Wunsch  zu  verwirklichen,  wurde  von 
dem  Berliner  Kongreß  1904  der  Vorschlag  an- 
genommen, zunächst  nicht  eine  Beseitigung  des 
AusUbungszwanges  vorzuscblagen,  sondern  eine  Mil- 
derung in  dom  Sinne,  daß  die  Nichtausübung  nicht 
die  Zurücknahme  des  Patentes,  sondern  die  Erteilung 
einer  Zwangslizenz  zur  Folge  haben  soll.  Die  Düssel- 
dorfer Tagung  hatte  sich  mit  der  praktischen  Ge- 
staltung der  Zwangslizenz  zu  befassen.  Eifrige  An- 
hänger dos  Ausübungszwangos  finden  sich  heute  noch 
in  Belgien,  wo  man  in  dom  Zwange  der  Fabrikation 
im  Inlaiide  einen  Schutz  des  Inlandes  gegen  die  Kon- 
kurrenz der  ausländischen  Industrie  erblickt.  Auch 
in  Düsseldorf  versuchten  die  zahlreich  erschienenen 
Belgier  gegen  den  Berliner  Beschluß  .Sturm  zu  laufen. 
Infolgedessen  konnte  erst  nach  langwierigen  Verhand- 
lungen der  eigentliche  Gegenstand  der  Tagesordnung, 
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die  Gestaltung  der  Zwangslizenz,  beraten  werden.  Die 
Mehrheit  des  Kongresses  nahm  mit  Befriedigung  von 
den  schon  wiedorgegebenen  Beschlüssen  des  Deutschen 
Kongresses  Kenntnis,  dio  sich  in  gleicher  Richtung 
bewogen  wie  die  Vorschläge  der  Internationalen  Ver- 
einigung. Eine  besondere  Resolution  wurde  nicht 
gefaßt.  Diu  Frage  wird  auf  dem  nächstjährigen  in 
Stockholm  abzuhaltenden  Kongreß  weiterberaton 
worden. 

Die  zweite  Frage  betraf  den  .\rtikol  6 der  Fariser 
Konvention.  In  der  wichtigen  Frage  der  Voraus- 
setzung des  Schutzes  ausländischer  Marken 
setzte  die  diesjährige  Tagung  dio  Beratungen  des 
.Mailänder  Kongresses  fort,  die  darauf  gerichtet  waren, 
eine  internationale  Festsetzung  der  Gründe  zu  er- 
wirken, dio  dio  Versagung  der  Eintragung  einer  an- 
gemoldcton  Marko  rechtfertigen.  Die  Vereinigung 
beschloß,  durch  eine  Kommission  Vorschläge  für  eine 
einheitliche  Regelung  der  Frage  ausarboiton  zu  lassen. 
Dem  Madrider  Abkommen  von  1891  über  die  inter- 
nationale .Markeneintragung  durch  Vermitt- 
lung einer  bei  dem  Berner  Bureau  bestehenden  Zen- 
tralstelle ist  das  Deutsche  Reich  noch  nicht  beigotroten, 
namentlich  infolge  der  eigenartigen  Ausbildung  seines 
Warenzeichenrechtes.  Schon  auf  früheren  Kongressen 
hatte  sich  die  Vereinigung  mit  der  Frage  befaßt, 
unter  welchen  Voraussetzungen  das  Reich  dem  Ab- 
kommen boitreten  könne.  Die  anfänglich  deutscher- 
seits geäußerten  Bedenken  wurden  eingehend  geprüft; 
es  wurde  ihnen  insofern  Rechnung  getragen,  als  die 
Vereinigung  in  mehreren  Funkten  eine  .\bändorung 
des  Abkommens  empriohlt.  Die  deutsche  Gruppe 
sprach  daraufliiu  ihre  Bereitwilligkeit  aus,  für  den 
Beitritt  des  Reiches  zu  dem  Abkommen  einziitreten. 
Der  Internationale  Fatentanwalt  - Verband  batte  der 
Vereinigung  vorgeschlagcu,  durch  die  Vermittlung 
der  Schweizerischen  Bundesrogierung  eine  einheitliche 
Regelung  der  Vorschriften  Uber  die  Art  und  die  Form 
der  Geltendmachung  des  Frioritätsrechtes 
anzuregen.  Die  Düsseldorfer  Tagung  stimmte  nach 
eingehender  Beratung  diesem  Vorschläge  zu. 

Neben  der  Beratung  dieser  Fragen  befaßte  sich 
dio  Generalversammlung  mit  der  Fatentgosotz- 
gebung  mehrerer  Länder.  Bekanntlich  ist  in  der 
Schweiz  im  Laufe  dieses  Jahres  ein  Gesotz  erlassen 
worden,  das  der  von  der  Schweizerischen  Bundes- 
regierung den)  Deutschen  Reiche  gemachten  Zusiche- 
rung, der  chemischen  Industrie  den  Fatentschutz  zu 
sichern,  naebkommt.  Auf  der  Tagung  wurde  von 
manchen  Seiten  anerkannt,  daß  das  neue  Gesotz  zwar 
manche  Besserung  bringe,  aber  noch  in  wichtigen 
Punkten  zu  schweren  Bedenken  Anlaß  gibt.  Die  Ta- 
gung sprach  die  Hoifnuiig  aus,  daß  die  schweizerische 
chemische  Industrie  in  ihrer  weiteren  Entwicklung 
seihst  die  Mängel  ihres  Fatentgosetzes  erkennen  und 
auf  deren  Beseitigung  hinwirken  werde.  Die  Düssel- 
dorfer Tagung  wurde  durch  dio  Nachricht  überrascht, 
daß  vor  einigen  Tagen  in  Großbritannien  ein 
neues  Patontgosetz  erschienen  ist,  in  dem  unter 
Einwirkung  eines  chemischen  Industriellen,  Iwan 
Levystein  in  Manchester,  ein  A u s ü b u n g s z w a n g 
eingeführt  wurde,  der  offensichtlich  dom  Zwecke  dient, 
der  Konkurrenz  der  mächtigen  deutschen  Großindustrie 
Sehwiorigkeiten  in  den  Wog  zu  logen.  Nach  ein- 
gehender Beratung  faßte  die  Vereinigung  folgenden 
Beschluß;  „I^or  Kongreß  spricht  sein  Bedauern  dar- 
über aus,  daß  das  l’rinzip  des  Ausühungszwanges  in 
die  englische  Gesetzgebung  Eingang  gefunden  hat, 
in  die  Gesetzgebung,  die  wir  als  den  Ursprung  aller 
Patentgesetze  ansehen  und  die  sich  imnier  durch  ihren 
weiten  und  liberalen  Geist  ausgezeichnet  hat,  sowie 
daß  diese  Aufnahme  aus  Gründen  erfolgt,  die  dem 
Wesen  dos  gewerblichen  Rechtsschutzes  fremd  sind 
und  mit  dom  Geiste  der  Pariser  Konvention  in  Wider- 
spruch stehen.“ 


Bekanntlich  besitzt  Holland  seit  1869  keine 
Fatontgcsotze  mehr,  was  von  holländischen  Indu- 
striellen zu  einer  reichlichen  Ausnutzung  ausländi- 
scher Erfindungen  mißbraucht  wird.  Vor  einigen 
Jahren  hat  das  Ministerium  Kuyper  den  Entwurf 
eines  neuen  Patentgesotzes  eingobracht,  dessen  Be- 
handlung sich  indessen  unter  dem  jetzigen  Mi- 
nisterium zu  verschleppen  scheint.  Die  Düsseldorfer 
Tagung  faßte  angesichts  dieser  Sachlage  einstimmig 
folgenden  Beschluß:  „Der  Kongreß  spricht  sein  Be- 
dauern darüber  aus,  daß  das  so  lange  angokUndigte 
holländische  Patentgesetz  noch  nicht  orlasseu  worden 
ist,  und  daß  infolgedessen  dein  umfangreichen  Miß- 
brauch ausländischer  Erfindungen  noch  kein  Ende  be- 
reitet worden  ist.“ 

X.  Allgemeiner  deutscher  Bergmannstag. 

Die  Versammlungen  des  „.\llgemeineii  deutschen 
Bergmannstages“  finden  alle  drei  Jahre  statt.  Zur 
diesjährigen,  der  zehnten  Tagung,  die  vom  9.  bis 
12.  September  in  Eisenach  vor  sich  ging,  hatten  sich 
1022  Teilnehmer,  darunter  300  Damen,  eingeschrieben. 
Am  10.  September  begannen  unter  dem  Vorsitze  des 
Berghauptmanns  Scharf-  Halle  die  Verliandlungen 
in  der  „Erholung“  zu  Eisenach.  Nach  der  Begrüßungs- 
rede dankte  der  preußische  Handelsminister,  Exzellenz 
Delbrück,  für  den  gebotenen  Empfang  und  wünschte 
den  Verhandlungen  einen  guten  Erfolg.  Als  Ver- 
treter der  Weimarischen  Regierung  begrüßte  Ex- 
zellenz von  Wurm,  für  das  Reichsvorsicberungs- 
aint  I)r.  Kaufmann  und  im  Namen  der  Stadt 
Eisenach  Oberbürgermeister  S c h m i e d e r die  Teil- 
nehmer des  Bergmannstages.  Von  den  angemeldeton 
Vorträgen  wurde  dann  als  erster  der  des  Bergmeisters 
Tübben  Uber  das  Z w o i s c h a c h tsv  stem  gehalten. 
Redner  will  durch  das  Deckgebirge  an  Stolle  eines 
Vollschachtes  einen  Bohrschacht  von  etwa  einem 
Meter  Durchmesser  setzen ; er  gibt  den  Preis  für 
eine  Teufe  von  etwa  300  m auf  etwa  150000  .4?  an, 
so  daß  gegenüber  der  Anlage  eines  zweiten  Voll- 
scbachtes  wesentliche  Ersparnisse  entständen.  Es  schloß 
sich  an  Generaldirektor  Schulz-Briosen  mit  einem 
inhaltlich  ausgezeichneten  Abriß  der  Bildung  der 
Emschertal-Genossenschaft,  einer  Einrich- 
tung, an  deren  Zustandekommen  der  Vortragende 
lange  Jahre  mitgearbeitet  hat  und  die  vorbildlich  ist. 
Der  für  die  Regulierung  der  Emseber  aufzuwendendo 
Kostenbetrag  beläuft  sich  auf  nicht  weniger  als 
70  Millionen  Mark.  Während  dieses  Vortrages  er- 
schien, von  den  Anwesenden  begrüßt,  der  Groß- 
horzog  von  Sachsen- Weimar.  In  seiner  Gegen- 
wart folgte  dann  der  Vortrag  dos  Borgassessors 
Everding  über  die  Entstehung  der  Kalisalz- 
lager. 

Im  fernem  Verlauf  der  Verhandlung  wurde  als  Ort 
für  die  nächste  Tagung  Aachen  gewählt  und  Bcrg- 
hauptmann  Baur-Bonn  zum  ersten.  Geh.  Bergrat 
Weidtmann  - .Vachon  zum  zweiten  Vorsitzenden  des 
künftigen  Bergmannstages  gewählt.  In  der  weiteren 
Folge  der  Vortragenden  sprach  Maschinenins[)cktor 
Scharen  borg  über  die  Entwicklung  elek- 
trischer Kraftübertragung  beim  Mansfeldischen 
Bergbau  und  Uüttenbotrieb  und  Überingenieur  N o e von 
der  Germaniawerft  in  Kiel  über  Dampfturbinen. 
Nach  Schluß  der  geschäftlichen  Sitzung  vereinigten  sich 
diu  Toiliichmer  zu  einem  Festessen,  das  sehr  angeregt 
verlief.  Am  11.  und  12.  September  fanden  Ausflüge 
in  das  Kalirevier  und  auf  die  Werke  der  Mansfeldischen 
Kupferschieferbauenden  Gewerkschaft  statt,  die  sich 
lebhafter  Teilnahme  erfreuten.  Nicht  unerwähnt  bleibe, 
daß  den  Besuchern  des  Bergmannstages  sehr  wert- 
volle Festschriften  über  die  deutsche  Kaliindustrio 
und  den  deutschen  Kalibergbau  aiisgehändigt  wurden ; 
wir  werden  sie  im  literarischen  Teile  dieser  Zeitschrift 
noch  näher  würdigen. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

DeutBchlaiid.  Auf  der  anfangu  dicHea  Monats 
in  Hamburg  stattgufundonon  internationalen  Wandor- 
vorsammlung  der  ßohringeuieuro  und  Bohrtechniker 
hielt  Geh.  Bergrat  Tecklenburg  einen  Vortrag  über 

tiewinnnng  elektrischer  Energie  ans  Bohrlöchern, 

der  schon  der  Eigenart  der  darin  vorgcschlagenon 
Kraftgewinnung  halber  nicht  unbeachtet  zu  bleiben 
verdient.  Aus  seinen  nunmehr  veröffentlichten  * Aus- 
führungen sei  daher  nachstehendes  mitgeteilt:  Boi  der 
Verrohrung  von  Bohrlöchern  hat  sich  schon  wiederholt 
Magnetismus  gezeigt.  Futterrohren,  welche  einige 
hundert  Meter  in  der  Erde  steckten,  wurden  so  mag- 
netisch, daß  oben  große  Schlüssel  daran  hängen 
blieben.  'Wir  wissen,  daß  ein  meßbarer  elektrisclier 
Strom  entsteht,  wenn  man  in  verschieden  erwärmte 
oder  verschieden  konzentrierte  Lösungen  Elektroden 
eintaucht  und  durch  einen  Kupfer-  oder  sonstigen 
Leitungsdraht  verbindet.  Wir  haben  in  der  Erde  ver- 
schiedene Flüssigkeiten  von  nach  unten  zunehmender 
Wärme  unter  wachsendem  Druck.  Es  müssen  also 
auch  in  der  Erde  elektrische  Ströme  entstehen.  Viel- 
leicht lassen  sich  die  mit  der  zunehmenden  Tiefe 
wachsenden  Temperaturen  und  Drucke  zur  Gewinnung 
von  elektrischer  Energie  ganz  besonders  verwerten. 
Dabei  fällt  ins  Gewicht,  daß  die  Drucke  sich  immer 
gleich  bleiben  und  bei  den  Temperaturen  sofort  nach 
einer  Entnahme  ein  Xachschub  stattfindet. 

Im  Weltenraum  entstehen  wahrscheinlich  ganz 
erhebliche  elektrische  Spannungen  durch  wechselnde 
kosmische  Einflüsse,  ln  der  Atmosphäre  finden  stän- 
dige Aenderungen  des  elektrischen  Gcladenseins  statt. 
Die  Erdelcktrizitat  wird  wesentlich  von  der  atmo- 
sphärischen Elektrizität  abhängen.  Sie  dürfte  bei 
Gewittern  besondere,  wenn  auch  ganz  vorübergehende 
Erscheinungen  zeigen,  zumal  an  den  Stellen,  an  wel- 
chen der  Blitz  in  die  Erde  einschlügt.  Elektrische 
Differenzen  zwischen  der  Erde  und  ihrer  Atmosphäre 
sind  bekanntlich  immer  vorhanden. 

So  gut  wie  Windströme  in  der  Erdatmosphäre, 
sind  wohl  auch  in  der  Erde  elektrische  Ströme,  die 
sich  auszugleichen  suchen.  Durch  geeignete  Apparate 
kann  man  wahrscheinlich  die  Ausgleichung  bewirken 
und  die  dabei  entstehende  Energie  ausnutzen. 

In  unserer  Atmosphäre  geht  unter  wesentlicher 
Mitwirkung  der  Sonne  ein  unabhängiges  Spiel  von  elek- 
trischen Ausglcicherschcinungen  vor  sich.  Besonders 
dürften  von  der  wechselnden  Belichtung  der  Erde  durch 
die  Sonne  Erdströme  konstanter  Richtung  erzeugt 
werden.  Gewisse  Erscheinungen  auf  der  Sonne,  wie 
Steigerungen  der  Anzahl,  Ausbreitung  und  Veränder- 
lichkeit der  Sonnentlocken  und  Sonnenfackeln  und  das 
Auftreten  der  Lichtsäulcn  und  l’rotuberanzcn  bocin- 
Hussen  stark  die  elektrischen  und  magnetischen  Zu- 
stände der  Erde.  Die  Polarlichter  sind  wahrschein- 
lich elektrische  Ausströmungen.  Durch  atmosphärische 
Elektrizität  dürften  die  elektrischen  Strömungen  im 
Erdkörper,  die  unter  der  Wirkung  der  Sonnenstrahlen 
und  der  Drehung  des  Magneten  „Erde“  entstehen,  in 
ihrem  Verlaufe  dauernd  beeinflußt  werden.  Erdströme, 
namentlich  zur  Zeit  der  Häufigkeit  der  Polarlichter, 
beeinflussen  die  Tclegraphonlinicn  und  sonstigen  ober- 
und unterirdischen  elektrischen  Leitungen.  Sie  stören 
manchmal  <las  Telegraphieren  stundenlang. 

Der  Redner  führte  nun  eine  Reihe  von  ffelehrtcn 
und  I'orschern  an,  die  sich  seit  der  Zeit  Franklins 
mit  der  Erforschung  der  Erdolektrizität  beschäftigt 
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haben,  um  dann  auf  Grund  eigener  Versuche  zu  dem 
Vorschlag  zu  kommen,  in  ein  Bohrloch  von  1000  bis 
I.ÖOO  m Tiefe  einen  hohlen  Kupferzylindor  von  5 bis 
10  cm  äußerem  Durchmesser  und  20  oder  mehr  Meter 
Länge  als  Aufnahmerohr  zu  versenken.  Einen  glei- 
chen Kupferzylinder  versenkt  man  zu  Tag  in  feuchte 
Erde  in  der  Umgebung  des  Bohrloches.  Beide  Zy- 
linder verbindet  man  durch  einen  gut  isolierten 
Kupfordraht.  Wenn  man  an  geeigneter  Stelle  die 
nötigen  Meßinstrumente  einscbaltet,  dann  lassen  sich 
Ampöre  und  Volt  ablesen.  Ist  der  Strom  stark  genug, 
dann  lädt  man  damit  einen  Akkumulator  und  die  Ma- 
schine für  Kraft,  Wärme  und  Licht  ist  fertig!  — Die 
Aufnahme-  oder  Sammclflächc  bietet  nur  der  versenkte 
Kupferzylindor,  der  aus  an-  und  abschraubbaren 
Stücken  von  1 bis  8 m Länge  besteht  und  mit  rauher 
Oberfläche  versehen  sein  kann.  Das  oberste  Zylindor- 
stück  müßte  einen  Bügel  haben  zur  Befestigung  des 
gegen  Wasser  und  Sole  gut  isolierten  Kupferdrahtes. 
.An  dom  Zylinder  nnd  Bügel  dürften  wegen  der 
elektrochemischen  Wirkung  zweier  Metalle  keine  Löt- 
stellen sein.  Die  Zylinder.siücke  müssen  also  aus  ge- 
zogenem Kupferrohr  bestehen.  Der  Bügel  müßte  aus 
dem  Kohr  geschmiedet  oder  mit  demselben  durch 
Kupfernieten  verbunden  sein.  Die  Aufnahmofläche 
könnte  beliebig  vergrößert  worden.  Bei  Anwendung 
verschiedenartiger  Metalle  werden,  wie  hei  einem  gal- 
vanischen Element,  unter  allen  Umständen  Ströme 
entstehen,  die  aber  durch  die  Vcrschiodenartigkeit 
der  Metalle  bedingt  sind.  Die  Feststellung,  ob  wirk- 
lich reine  Erdströmo  vorhanden  sind,  wird  dadurch 
erschwert.  Verwendet  man  Körper  von  vcrschiodonon 
-Metallen,  dann  müsse  das  dom  negativen  Ende  der 
Spannungsroihe  am  nächsten  liegende  Metall  an  der 
südlich  gelegenen  Stelle,  das  dom  [lositiven  Ende  am 
nächsten  liegende  Metall  an  der  nördlichen  Stelle  ver- 
senkt werden.  (?)  Um  nun  einen  recht  starken  Strom  zu 
erhalten,  wird  man  1.  den  einen  Körper  rocht  groß 
nehmen,  ganz  rein  machen  und  möglichst  tief  in  die 
Erde  versenken,  2.  zwei  Metalle  zu  den  empfangenden 
Körpern  verwenden,  die  in  der  galvanischen  Span- 
nungsroiho  recht  weit  voneinander  stehen,  3.  den 
zweiten  Körper  ebenfalls  recht  groß,  vollständig  ge- 
reinigt an  der  Erdoberfläche  in  feuchte  Erde  ver- 
senken, 4.  beide  Körper  mit  einem  gut  isolierten 
Kupferdraht  verbinden,  in  dem  ein  Galvanometer  ein- 
geschaltet wurde. 

Redner  betonte  am  Schluß  seines  Vortrages,  daß 
in  so  große  Tiefen  wie  1000  und  mehr  Meter  noch 
niemand  Motallkörpor  in  der  gedachten  Weise  ver- 
senkt habe.  Ein  absprochendes  Urteil  über  die  elek- 
trischen Erscheinungen,  welche  in  solchen  Tiefen  oin- 
troten,  sei  also  bis  jetzt  nicht  möglich.  Es  sei  aber 
sehr  wahrscheinlich,  daß  mit  geeigneten  Apparaten 
viel  elektrische  Energie  der  Erde  abgewonnen  werden 
könne.  Nur  durch  Versuche  könne  der  richtige  Weg 
gefunden  worden. 

England.  Einer  sehr  dankenswerten  Arbeit  hat 
das  Iron  und  Steel  Institute  sich  unterzogen, 
indem  es  auf  Veranlassung  von  Sir  Hugh  Bell 
einen  Neudruck  des  im  .lahre  1869  erschienenen 
ersten  Bandes  der  „Transactions“  veranlaßt  hat.* 
Naturgemäß  war  die  erste  Auflage  nur  klein  gewesen 
und  daher  auch  schon  längst  vergriffen,  so  daß  ein- 
zelne E.xemplare  zu  den  Seltenheiten  gehörten.  Der 
Neudruck  nun  bringt  neben  den  zum  Teil  heute  hohen 
geschichtlichen  Wert  besitzenden  Aufsätzen  aus  dem 

• „The  Iron  and  Steel  Institu  tos  Transactions“ 
Reprint  of  Vol.  1 1869,  London. 
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Eieon-  und  Stahlgewerbe  vor  einem  Menechenalter  in 
der  Vorrede  einen  Bericht  Qber  die 

EntstebuDg  des  Iron  and  Steel  Institntes, 

der  angceichte  de»  bovorBteheudon  Beeuchs  dee  Insti- 
tutee  in  Oesterreich  für  manche  uimerer  Leser  nicht 
uninteressant  sein  dürfte. 

Die  Anregung  zu  der  Gründung  des  Institutes 
ging  von  dem  verstorbenen  Mr.  John  Jones,  Middlos- 
brough,  aus,  der,  damals  Sekretär  dos  North  of  Eng- 
land Iron  Trade,  hoi  der  Vierteljahrsversammlung 
dieser  Vereinigung  am  29.  September  1868  zu  New- 
cnstle-upon-Tyno  die  Bildung  einer  Körperschaft  ver- 
schlug, deren  Mitglieder  dem  Eisenhüttenwoson  und 
damit  nahe  verwandten  Industrien  angehören.  In 
gewissen  Zeitabständen  sollten  in  irgend  einem  oisen- 
erzeugonden  Bezirk  Zusammenkünfte  stattfinden,  auf 
denen  Vorträge  Uber  das  Eisonbüttenwesen  betreffende 
Gebiete  gehalten  und  benachbarte  Werke  besucht 
werden  sollten.  Auch  war  vorgesehen,  Auestellungs- 
gelegeiiheiten  mit  diesen  Tagungen  zu  verknüpfen. 
Der  Vorschlag  fand  allgemeinen  Beifall  und  bereits 
zum  8.  Oktober  desselben  Jahres  wurde  nach  Birming- 
ham eine  Versammlung  von  Eiseuhüttonicuten  ein- 
berufen,  die  die  ersten  Schritte  zu  der  Gründung  eines 
„Iron  and  Steel  Institutes'^  unter  Annahme  der  all- 
gemeinen Satzungen  ähnlicher,  befreundeter  Körper- 
schaften tat.  Streng  ausgeschlossen  sein  sollten  alle 
Fragen  geldlicher  wie  rein  geschäftlicher  Art.  Ein 
vorläufiger  Ausschuü  entschied  sich  für  London  als 
Sitz  des  Vereins.  Eine  zweite  Zusammenkunft  wurde 
unter  dom  Vorsitz  des  nachmaligen  Sir  Lowthian 
Bell  am  17.  Dezember  im  Wostminstor  Falacc  Hotel 
zu  London  ahgehalten,  auf  der  die  Satzungen  fest- 
gelegt wurden.  Auch  wurde  der  Herzog  von 
Devoiishire  ersucht  die  l’räsidentenwUrdo  zu  über- 
nehmen. Weiterhin  wurden  im  Januar  1869  auf  der 
Versammlung  in  Washington  Hall,  Newcastle-iipon- 
Tyne,  101  Mitglieder  aufgenommon.  Das  erste  all- 
gemeine Meeting  fand  im  Westminstcr  Palace  Hotel 
zu  London  am  25.  Februar  1869  statt,  ebenfalls  unter 
dem  Vorsitz  von  Sir  Lowthian  Bell,  während  am 
2.3.  Juni  desselben  Jahres  der  Herzog  von  Devoiishire 
feierlich  mit  der  Präsidenten  würde  bekleidet  wurde. 
Von  den  damaligen  Mitgliedern  sind  heute  noch  .32 
am  Leben;  hiervon  seien  erwähnt  der  Vorsitzende 
des  Institutes  Sir  Hugh  Bell;  von  früheren  Vorsitzen- 
den Sir  James  Kiison,  E.  Windsor  Richards,  E.  P. 
Martin  und  William  Whitwell. 

Das  Institute  steht  heute  mächtiger  und  blühender 
da  als  jo  und  es  kann  sich  rühmen,  stets  und  erfolg- 
reich die  Absichten  und  Grundsätze  durchgefUhrt  und 
vertreten  zu  haben,  die  seine  Entstehung  veranlafSt 
hatten,  nämlich  ein  Vermittler  zwischen  der  Theorie 
und  Pra.xis  der  verschiedenen  Zweige  des  Eisen- 
hüttenwosens  zu  sein.  C.  <1. 


Ueber  einige  Eigenschaften  des  Yanadinstahles. 

In  einem  Berichte*  bespricht  E.  F.  Lake  zu- 
nächst kurz  die  Geschichte  sowie  die  hauptsächlicheii 
physikalischen  Eigenschaften  des  reinen  Vanadiums. 
Im  Anschlüsse  hieran  wird  kurz  die  Herstellung  von 
Ferrovanadin  aus  den  verschiedenen  Erzen  skizziert. 
Aus  den  nun  folgenden  Anguhen  über  den  Einfluß 
des  Vanadiums  auf  die  mechanischen  Eigenschaften 
von  Eisen  und  Stahl  möchten  wir  die  folgenden  her- 
vorhehen.  Allgemein  erfahren  Festigkeit,  Zähigkeit 
sowie  Widerstand  gegen  Schlag  oder  .Stoß  durch  relativ 
geringe  Zusätze  von  Vanadium  eine  bedeutende  .Steige- 
rung. Durch  Erniedrigung  der  Umwandlungspunktc  (i') 
lassen  sich  niedrigere  Härtotemperaturen  wählen  als 


* „American  .Machinisl“,  IS.Mai  1907,  Nr.  18 .8.632. 


bei  reinen  Kohlcnstoffstählen.  Durch  die  Härtung 
steigen  Zerreißfestigkeit  sowie  Elastizitätsgrenze  ganz 
bedeutend.  Die  folgenden  Zahlen  beziehen  sich  auf 
ein  Material  von  der  Zusammensetzung  0,268  o/g  V, 
2,54  0/0  :Ji,  0,156  o/o  C,  0,42  o/g  Mn,  0,022  o/o  P und 
0,028  o/o  S.  Ausgeglüht  ergaben  sich  folgende 
Worte:  Zerreißfestigkeit  GO  kg/qmm,  Elastizitätsgrenze 
49  kg/qmm,  Dehnung  34®/»;  hei  heller  Rotglut  ab- 
geschreckt: Zugfestigkeit  153  kg/qmm,  Elastizitäts- 
grenze 136  kg/qmm,  Dehnung  10,1®/».  Die  Proben 
besaßen  einen  Durchmesser  vou  15,9  mm  und  eine 
Meßlängo  von  50,8  mm.  Das  gehärtete  Material  läßt 
sich  hierbei  noch  4,77  mal  verwinden  und  zeigt  einen 
verhältnismäßig  hohen  Widerstand  gegen  Schlag. 
Ebenso  günstig  verhält  sich  das  Material  liei  der  Kalt- 
hiegeprohe. 

Hinsichtlich  der  Verwendung  des  Vanadinstahlcs 
unterscheidet  Lake  drei  Klassen:  1.  reine  Vanadin- 
stähle, 2.  Vanadin-Nickelstüblc,  3.  Vanadin-Chrom- 
stähle. Bei  den  erstcron  finden  sich  gewöhnlich  Zu- 
sätze von  0,15  bis  0,25  ®/»  Vanadium.  Hierdurch  wird 
schon  eine  beträchtliche  Erhöhung  der  Festigkeit  usw. 
erzielt.  Von  Interesse  sind  die  folgenden  Zahlen: 

FeNtlK-  KlmiiizliIU’  l>ehnuo(c 


kelt 

laur  M),S  mm) 

Weicher,  phosphorfreier 

kir/qmm 

kg/q  mm 

% 

Stahl  

42 

24 

17 

Derselbe,  im  Tiegel  um- 
geschmolzen 

43,5 

32 

23 

mit  0,5  o/o  V,  im  ge- 
schmiedeten Zustand 

88 

52 

11 

mit  1 o/o  V,  im  ge- 
schmiedeten Zustand 

96,5 

78 

7,3 

mit  1 0/0  V,  ausgeglüht 

71,5 

57 

18 

Vanadinstahl  läßt  sich  allgemein  gut  schweißen.  Bei 
den  Vanadin-Nickelstählen  findet  man  gewöhnlich  0,2 
bis  0,4®/*  Vanadin  bei  2 bis  6 o/o  Nickel.  Hiordnreh 
lassen  sich  bei  ausgeglühtem  Material  Festigkeiten 
von  55  bis  61  kg 'qmm  bei  43  bis  50  kg 'qmm  Elasti- 
zitätsgrenze und  SO  bis  35  o/o  Dehnung  erzielen.  Ge- 
härtet zeigen  diese  Sorten  eine  Festigkeit  von  140 
bis  155  kg/qmm  bei  130  bis  137  kg/qmm  Elastizitäts- 
grenze und  10  bis  8 O/o  Dehnung.  Der  Vanadinzusatz 
wirkt  hier  hauptsächlich  in  der  Weise,  daß  ein  homo- 
gener, gut  schmiedbarer  Stahl  erzielt  wird,  mit  ge- 
ringer Neigung  zum  Lunkern.  Vorwiegend  findet  er 
Verwendung  bei  hoch  beanspruchtem  Konstruktions- 
material, wie  Kolben-  und  Pleuelstangen,  .\chsen  usw. 
Es  werden  hier  fast  ebenso  günstige  Resultate  erzielt 
wie  mit  Cbrom-Nickelstahl ; dabei  ist  die  Bearbeitung 
eine  leichtere  und  auch  die  Härtung  nicht  so  schwierig. 
Von  den  Vanadin-Chromstählen  sind  die  folgenden 
am  bekanntesten : 

0 Cr  v 

0,20®/»  1,00«/»  0,20  o/o 

0,40  „ 1,00  „ 0,20  „ 

Hier  hat  der  Vanadinzusatz  vornehmlich  den 
Zweck,  dem  Chromstahl  seine  große  Naturhärto  zu 
nehmen  und  ihn  leichter  bearbeitbar  zu  machen.  Die 
Stähle  finden  Verwendung  zur  Herstellung  von  Kurbel- 
wellen, SchifTswellcn,  Eisonbahnaebson,  Kugellagern, 
Zahnrädern  usw. 

Dadurch,  daß  das  Material  eine  große  Dehnbarkeit 
besitzt,  ist  es  möglich,  z.  B.  Aiitomobil-Kurbelwellcn 
durch  mehrfaches  Biegen  eines  Knüppels  und  nach- 
herigos  .Schmieden  im  Gesenk  herzustellcn.  Hier- 
durch erzielt  man  in  sämtlichen  Teilen  der  Welle 
einen  möglichst  günstigen  Verlauf  der  Faser,  wäh- 
rend dies  bei  solchen  die  durch  Flachschmieden  und 
nachhoriges  Ausstößen  hcrgestellt  sind,  nicht  der 
Fall  ist.  Daneben  ergibt  sich  noch  eine  bedeutende 
Materialersparnis.  So  besitzt  z.  B.  eine  nach  letz- 
terem Verfahren  hergestellte  sechsfach  gekröpfte 
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Welle  von  32  Forti<fgowioht  ein  Scbiiiiedegewicht 
von  160  kg.  Biegt  inan  eie  auH  dem  Knflppel,  so 
vermindert  eich  letzteres  auf  die  Hälfte. 

Zum  Schlüsse  bringt  Verfasser  noch  einige 
Zahlen  äher  die  Fostigkeitscigcnschaften  von  Mangan, 
Chrom  sowie  Vanadin  enthaltenden  Stählen.  Da  hier 
jedoch  weder  die  Analyse  noch  der  physikalische  Zu- 
stand des  Materiales  näher  angegeben  wird,  so  sind 
sic  leider  nicht  fär  eine  Beurteilung  maBgebend. 

Die  Arbeit  läßt  im  allgemeinen  den  Einfluß  des 
Vanadiums  in  einem  vielleicht  zu  gQnstigen  Lichte 
erscheinen.  Bei  den  starken  i’reistreibereien,  denen 
heute  das  Vanadin  hauptsächlich  in  Amerika  unterliegt, 
sind  alle  von  dort  herrühronden  Berichte  hioräher 
mit  Vorsicht  aufzunehmeu.  Einen  veredelnden  Ein- 
fluß besitzt  Vanadium  jedenfalls.  Ob  derselbe  aber 
ein  direkter  ist,  derart,  daß  durch  die  Bildung  von 
festen  Eisen- Vanadin-Lösungen  sowie  Vanadiu-Eison- 
Karbiden  eine  Vergütung  der  einzelnen  Konstituenten 
stattßndet.oder  ein  indirekter,  indem  eine  weitergehende 
Deso.xydation  usw.  erzielt  wird,  dürfte  noch  nicht  mit 
Sicherheit  feststehen.*  Interessant  wäre  es  jedenfalls, 
ein  sauerstoffreiches  Material  im  Tiegel  mit  verschie- 
denen Vanadinzusätzen  umzuschmelzen  und  die  hier- 
durch erzielte  Abnahme  im  Sauerstolfgehalte  fest- 

Eilender.  ' 

Kritisch«  Betrachtnilgen  über  den  prenBlschen 
Minlsterialerlaß  rom  80.  April  1902  betreffs 
Ansrahrnngsbestimmnngen  für  den  Ban  ron 
Schornsteinen. 

In  dem  Mannheimer  Bezirksverein  deut- 
scher Ingenieure  wurde  von  Direktor  Carl 
O a a b ein  Vortrag  gehalten,  in  welchem  derselbe 
über  .Stabilitätsborechnung  von  Fabriksebornsteinen 
sprach.  Er  kritisierte  den  in  der  OefTentlichkeit  schon 
mehrfach  beanstandeten  Ministerialerlaß  vom  30.  April 
1902,  in  welchem  bestimmte  .Vnhaltsvorschriften  Uber 
den  Bau  von  Fabriksebornsteinen  gegeben  wurden. 
Ilr.  Oaab  stellt  zunächst  fest,  daß  der  Ministerial- 
erlaß nicht  präzis  und  klar  genug  gefaßt  ist.  Der- 
selbe spricht  sowohl  von  125  kg  Winddruck,  als  auch 
von  150  kg.  Er  läßt  eine  Druckboauspruchung  von 
12  bis  15  kg  als  normal  zu,  gestattet  eine  Boden- 
beanspruchung von  3 bis  4 kg  und  verlangt  für  die 
Berechnung  der  Bodenbeanspruchung  überhaupt  nur 
125  kg  Winddruck,  so  daß  infolge  dieser  nicht  ge- 
nügend scharfen  I’räzisierung  viele  Mißverständnisse 
entstanden  sind  und  noch  ontstchen.  Hiervon  voll- 
ständig abgesehen,  hat  der  Ministerialerlaß  aber  auch 
die  Beschlüsse  der  s.  Z.  eingesetzton  Kommission  nicht 
genügend  berücksichtigt,  sogar  teilweise  außer  acht 
gelassen.  Diese  Kommission  hat  empfohlen,  bei  allen 
ächornsteinon  bis  zu  75  m Huhu  und  3 ni  oberer 
I/ichtweite  ein  für  allemal  für  die  Berechnung  der 
Druckbeanspruchung  in  die  Stabilitätsborechnung  einen 
einzusetzenden  Winddruck  von  150  kg  f.  d.  Quadrat- 
meter anzunohmon,  da  Winddrücke  bis  144  kg  f.  d. 
(Quadratmeter  im  Jahre  1876  einwandfrei  fcstgestollt 
worden  waren. 

Verfasser  erachtet  es  daher  für  unzulässig,  daß  der 
.Ministerialerlaß  sich  über  die  Tatsaidie  des  wirklich 
gemessenen  Winddruckes  von  144  kg  f.  d.  Quadrat- 
meter hinwegsetzt  und  überhaupt  gestattet,  mit  125  kg 
zu  rechnen.  Hr.  Oaab  beanstandet  alsdann  die  vom 
•Ministerialerlaß  gestattete  überaus  hohe  Druckbean- 
spruchung im  Mauerwerk,  die  laut  dem  Ministerial- 
erlaß 25  kg  f.  d.  Quadratzentimetcr  betragen  darf. 
Die  Kommission  hat  s.  Z.  die  Höhe  der  Druckbean- 
spruchung  abhängig  machen  wollen  von  der  Bauzeit 
selbst,  ilr.  (iaab  wies  nach,  daß  unter  Umständen 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  31  S.  1092. 


in  28  .\.rbcitstagen  Schornsteinsäulen  bis  35  m Höhe 
und  1,20  m oberer  Lichtweite  fertiggestellt  werden 
können.  Nun  ist  aber  für  die  Versuche  mit  Mörtel- 
prohen,  oder  fertigen  .Mauerwerkskörpern  eine  Ab- 
bindezeit von  28  Tagen  Voraussetzung,  da  die  FrO- 
fungsanstalten  diese  Zeit  als  notwendig  erachten  für 
das  ordnungsmäßige  .\bbinden  des  Mörtels.  Erst  nach 
diesen  28  Tagen  werden  ilie  betreffenden  Mörtelprobon 
oder  Mauerwerkskörper  den  Versuchen  auf  Druck- 
beanspruchung unterworfen.  Es  tritt  somit  mindestens 
für  den  während  dieser  28  Tage  gemauerten  Teil  des 
Schornsteines  der  Fall  ein,  daß  der  .Mörtel  nicht  die- 
jenige Zeit  zum  vollständigen  Abbinden  gefunden 
hat,  welche  die  Mörtolproben  oder  Versnehskörper 
gehabt  haben.  Aus  diesem  Grunde  sei  es  vollständig 
unzulässig,  selbst  unter  Voraussetzung  einer  zehn- 
fachen Sicherheit,  diesen  Teil  des  Mauerwerkes  mit 
derjenigen  Druckboanspruchung  zu  belasten,  die  vom 
Ministerialerlasse  zugelassen  wird,  indem  die  an 
Mauerwerkskörpern  ermittelten  Druckfostigkeitszablen 
zugrunde  gelegt  worden.  Der  .Ministerialerlaß  setzt 
sich  dadurch,  daß  er  ausdrücklich  betont,  daß  er  von 
einer  Berücksichtigung  der  .Vbbindozeit  abgesehen  hat, 
in  Widerspruch  mit  der  einfachen  alltäglichen  Praxis 
und  mit  den  auf  rein  ]>hysikalischen,  auf  Naturgesetzen 
beruhenden  Tatsachen,  da  ein  allen  Witterungseinflüssen 
ausgesetztor,  im  Bau  befindlicher  Schornstein  in  den 
28  Tagen  noch  nicht  so  gut  abgebunden  haben  wird, 
wie  Mauerwerkskörper,  welche  während  ihrer  Abbinde- 
zeit z.  B.  einer  Kegenperiodo  nicht  ausgesetzt  ge- 
wesen sind.  Während  der  KommissionsbeschluB  die 
böchstzulässige  Druckbeanspruchung  fcstlegte  mit  den 
Werten  von  5 -f-  0,15  X Schornsteinböbe  in  Kilogramm 
f.  d.  (Qudratzentimeter,  so  daß  z.  B.  bei  der  von  der 
Kommission  als  im  allgemeinen  verkommenden  größten 
Schornstoinhöhe  von  75  m über  Brdhöhe  sich  eine 
Druckbeanspruchung  von  16,75  kg  ergibt,  läßt  der 
Ministerialerlaß  Druckbeanspruchungon  bis  25  kg  für 
alle,  auch  für  die  kleinsten  Schornsteine  za.  Laut 
Kommissionsbescbluß  würde  eine  Druckbeanspruchung 
von  25  kg  erst  bei  einer  Höhe  von  133  m zu- 
lässig sein. 

Die  Folgen  der  durch  den  Ministerialerlaß  nicht 
genügend  berücksichtigten,  aber  durchaus  notwendigen 
Abbindezoit  des  frischen  Schornsteinmauerwerks  und 
der  Unfähigkeit  des  frischen  Mauerworks  hohe  Druck- 
spannungen aufziinelimen,  zeigen  sich  in  der  Praxis 
an  den  vielen  schadhaft  gewor<louon  und  reparatur- 
bedürftigen .Schornsteinen  in  größerer  Zahl  als  vor 
dem  Ministerialerlaß.  Hr.  Gaab  kritisiert  auch,  daß 
der  Ministerialerlaß  nicht  mit  genügender  Schärfe  die 
zehnfache  Sicherheit  geiren  Zerstörung  des  Mauor- 
werks  durch  Druck  betont,  wohl  aber  wiederholt 
von  Steinen  mit  einer  über  250  kg  liegenden 
Druckfestigkeit  spricht,  so  daß  die  Prüfungsbehörde 
bei  Iturchsicht  einer  Stabilitätsborechnung  leicht  ver- 
anlaßt werden  kann,  sich  mit  dem  Nachweis  der 
hoben  Druckfestigkeit  der  Steine  zu  begnügen. 
Hr.  Gaab  weist  darauf  hin,  daß  Steine  von  weniger  als 
250  kg  Druckfestigkeit  nicht  als  besonders  gute  Steine 
angesehen  wenlon  können;  zeigen  doch  früher  aus- 
geführto  Versuche,  daß  schon  gewöhnliche  Hintor- 
mauerungssteine durchschnittlich  203  kg,  Hartbrand- 
Bteine  durchschnittlich  338  kg,  Verblender  durch- 
schnittlich 383  kg  und  Klinker  durchschnittlich  430  kg 
Druckfestigkeit  besitzen.  Hr.  Gaab  hält  auch  heute 
noch  in  allen  l’unkten  an  den  Beschlüssen  der  seiner- 
zeitigen  Kommission  fest,  die  ihre  Vorschläge  gründ- 
lich erwogen  und  auf  Erfahrung  basiert  hatte  und 
betont,  daß  diese  immer  auf  umfassenden  Fachkennt- 
nissen  beruhenden  Ansichten  verdient  hätten,  ohne 
irgendwelche  Aendcruiig  seitens  des  Ministeriums 
augenommen  zu  werden. 

11  r.  Oaab  möchte  nun  noch  dem  Kommissions- 
bcschluli  zugetügt  haben; 
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1.  die  AuBorachtlassun^  der  Erdauflaet  auf  dem 
Fundamentkörper,  da  an  einzelnen  Stellen  nach- 
gewieBcn  worden  ist,  daß  der  gesamte  Erdkürper  in 
sich  so  fest  geworden  war,  daß  ein  Druck  auf  das 
tiefer  gesetzte  Fundament  nicht  mehr  vorhanden  war; 

2.  daß  Steine  unter  250  kg  f.  d.  (juadratzentimeter 
Druckfestigkeit  überhaupt  nicht  zugelassen  worden; 

8.  daß  eine  Minimalgrenze  für  den  bisher  noch  nicht 
in  llerücksichtigung  gezogenen  kritisirhen  Winddruck 
geschaffen  wird,  so  daß  der  Nacliweis  zu  bringen  ist, 
daß  auch  bei  kleineren  Schornsteinen  der  kritische 
Winddruck  in  jedem  Falle  in  dem  über  dom  Terrain 
befindlichen  Teil  des  Schornsteins  über  200  kg  f.  d. 
Cjuadratmoter  liegt. 


Hr.  Oaab  verlangt  ferner,  daß  die  kleineren 
Schornsteine  mindestens  gleich  scharfen  Bedingungen 
unterworfen  werden,  wie  die  großen  Schornsteine,  da 
die  kleineren  Schornsteine  weniger  in  der  Lago  sind, 
allen  Einflüssen  so  Widerstand  zu  leisten,  wie  dies 
bei  den  großen  Schornsteinen  mit  ihren  in  der  Kegel 
großen  Uewichton,  großen  Massen  und  günstigen  Ver- 
hältnissen zwischen  Mühen  und  Lichtweiten  möglich  ist. 

Zum  Schlüsse  seines  V'ortrages  verlangt  Hr.  Oaab, 
darauf  hinzuwirken,  daß  der  Ministerialcrlaß  möglichst 
schnell  einer  Prüfung  und  Abänderung  unterworfen 
wird,  damit  iin  allgemeinen  Interesse  bessere  Sichor- 
heitsbedingungen  bei  dem  Hau  von  Fabrikschornsteinen 
erreicht  werden,  als  bisher.  //.  Seif. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Koheisengeschäftes.  — Ueber  das 
deutsche  Geschäft  ist  nachträglich  zu  berichten,  daß 
der  Versand  im  abgelaufoncn  Monat  August  außerordent- 
lich stark  gewusen  ist  und  der  höchsten  in  diesem 
«fahre  dagewesenen  Ziffer  gloichkommt.  Die  Koh- 
eisenvorräte  haben  nicht  unbeträchtlich  abgenommen, 
so  daß  die  Kundschaft  immer  wieder  auf  die  laufende 
Erzeugung  angewiesen  ist.  Der  noch  vorliogonde 
Restbedarf  wird  zu  den  bestehenden  Syndikatspreisen 
von  der  Kundschaft  gekauft. 

Der  englische  Koheisenmarkt  war,  wie  uns 
unterm  14.  d.  M.  aus  Middlosbrough  berichtet  wird, 
in  der  letzten  Woebe  keinen  großen  Schwankungen 
unterworfen.  Für  Eisen  ab  Werk  betrugen  die  Preis- 
unterschiede niemals  mehr  als  6 Pence  und  auch 
für  Warrants  nur  eine  Kleinigkeit  mehr.  Das  Ge- 
schäft war  zu  Anfang  der  Woche  lebhafter,  so  daß 
rocht  bedeutende  Abschlüsse  stattfanden.  Die  Knapp- 
heit an  Eisen  ab  Werk  hält  an  und  erschwert  die 
Verschiffungen  sehr.  Für  Nr.  3 G.  M.  H.  werden  sh  55/— 
bis  sh  50/ — jo  nach  Marke  notiert,  für  Hämatit  in 
gleichen  Quantitäten  1,  2 und  3 sh  79/—  netto  Kasse 
ab  Werk.  Für  Warrants  bieten  die  Kasse  Käufer 
sh  54/4'/>  d.  Die  Verschiffungen  sind  nur  etwas 
hinter  denen  des  vorigen  Monats  zurück.  In  Counals 
hiesigen  Lagern  befinden  sich  jetzt  173  638  tons, 
davon  sind  105081  tons  Nr.  3 und  8547  tons  Standard- 
Qualitäten. 

Verein  deutscher  KlHengießeroien.  — In  einer 
Versammlung  der  Mitteldeutsch  - Sächsischen  Grujipc 
wurde  am  6.  September  d.  J.  festgostcllt,  daß  an- 
gesichts des  Preisstandes  der  Kohmatcrialicn  von  einer 
Preisermäßigung  auf  Gußwaren  in  absehbarer  Zeit 
nicht  die  Rede  sein  könne. 

Versand  des  Stahlwerks.Verbandes  Im  August 
1907.  — Der  Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  in 
Produkten  A betrug  im  Berichtsmonate  521  409  t 
(Robstahlgowicht),  stellt  somit  den  höchsten  Monats- 
vorsand  des  laufenden  Jahres  und  den  dritthöchsten 
überhaupt  dar.  Er  übertrifft  den  Juliversand  um 
33  043  t oder  0,70  «/^  und  den  .Vugustversand  des  Vor- 
jahres um  43812  t oder  9,17  u/o. 

Versandt  wurden  im  .Vugust  an  Halbzeug  139  645  t 
gegen  121  574  t im  Juli  d.  J.  und  147  384  t im  .Vugust 
1906,  an  Eisenbabninaterial  195  718  t gegen  187  151  t 
im  Juli  d.  J.  und  140 '<54  t im  .August  1900  und  an 
Formeisen  180  100  t gegen  179701  t im  Juli  d.  J. 
und  183  919  t im  .August  1906.  Der  .Augu-tversand 
war  somit  in  Halbzeug  um  18  071  t,  in  Eisenbahn- 
material  um  8507  t und  in  Formeisen  um  0405  t 
höher  als  im  Vormonate.  Der  Unibzeugversand  über- 
trifft die  Betoiligungszift'er  für  .August  um  14  o/o.  Gegen- 
über dem  gleichen  .Monate  des  Vorjahres  wurden  an 
Eiscnbalinmaterial  49  364  t und  an  Formeisen  2187  t 
mehr,  an  Halbzeug  dagegen  7739  t weniger  versandt. 
Der  verhältnismäßige  Anteil  des  Inlandes  am  Gesamt- 


versando  von  Halbzeug  war  über  8°/o  höher  als  im 
August  1900  und  rnnd  14  o/g  höher  als  im  August 
1905;  der  Anteil  des  Inlandes  am  Halbzeugversandc 
für  diu  Zeit  von  Januar  bis  August  1907  stellte  sich 
um  rund  8‘/«  oy,  hohor  als  in  derselben  Zeit  des  vorher- 
gehenden Jahres.  Auf  diu  einzelnen  Monate  verteilt 
sich  der  Versand  folgendermaßen; 


1908 

Batbzeua 

EUeobahn- 

matsrial 

Form* 

eUen 

Produkte  A 

August  . . 

147  384 

146*354 

183*919 

477  657 

September . 

138  280 

149  480 

156  069 

444  429 

Oktober . . 

158  284 

176  974 

166  304 

501  562 

November  . 

150  077 

181  331 

155  385 

482  793 

Dezember  . 

142  008 

175  144 

131 878 

449  025 

1907 

Januar  . . 

154  815 

188  886 

146  870 

489  571 

Februar.  , 

141  847 

183  111 

124  806 

449  264 

März  . . . 

147  769 

208  168 

152  372 

508  309 

April  . . . 

142  516 

173  213 

166  245 

481  974 

Mai  . . . 

130  363 

183  916 

175  028 

489  807 

Juni  . . . 

136  942 

200  124 

177  597 

514  663 

Juli  ... 

121  574 

187  151 

179  701 

488  426 

August  . . 

139  645 

195  718 

186  100 

521  469 

Vom  gchvredlHchon  RiHonmarkt«.  — Auf  der 
am  28.  August  d.  J.  in  Stockholm  abgehaltencn  Ver- 
sammlung der  Eisen  Works- Vereinigung  wurde, 
wie  die  „Kölnische  Zeitung“  berichtet,  von  dem  Vor- 
sitzenden u.  a.  folgendes  ausgeführt:  Seit  der  vor 
vier  Monaten  abgohaltenen  Versammlung  hat  der 
schwedische  Eisenmarkt  sich  wenig  verändert  und 
seinen  festen  Charakter  hcibohalten.  Diu  schwedischen 
Eisen-  und  Stahlwerke  sind  während  des  vorflossunun 
Zeitraumes  voll  beschäftigt  gewesen  und  sind  es  auch 
jetzt  noch  auf  länger  hinaus,  was  jedoch  zum  gtoßen 
Teile  auf  den  wesentlich  gestiegenen  Inlandsbedarf 
zurückzuführen  ist.  Die  Statistik  für  die  erste  Hälfte 
dieses  Jahres  zeigt  eine  bedeutende  Erhöhung  der 
Robeison-  und  Martinsfahlorzeugung,  wogegen  die 
Erzeugung  von  Luppen  und  Rohschienen  trotz  der 
größeren  Ausfuhr  zurückgegangun  ist.  Die  Gesamt- 
cr/eugung  von  Martin-  und  Bessemerstahl,  Luppen 
und  Rohschienen  während  der  ersten  Hälfte  1907  ist 
immerhin  noch  um  annähernd  10000  t größer  als  in 
derselben  Zeit  dos  Jahres  1900.  Da  die  Ausfuhr  in 
Walz-  und  Schiniedeisen,  .Stahl,  Walzdrahl,  Blechen 
und  Röhren  um  rund  8000  t gegenüber  1906  zurUck- 
gogangeu  ist,  so  ergibt  sich  aus  der  Statistik,  daß 
die  starke  Beschäftigung  der  Werke  zum  großen 
Teile  durch  einen  wesentlich  gestiegenen  Inlaiids- 
bodarf  hervorgerufen  worden  ist.  .Man  urteilt  daher 
jetzt  allgemein,  daß  der  schwedische  Kiseniiiarkt  in 
Zukunft  weniger  als  bisher  vom  .Auslände  und  mehr 
von  dem  Absätze  in  Schweden  selbst  abiiängig  sein 
wird.  Die  heutige  .Marktlage  wird  allgemein  als  zu- 
friedenstellend bezeichnet.  .Sebwedisebos  fmneashire- 
Eisen  notierte  am  28.  August: 
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27.  Jahrg.  Nr.  38, 


Geschiniedetos  fob  Oothrnburp  fob  Stockholm 

Stangeneisen  lOX  7ah6d  IOjC  ft  sh  Od  Grundpreis 
Gewalztes 

Stangeneisen  O^lftshOd  9X12sh6d  „ 
Nageleisen  . . 9.£178li6d  9 jC  Iftsh  Od  Eifoktivpr. 

alles  für  die  englische  Tonne  netto  Kasse. 

Eisen*  nnd  Metallindnstrie  in  Britisch  • Ost* 
indien.  — Ein  gelegentlicher  Mitarbeiter  schreibt  uns 
aus  Kalkutta: 

Iin  Anschlüsse  an  Ihre  Mitteilungen  Uber  das 
Verhältnis  der  europäischen  Einfuhr  in  der  Eisen- 
industrie Indiens*  möchte  ich  auf  einige  neue  eng- 
lische Unternehmungen  hier  im  Osten  hinweisen,  die 
zur  Genüge  beweisen,  wieviel  man  curopäischerseits 
noch  tun  könnte,  um  mit  Indien  in  Geschäftsverbin- 
dung zu  kommen,  oder  um  hier  eigene  industrielle 
Werke  zu  errichten.  Bis  jetzt  hat  England  fast  allein 
die  Vorteile  europäischen  Uebcrgewichtes  auszunutzon 
verstanden,  und  ein  großer  Teil  aller  hiesigen  Neu- 
gründungen, die  man  als  indischen  Fortschritt  be- 
zeichnet, sind  versteckte  englische  Schöpfungen, 
die,  geschahen  mit  englischem  Golde  und  englischem 
Unternehmungsgeiste,  ihren  materiellen  Erfolg  Eng- 
land zuwenden.  So  z.  B.  hat  sich  in  Burma  eine 
industrielle  Gesellschaft  aufgetan,  die  in  ihrer  Art 
größer  ist,  als  die  bekannte  „Bengal  Iron  and  Steel 
Company*.  Das  neue  Unternehmen  will  alle  Me- 
talle Indiens  in  sachgemäßer  Weise,  soweit  als  irgend 
möglich,  verwerten,  insbesondere  Blei,  Eisen,  Kupfer 
und  Silber.  Sämtliche  Maschinen  und  Werkzeuge 
allerneucster  Konstruktion  sind  aus  England  bezogen 
worden.  Wie  großartig  und  ausgedehnt  der  Betrieb 
eingerichtet  wird,  beweist  schon  der  Umstand,  daß 
man  Uber  55  Meilen**  Bergwerksgebiet  mit  einer 
schmalspurigen  Eisenbahn  versehen  wird,  so  daß  der 
Verkehr  von  und  nach  den  Gruben  ebenso  wie  der 
Versand  nach  dem  staatlichen  Hauptbahn -Netze  ohne 
Schwierigkeiten  zu  bewerkstelligen  ist. 

Actieu  • Conimandit  * Gesellschaft  Aplerbecker 
Hütte  BrUgmann,  Weyland  & Co.,  Aplerbeck.  — 
Wie  der  Rechenschaftsbericht  für  1906/07  mitteilt, 
konnte  das  Roheisonsyndikat  bei  der  sehr  günstigen 
Marktlage  für  Rohoison  der  Gesellschaft  wie  allen 
seinen  Mitgliedern  genügend  Aufträge  ziitoilen  und 
auch  bessere  Preise  zahlen.  Dieser  Mehrerlös  wurde 
jedoch  durch  wesentlich  gesteigerte  Rohstoffkosten 
und  erhöhte  Arbeitslöhne  größtenteils  wieder  aus- 
geglichen. Der  Hochofenbetrieb  verlief  ungestört; 
doch  war  es  infolge  Arbeitermangels  und  zeitwoisen 
Fehlens  geeigneter  Eisenerze  nicht  möglich,  die  Betriebs- 
cinrichtuiigen  voll  auszunutzen,  so  daß  die  Roheisuii- 
erzeugung  nur  von  78  600  t im  Vorjahre  auf  86  770  t ver- 
mehrt werden  konnte.  In  der  Gießerei,  die  gleich- 
falls unter  Arbeitermangol  zu  leiden  hatte,  wurden 
5581  (i.  V.  5685)  t Eisengußwuren  hergestollt.  Der 
Bericht  weist  mit  Bedauern  auf  den  fortwährenden 
Arbeiterwechsel,  namentlich  in  der  Formerei,  und  die 
damit  verbundene  verminderte  Leistung  hin;  nur  52 
unter  jo  100  Hüttenarbeitern  standen  ein  Jahr  und 
länger  in  Arbeit,  während  48  v.  II.  durchschnittlich 
nur  5 Monate  auf  dem  Werke  beschäftigt  waren. 
Der  JahrcBverdicnst  der  Arbeiter  (ohne  die  jugend- 
lichen) stieg  von  1334,57  -4  im  Jahre  1904;05  auf 
1437,20  >4  im  vorletzten  Jahre  und  1476,34  Ui  im 
letzten  Geschäftsjahre.  An  Eisenerzen  wurden  auf 
Grube  Zufällig  Glück  63480  (58  816)  t Spateisensteiii 
und  auf  den  Bredulaer  Gruben  23  989  (25  904)  t Rot- 
eisenstein gefördert.  Die  letztgenannten  Erze  sind 
so  arm  an  Eisen,  daß  es  sich  hei  den  hohen  Koks- 
preisen nicht  mehr  lohnt,  sie  zu  verhütten.  — Der  Roh- 


*  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  27  S.  959. 

**  1 Meile  - 1609  m. 


gewinn  im  Berichtsjahre  beläuft  sich  auf  709  606,79  .4 
gegen  585  340,15  .4  im  Jahre  zuvor,  für  Abschrei- 
bungen sind  314  224,28  .4  zu  kürzen,  es  verbleibt  so- 
mit ein  Reingewinn  von  395  382,51  (i.  V.  324  977,67)  .4. 
Hiervon  Hießen  der  Rücklage  20000  Ut  zu,  an  Tantiemen 
sind  39  245,84  .4  zu  zahlen  und  an  Belohnungen  und 
Unterstützungen  sollen  36136,67  Ui  vergütet  werden. 
Die  übrigen  .300000  .4  erlauben,  eine  Dividende  von 
lOo/o  auf  das  nach  Umwandlung  der  im  Vorjahre 
noch  vorhandenen  drei  Stammaktien  jetzt  nur  aus 
Vorzugsaktien  bestehende  Grundkapital  von3000000Ut 
zu  verteilen. 

Action  - Gesellschaft  Meggener  Walzwerk, 
Meggen  1.  W.  — Wie  aus  dem  Berichte  des  Vor- 
standes zu  entnehmen  ist,  war  das  Werk  während 
dos  ganzen  abgelaufenen  Rechnungsjahres  sehr  stark 
beschäftigt,  und  das  an  sich  schon  günstige  Ergebnis 
würde  noch  besser  gewesen  sein,  wenn  nicht  einige 
Betriebsstörungen  einen  erheblichen  Ausfall  in  der 
Erzeugung  verursacht  hätten.  Leider  konnte  auch  die 
im  vorletzten  Geschäftsjahre  beschlossene  neue  Walz- 
werksaiilage  erst  im  Frühjahre  fortiggostellt  und  zudem 
wogen  ungenügender  Zufuhr  von  Halbzeug  und  infolge 
Mangels  an  geschulten  Arbeitern  noch  nicht  genügend 
ausgenutzt  werden.  An  Fortigfabrikaton  (Stabeisen, 
Blech,  Draht  und  Hufeisen)  wurden  23  922  (i.  V.  23528)t 
im  Werte  von  .3813155  (3261  3391.4  versandt;  der 
Gosamtumschlag  betrug  4 121  554  (3  577  900)  ,4.  Für 
die  neue  Walzwerksanlage,  für  die  Vergrößerung  der 
Ringofenziegelei,  dereil  Erzeugnisse  zu  lohnenden 
Preisen  abgesetzt  werden  konnten,  sowie  für  weitere 
Verbesserungen  im  Betriebe  wurden  insgesamt 
449386,02  .4  verausgabt.  Der  Vorratsbestand  ver- 
minderte sich  bei  vorsichtiger  Bewertung  bis  zum 
Schlüsse  dos  Berichtsjahres  von  501  200  auf  411  191  .4. 
Der  Rechnungsabschluß  ergibt  nach  Abschreibung 
von  79  880,62  (i.  V.  40  484,69)  .4  einen  Gewinn  von 
234  347,95  (i.  V.  149  629,89)  ,Jf.  Aus  diesem  Betrage 
sollen  der  besonderen  Rücklage  7500  Ui,  dem  Del- 
kredere-Konto 3000 .4  und  dein  Arbeiteruntorstützungs- 
konto  5000  Ui  überwiesen,  an  Tanti^men  und  Be- 
lohnungen insgesamt  27  709,35  Ut  ausgozahlt,  an  Divi- 
dende 162500  uK  (lS*/o)  verteilt  und  endlich  auf  neue 
Rechnung  28038,60  Ut  vorgetragon  worden. 

Fried.  Krapp,  Aktiengesellschaft,  Essen.  — 
Die  Gesellschaft  hat,  wie  das  „Iserlohner  Tageblatt“ 
berichtet,  das  L e n n e - E 1 ek  t ri zitätswerk  Siesel 
bei  Plettenberg  erworben,  um  Versuche  zur  rationellen 
Erzeugung  von  Stahl  durch  den  elektrischen  Strom 
wieder  aufzunehmen.  Da.-»  Work  Siesel  wurde  im 
Jahre  1904  von  der  in  Werdohl  begründeten  Firma 
Deutsche  elektrische  Stahlwerke  erbaut.  Seit  1905 
hat  der  Betrieb,  an  dem  auch  französische  Fachleute 
beteiligt  gowesen  sind,  geruht. 

Pelpers  & Co.,  Aktiengesellschaft  für  Walzen* 
grüß  In  Siegen.  — Wie  der  Vorstand  berichtet,  war 
die  Boschäftigung  im  abgolaufenen  Rechnungsjahre 
1906/7  ununterbrochen  sehr  stark,  so  daß  die  Er- 
zeugung weiter  erheblich  gesteigert  werden  konnte. 
Indessen  wurde  dieser  Erfolg  dadurch  aufgehoben, 
daß  cs  nicht  möglich  war,  den  am  1.  Januar  1907  in 
Kraft  tretenden  erneuten  Auf|)rcia  für  Roheisen  auch 
in  den  Walzeiipreisen  zum  Ausdruck  zu  bringen.  Unter 
Berücksichtigung  des  Vortrages  von  15  761,27  Ui  und 
nach  Abzug  der  Oeschftftsunkosten  bleibt  ein  Erlös 
von  249  689,51  (i.  V.  260  654,56)  .4.  Hiervon  sind 
47  766,79  .4  für  .Vbschreibungen  und  5660  .4  für 
Kursverluste  zu  kürzen,  12  000  .4  worden  der  Rück- 
lage, 7680  ,4  dem  Aufsichtsrate  und  10  000  ,4  dem 
Unterstützungskonto  überwiesen,  an  Belohnungen  wer- 
den 3700  .Ä  vergütet  und  endlich  an  Dividende  144  000  <4 
(12  o/o)  verteilt;  demnach  bleiben  18882,72  ,4  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 
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Rheinisch«  Stahlwerke  zu  l>aisbnrg*Meiderich. 
— Wie  der  Bericht  des  Voretandee  für  1900/07  her- 
Torhebt,  waren  säintlicbo  Abteilungen  dos  Unterneh- 
mens das  ganze  Jahr  hindurch  vollauf  beschäftigt; 
die  Herstellung  von  Walzfabrikaten  hätte,  da  es  an 
Absatz  nie  fehlte,  noch  vermehrt  werden  können, 
wenn  größere  Mengen  Roheisen  zur  Verfügung  ge- 
standen hätten.  Obwohl  die  Erzeugung  von  Roheisen 
und  Stahlfabrikaten  nicht  unerheblich  gesteigert  wurde, 
war  cs  doch  nicht  möglich,  allen  Anforderungen  ge- 
recht zu  worden.  Die  Verkaufspreise  waren  wesent- 
lich höher  als  im  Vorjahre,  gleichzeitig  stiegen  aber 
auch  die  Kosten  der  Rohstoffe,  Kohlen,  Koks,  Eisen- 
steine usw.,  sowie  die  Löhne  ganz  erheblich.  Rocht 
anangenehm  machte  sich  der  Mangel  an  Arbeitern 
und  der  häufige,  durch  die  vielseitige  Arbcitsgelegon- 
heit  hervorgerufene  große  Wechsel  innerhalb  der  Be- 
legschaften fühlbar.  Das  geschäftliche  Ergebnis  ist 
sehr  günstig:  Der  Abschluß  ergibt  unter  Berück- 
sichtigung von  2.')  944,81  Jt  Vortrag  einen  Rohgewinn 
von  7 183  206, ü6  ,.4  und  nach  Abzug  der  auf  2405  789,06-4 
fostgosetzien  Abschreibungen  einen  Reinerlös  von 
4 777  417,60  Jt.  Der  Aufsiebtsrat  schlägt  vor,  aus 
diesem  Betrage  4 500  000  .4  (15  O/o)  Dividende  zu  ver- 
teilen, die  Tantieme  für  seine  Mitglieder  mit  750UÜ  .4 
zu  vergüten  und  die  übrigen  202  417,60  ,4  auf  neue 
Rechnung  zu  verbuchen.  Ferner  wird  beantragt,  die  bis- 
herige Moselkanal-Rücklage  im  Betrage  von  200  000  Jt 
der  Arbeiter-  und  Boamten-Unterstützungskasse  zu 
überweisen.  An  Keubauton  wurden  im  Berichtsjahre 
fertiggestellt:  in  Moiderich  für  2 290  772,46  ,4  — dar- 
unter ein  neues  Stabwalzwerk  (Mittelstraße)  für 
1251931,85  ,4  — in  Duisburg  für  177  759,52  -4  und 
auf  Zeche  Zentrum  für  799  594,38  .4.  Außerdem 
wurden  für  noch  nicht  fertige  Xeuanlagen  853  117,44  .4 
verausgabt  und  ferner  Abschlagszahlungen  in  Höhe 
von  179  000  -4  geleistet.  Zu  erwähnen  sind  hier  der 
Hochofen  V,  der  ebenso  wie  die  neue  Gasgebläsc- 
maschine  IV  voraussichtlich  im  Oktober  d.  J.  dom 
Betriebe  wird  übergeben  werden  können,  und  die  Oas- 
masebine  V,  die  im  Januar  1908  fertiggestellt  sein 
dürfte.  Im  einzelnen  ist  Uber  die  verscbiodonon  .Ab- 
teilungen noch  folgendes  zu  berichten:  In  den  Hoch- 
öfen der  Hüttenanlage  zu  Duisburg-Meiderich 
wurden  392204  (i.  341716)  t Roheisen  orblasen. 

Die  ganze  Anlage,  einschließlich  der  Abteilung  Duis- 
burg, erzeugte  an  Thomas-  und  Martinstahl  455  092 
(419  057)  t,  an  Halb-  und  Fertigfabrikaten  414  471 
(384  170)  t;  versandt  wurden  von  dort  an  Stahl- 
fabrikaten 402  116  (379  070)  t,  an  Stahlschrott,  Thomas- 
schlackcn,  Schlackensteinen,  Blcchschrott,  Steinschrott 


und  sonstigen  Abfällen  137  227  (119  498)  t;  berechnet 
wurden  insgesamt  52  225  574,33  (42  168  868,69)  .4. 
Die  Zahl  der  durchschnittlich  beschäftigten  Arbeiter 
betrug  auf  den  .Moidericher  Werken  4828  (4302)  Mann 
mit  einem  durchschnittlichen  Schichtlohne  von  4,48 
(4,25)  ,H.  für  alle  Arten  von  Arbeitern  (ohne  die 
Meister),  während  bei  der  Abteilung  Duisburg  870 
(818)  Mann  ihren  Erwerb  fanden.  Auf  Zeche  C e n t r u m 
wurden  1 138  003  (1  102  143)  t Kohlen  gefördert  und 
von  diesen  448015  t für  Rechnung  des  Kohlensyndi- 
katns  abgesetzt;  oingeschlossen  sind  hierin  die  Koks- 
kohlen für  130  465  t Koke,  die  gleichfalls  durch  das 
Syndikat  vertrieben  wurden.  Der  Selbstverbraucb  der 
Zeche  stellte  eich  auf  30  943  t.  An  Nebenerzeugnissen 
wurden  2492  (1683)  t Ammoniak,  873  (768)  t Teer, 
4160  (2401)  t Rohtoor  und  408  (509)  t Rohbenzol  ge- 
wonnen. Die  Ringofenziogelei  stellte  2 142  250  Steine 
her.  Die  Belegschaft  der  Zeche  bestand  aus  4265 
(4019)  Mann,  deren  Schichtlohn  im  Jabresdurciiscbnitt 
(nach  Abzug  der  Kosten  für  Sprengstoffe  und  Gezähe) 
sich  auf  4,85  (4,37)  Jt  belief  (jugendliche  Arbeiter 
und  Invaliden  mitgerechnet).  Durch  den  Eisenstein- 
bergbau  in  Algringen  wurden  im  Berichtsjahre 
224  660  (196  108)  t Minette  gewonnen,  die  sämtlich 
in  .Meiderich  verhüttet  wurden.  Fortwährender  Wagen- 
mangel während  der  Winterinonate  beeinträchtigte 
die  Förderung.  Der  Erzgrubenbetrieb  beschäftigte  im 
Durchschnitt  247  (229)  Mann;  der  durchschnittliche 
Scbichtlohn  für  Hauer  und  Ctodingschleppcr  betrug 
6,01  (5,91)  <4,  für  die  Schichtlöhnor  4,05  (3,81)  Jt. 

Siegen -Solinger  HnOstAbl-Actien-Verein,  So- 
lingen. — Wie  der  Vorstand  berichtet,  war  das  Unter- 
nehmen während  des  Betriebsjahres  1906/07  in  allen 
Fabrikationszweigen  derartig  beschäftigt,  daß  hin- 
sichtlich der  Lieferfristen  nicht  selten  die  Nachsicht 
der  Besteller  in  Anspruch  genommen  werden  mußte. 
Der  Versand,  der  im  vorhergehenden  Jahre  8640  t 
im  Werte  von  2 007  1 67  Jt  betragen  hatte,  stieg  im 
Berichtsjahre  auf  9000  t ini  Werte  von  2 357  042  .4. 
Die  beim  Abschlüsse  vorhandenen  Vorräte  sind  mit 
481  985  ,4  eingestellt  und  damit  bedeutend  unter  den 
tatsächlichen  Tagespreisen  bewertet.  Größere  Neu- 
anlagen  wurden  nicht  gemacht.  Der  Rohgewinn,  unter 
Einschluß  von  2710,68  ,4  Vortrag  und  740,50  Jt 
Mieten,  beläuft  sich  auf  361  378,52  ,4,  der  Reingewinn 
beträgt  nach  Abzug  von  156  447,87  .4  Handlungs- 
Unkosten,  Steuern,  Zinsen  usw.  sowie  unter  Berücksich- 
tigung von  75  354,24  Jt  Abschreibungen  129576,41  .4 
gegen  74  320,56  Jt  im  Jahre  zuvor.  Die  Verwaltung 
schlägt  vor,  hiervon  91  650  -4  (8'/s®/o)  als  Dividende 
zu  verteilen. 


Vereins  - Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Brand,  Bergassessor,  Königl. Berginspektion,  Dillenburg. 

Burgers,  F.,  Kommerzienrat,  Generaldirektor  des 
Schalker  Gruben-  u.  Hüttenvereins,  Gelsenkirchen. 

Ernst,  M.,  Oberingenieur,  Rasselstein  b.  Neuwied. 

Fett,  Mathias,  Vorstandsmitglied  der  „ Archimedes“, 
Akt.-Gns.  für  Stahl-  und  Eisenindustrie,  Berlin  W.  91, 
Barbarossastraße  52. 

Giim,  K.,  Bergassessor  a.  D..  Direktor  der  Gesell- 
schaft für  Förderanlagen  Ernst  Höckel  m.  b.  H., 
St.  Johann  a.  d.  Saar,  Graf  Johannstr.  16. 

Ililger,  Ernst,  Oboringenieur  dos  Hüttontocbnischen 
Bureaus  Josef  Maly,  Dresden  A.  20,  Lockwitzor- 
straßc  18. 


Joly,  Uubert,  Inhaber  dos  „Eisenwerk  Joly“,  Wittenberg. 

p.  Miaskowski,  Paul,  Ingenieur,  Nürnberg-Daheim, 
Essonweinstraßc. 

Projahn,  II.,  Oberingenieur  der  Golsonkirchonor  Borg- 
werks-Akt.-Ges.,  Abt.  Schalker  Gruben-  u.  Hütten- 
vorein,  Gießerei,  Geleenkirchen. 

Simon,  Föritz,  Oberingenieur,  Duisburg,  Martinstr.  28. 

Neue  Mitglieder. 

BöUert,  I).,  Ingenieur  der  Märkischen  Maschinenbau- 
Anstalt  Ludw.  Stuckenholz  Akt. -Ges.,  Wetter 
a.  d.  Ruhr. 

Paetoic,  Hans,  Direktor  der  „Vulcan“  Technische 
Apparate  - Baugesellschaft  m.  b.  11.,  Düsseldorf, 
Sebeurenstraße  5. 

Reddig,  Hans,  leitender  Ingenieur  der  Torffabrik  und 
Stahlgießerei,  Schelecken,  O.-l’r. 
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27.  Jahrg.  Xr.  38. 


Julius  van  der  Zypen  J*. 


Am  9.  August  d.  J.  verschied  in  Berlin  nach 
schwerem  Leiden  unser  Mitglied  der  Geheime  Kom- 
merzienrat Julius  van  der  Zypen,  der  Seuiorchef 
der  Firma  van  der  Zypen  ilfc  Charlier. 

Als  Sohn  des  Fabrikanten  Ferdinand  van  der 
Zy|>en  am  26.  März  1842  geboren,  besuchte  der 
Heimgegangene  zu  seiner  fachmännischen  Ausbildung 
zunächst  die  Technischen  Hochschulen  in  Lüttich  und 
Karlsruhe,  um  sich  sodann  dem  Betriebe  der  von 
seinem  Vater  im  Jahre  1845  mitbegründeteu  bekannten 
Eisenbahnwagen-  und  Maschinenfabrik  van  der  Zypen 
dt  Charlier  in  Köln- Deutz  zu  widmen.  Unter  seiner 
Mitwirkung  gewann  das  Unternehmen  einen  derartigen 
Aufschwung,  daß  es  heute  zu  den  grüßten  Werken 
seiner  Art  nicht  nur  in  Deutschland,  sondern  sogar  in 
ganz  Europa  gezählt  werden  darf.  Bis  vor  wenigen  Jahren 
blieb  der  Verewigte  als  ältester  Chef  an  der  Spitze 
der  Firma,  bis  diese  in  eine 
Oescllschaft  mit  beschränk- 
ter Haftung  umgewaudelt 
wurde  und  sein  Sohn  Ferdi- 
nand die  Leitung  übernahm, 
während  er  selbst  nur  noch 
als  Gesellschafter  an  dem 
Werke  beteiligt  blieb.  Ge- 
meinsam mit  seinem  Bruder, 
dem  späteren  Kommerzien- 
rat Eugen  van  der  Zypen, 
errichtete  der  Heimgegangene 
im  Jahre  1868  das  Stahlwerk 
Gebrüder  van  der  Zypen  in 
Köln -Deutz,  aus  dem  vor 
etwa  vier  Jahren  unter  sei- 
nem anfänglichen  Vorsitze 
und  unter  .Angliederung  der 
Wissener  Hochöfen  die  Akt.- 
Gosellschaft  Vereinigte  Stahl- 
werke van  der  Zypen  und 
Wissener  Eisenhütten  gebil- 
detwurde; außerdem  begrün- 
dete er  einige  Zeit  darauf  die 
Russisch- Baltische  Waggon- 
fabrik in  Riga.  Im  Jahre  1877 
entstand  unter  van  der  Zypens 
Führung  die  Vereinigung 
deutscher  Eisenbahnwagen- 
fabriken.  Als  Vorsitzender 
dieses  Verbandes,  dem  er  sich  in  den  letzten  Jahren 
fast  ausschließlich  widmete  und  der  den  Zweck  hat, 
die  Staatsaufträge  unter  die  verschiedenen  Werke  zu 
verteilen,  trat  der  Verstorbene  auch  in  persönliche 
Beziehungen  zu  dem  früheren  Eisenbabnininister 
von  Thielen  und  dem  verewigten  Finaiizminister 
von  Mitpiel.  Er  entfaltete  dabei  eine  sehr  bedeutungs- 
volle Tätigkeit,  zu  der  ihn  große  geschäftliche  Umsicht 
und  genaue  Kenntnis  der  Verhältnisse  besonders  be- 
fähigten.  Der  Heimgegangene  wirkte  ferner  mit  bei 
der  Gründung  der  Danziger  Waggonfabrik,  die  am 
1.  Oktober  1899  ihren  Betrieb  eröffnen  konnte  und 
den  .Anfang  der  Bestrebungen  bezeichnet,  im  Osten 
der  preußischen  .Monarchie  eine  Industrie  ins  Dasein  zu 
rufen.  Auch  gehörte  er  lange  Jahre  dem  .Aufsichtsrate 
des  A.  Schaaffiiausenschen  Bankvereins  als  .Mitglied  an. 

Die  gemeinsamen  Interessen  der  gesamten  In- 
dustrie vertrat  Julius  vau  der  Zypen  seit  1881  als 
zweiter  und,  nach  dem  im  Jahre  1895  erfolgten  Tode 
seines  Freundes,  des  Geheimen  Kommerzienrates  Eugen 


Langen,  insbesondere  als  erster  Vorsitzender  des  Ver- 
eines der  Industriellen  des  Regierungsbezirkes  Köln. 
In  diesem  Amte,  das  er  dann  im  Jahre  1902  bei 
seiner  Uebersiedolung  nach  Berlin  aus  Gesundheits- 
rücksichten niederlegte,  schenkte  er  sowohl  wirtschaft- 
lichen wie  sozialpolitischen  Fragen  eingehende  Be- 
achtung und  erwarb  sich  dadurch  um  die  Kölner  In- 
dustrie, die  ihm  auch  infolge  seiner  unausgesetzten 
Aufmerksamkeit  und  lebhaften  Fürsorge  für  das  ge- 
werbliche Fachschulwesen  vieles  zu  verdanken  hat, 
unleugbare  Verdienste.  Daneben  war  er  Mitglied  des 
Bezirkseisenbahnrates  und  gehörte,  solange  er  seinen 
Wohnsitz  in  Köln  batte,  geraume  Zeit  hindurch  der 
Handelskammer  und  der  Stadtverordnetenversammlung 
daselbst  an. 

In  die  breitere  Oeffentlichkeit  trat  Julius  van  der 
Zypen  namentlich  im  Sommer  1899.  Als  damals  an 

ihn  die  Einladung  zu  einem 
Internationalen  Handelskon- 
gresse  in  Philadelphia  erging, 
erließ  er  in  seiner  .Antwort 
darauf  eine  mannhafte  Kund- 
gebung gegen  die  dem  Deut- 
schen lleiche  nachteiligen 
amerikanischen  Zollverhält- 
nissc;  er  ergänzte  diese  Aus- 
führungen später  in  einer 
dem  Kongresse  überreichten 
Denkschrift,  die  dem  leb- 
haften Unwillen,  den  man 
allgemein  in  den  heimischen 
Industriekreisen  über  die 
rücksichtslose  Zollpolitik  der 
Vereinigten  Staaten  empfand, 
an  Hand  einschlägiger  Aeuße- 
rungen  zahlreicher  Körper- 
schaften des  deutschen  Han- 
dels entsprechenden  Aus- 
druck verlieb. 

Julius  van  der  Zypen  zählte 
zu  den  Gründern  und  Vor- 
standsmitgliedern des  Deut- 
schen Flotten  Vereines,  des- 
sen sehr  erfolgreiche  Kölner 
Geschäftsstelle  er  errichtete. 
Als  hervorragender  Fach- 
mann war  er  u.  a.  als  Preis- 
richter für  Eisenbahnwagen  auf  der  Weltausstellung 
zu  Paris  im  Jahre  1900  tätig  und  wurde  dafür  mit 
dem  Kreuze  der  Ehrenlegion  ausgezeichnet.  Schon 
zwei  Jahre  früher  war  van  der  Zypen,  ohne  vorher 
Kommerzienrat  gewesen  zu  sein,  zum  Geheimen 
Kommerzienrat  ernannt  worden,  ein  Vorgang,  der 
als  ganz  ungewöhnliche  Ehrung  seinerzeit  großes 
Aufsehen  erregte.  Außerdem  wurde  ihm  von  .Seiner 
Majestät  dem  Kaiser  bei  dessen  jüngster  Anwesen- 
heit in  den  Rheinlanden  der  Kronenorden  III.  Klasse 
verliehen. 

An  dem  herben  Verluste,  den  die  Familie  des 
Verblichenen  durch  sein  Scheiden  erlitten  hat,  nimmt 
auch  die  deutsche  Eisen-,  insbesondere  aber  die 
Eisenbahnwagenbau  - Industrie  teil;  besaß  sie  doch  in 
Julius  van  der  Zypen  eine  leitende  Persönlichkeit, 
die,  ausgezeichnet  durch  hohe  Gcistesgaben,  diese  im 
Dienste  der  Allgemeinheit  anzuweuden  wußte  und 
sowohl  durch  rege  .Arbeitsfreudigkeit  wie  durch  leben- 
diges PHichtgefühl  vorbildlich  zu  wirken  verstand. 


Dlgilizeü  by  Google 


hittr  itt 
tKhnbdttn  T»ik* 
Ofc-la«.E.Schr84ter, 
Sn(h2ftsf0hrer  det 
Vmias  dtnUciicr  Eises- 
hfltteslratc. 

Kosuniiiiaamrlat 
rofi  A.  Baaei-DtoeUorf. 


Letter  de* 

«rirtsdudtllches  Teitcs 
fienenlsekretlr 
Br.  V.  Besmer, 
BeedilfUlBliref  der 
RoedvesUidien  8n«*e 
des  Vcrtbu  dntxdier 
Eises-  nnd  Stidil- 
isdüstridler. 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  39. 


25.  September  1907.  27.  Jahrgang. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  Nr.  3 

CJull  bis  September  1907) 

Bearbeitet  von  Otto  Vogel. 


Inhaltsübersicht. 


Seile 

A.  Allgemeiner  Teil 1373 

B.  Brennstoffe 1376 

C.  Feuerungen 1382 

D.  Feuerfestes  Material 1383 

E.  Schlacke  und- Schlackenzement  . . . 1383 

F.  Erze 1383 

G.  Werksanlagen 1385 

H.  Roheisenerzeugung 1387 


Seite 

I.  Gießereiwesen 1389 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens  . 1390 

L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens  1393 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens  ....  1399 

N.  Eigenschaften  des  Eisens 1400 

O.  Legierungen  und  Verbindungen  des 

Eisens  1401 

P.  MaterialprQfung 1402 


A.  Allgemeiner  Teil. 

o 

I.  Geschichtliches. 


Dr.-Injr.  Fr  eise  bringt  in  einer  größeren 
Arbeit:  „Geographische  Verlireitung  und  wirt- 
schaftliche Entmcklung  des  siid-  und  mittel- 
europäischen Bergbaues  im  Altertum**  auch  einige 
interessante,  die  Geschichte  des  Eisens  botrelTende 
Mitteilungen.  [„Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütteu- 
und  Salinenwesen  im  Preußischen  Staate“  1907, 
2.  Heft,  S.  199—268.] 

iElsenindnstrie  tu  Lnxembar^. 

J.  B.  Soisson:  Mitteilungen  über  die  Eisen- 
industrie in  Luxemburg  zur  Zeit  der  Kelten  und 
Römer.  Verfa.sser  nimmt  mit  Daubr^e  an, 
daß  die  Eisenerzeugung  von  Luxemburg  aus 
sich  über  Gallien  verbreitet  habe,  und  sucht 
seine  Ansicht  sowohl  auf  Grund  der  alten  Schrift- 
steller als  auch  der  archäologischen  Funde  zu 
beweisen.  In  Esch  an  der  Alzette,  Soleuvre, 
Sanein,  Differdingen  und  Pötange  ist  man  auf 
alte  Abbaue  gestoßen.  In  Düdelingen  hat  man 
solche  Stollen  im  Jahre  1887  auf  dem  Tratte- 
burger Grund  entdeckt;  die  Erze  wurden  im 
sogenannten  Frankcnloch  verschmolzen,  woselbst 
XXXIX.»» 


man  große  Schlackenhalden  fand.  Auch  im 
Langengrund  bei  Rümelingen,  im  Rischlerloch 
bei  Kayl,  am  Bromeschberg  und  an  anderen 
Orten  hat  man  gleichfalls  Reste  alter  Gruben- 
baue gefunden.  Ebenso  ist  die  Zahl  der  vor- 
handenen alten  Schlackenhalden  eine  sehr  große. 
Nach  Limpach  hatte  eine  Sclüaeke  von  Kayl 
folgende  Zusammensetzung: 


Kisenoxydul 46,70  ®/o 

Kalk 8,85  „ 

Tonerde 7,14  „ 

I’hoBphorsSare 1.55  „ 

Schwefel 0,08  „ 

KieseleBuro 21,55  „ 


Sic  ist  also  von  ähnlicher  Beschaffenheit  wie 
andere  prähistorische  Eisenschlacken,  was  ja 
auch  ganz  natürlich  ist,  da  das  angewendele 
— direkte  — Verfahren  in  der  Hauptsache 
noch  überall  dasselbe  war.  Bezüglich  weiterer 
Einzelheiten  sei  auf  den  lesenswerten  Artikel 
selbst  verwiesen.  [„Bulletin  Mensuel  de  l’.\sso- 
ciation  des  Ingenieurs  et  ludustriels  Lu.xem- 
bourgeois“  1907  Maiheft  S.  66  — 71.) 
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/nr  (jeschichte  des  Eisens  in  der  Eifel. 

Ein  Vortrag  von  Ritter  über  alte  rheinische 
Fabrikanteufamilien  enthalt  mancherlei  recht 
interessante  .\ngaben  zur  Geschichte  des  Eisens  in 
der  Eifel.  Ini  Schlcidener  Tal  wurde  schon  seit  den 
Kömerzeiten  Eisen  verhüttet  und  ausgeschmiedet. 
Seit  dem  hindc  des  16.  Jahrhunderts  finden  sich 
daselbst  protestantische  „Reitinelsterfamllieu“ 
als  Hauptträger  der  Eifeier  Eisenindustrie,  deren 
Schmiedeisen  nach  einem  , Eifeier  Wallonschmiede“ 
genannten  eigenartigen  Verfahren  entstand  und 
sich  im  In-  und  Auslande  eines  vorzüglichen 
Rufes  erfreute.  Der  Besitzstand  an  den  Hütten- 
und  Hammerwerken  war  ursprünglich  sehr  zer- 
splittert, kam  aber  im  Laufe  der  Zeit  immer 
mehr  in  der  Hand  einzelner  führender  Familien,  wie 
Schöller,  Virmond,  Poensgen,  Cramer.  Schubäus, 
Peuchen  usw.  zusammen.  Die  Hauptfamilie 
bildeten  die  Schöller.  deren  Stammvater  Ende 
des  1 6.  Jahrhunderts  in  das  Tal  einwanderte; 
ein  Sohn  wurde  der  Stammvater  der  ISßil  als 
Ritter  von  Schöller  geadelten  österreichischen 
Seitenlinie.  Einzelne  Familien : Schöller,  Poensgen 
und  Virmond,  sind  nach  Untergang  der  alten 
Hochofen-  und  Hüttenbetriebe  heute  noch  als 
Inhaber  von  Kleineisenindustrien  im  Schlcidener 
Tal  ansässig.  [„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure“  1907,  31.  August,  S.  1 395 — 1390.] 

Eisengewinnung  im  Fichtelgebirge. 

Dr.  Alb.  Schmidt:  Geschichte  der  Eisen- 
gewinnung im  Fichtelgebirge.  DieEisenerz- 
bergwerke  des  Fichtelgebirges  vervollständigten 
die  lange  Reihe  kleiner  Betriebe,  die  sich  an 
der  Ostgrenze  Bayerns  ununterbrochen  vom 
bayerischen  Walde  herauf  bis  zur  bayerisch- 
böhmischen  Landesgrenze  zogen;  sic  waren  zum 
Teil  uralt.  Zu  den  bedeutendsten  gehörten  jene 
bei  dem  Dorfe  Trevesen  — schon  um  1279 
waren  Hammerwerke  daselbst  eingerichtet  — 
ferner  die  bei  Pultenreuth.  Waldershof  und  Neu- 
sorg. Um  dem  unvermeidlichen  Raubbau  zu 
steuern,  nahm  Kurfürst  Ma.\imilian  von  Bayern 
(1598  bis  1631)  diese  Werke  in  die  Hand  und 
betrieb  sie  mit  seinen  eigenen  Leuten.  („Der 
Erzbergbau“  1907,  15.  .\ugust,  S.  311  — 314.] 

Eisengewinnnng  in  Sussex. 

Zur  Geschichte  des  Eisens  in  Sussex.  Schon 
zur  Römerzeit  wurde  in  Sussex  Eisen  gewonnen; 
die  erste  schriftliche  Erwähnung  der  dortigen 
Eisenindustrie  stammt  aus  den  Zeiten  Heinrichs  III. 
Um  die  Mitte  des  16.  Jahrhunderts  stand  das 
Eisen  aus  Sussex  in  hohem  Ansehen.  Mit  dem 
Schwinden  der  Wälder  und  der  Entdeckung  gewal- 
tiger Steinkohlenlager  in  Nord-England  geriet  die 
Eisenindustrie  in  Su.ssex  immer  mehr  in  Verfall,  bis 
sie  mitdem.4usblasen  des  letzten  Hochofens  zu. 4sh- 
burnham  im  Jahre  1818  ihr  Ende  fand.  [,The  Iron 
and  Coal  Trades  Review“  1 907,  30.  -Aug.,  S.  736.] 


Entwicklung  der  deutschen  Drahterzeugnng. 

In  einem  Aufsatz:  „Aus  alter  Zeit“  werden 
die  Anfänge  und  die  Entwicklung  der  deutschen 
Drahterzeugung  geschildert.  Die  deutsche  Draht- 
fabrikation soll  ihren  Anfang  in  dem  Städtchen 
Altena  in  Westfalen  genommen  haben;  die  Haupt- 
abnehmer waren  die  Iserlohner,  die  daraus  die 
schweren  Ketten-  und  Ringpanzer  anfertigten. 
Bis  zum  16.  .Jahrhundert  kannte  man  nur  die 
Herstellung  der  gröberen  Sorten,  allmählich  aber 
lernte  man  auch  die  feineren  zu  verfertigen. 
Bemerkenswert  ist,  daß  sich  die  Städte  Altena, 
Iserlohn  und  Lüdenscheid  vertragsmäßig  in  die 
Fabrikation  der  verschiedenen  Sorten  teilten. 
So  stellte  man  in  Lüdenscheid  und  Umgegend 
den  groben,  den  Ketten-  und  Stangendrabt  her, 
Altena  und  Umgegend  machte  die  mittleren 
Sorten,  und  in  Iserlohn  zog  man  den  feinen  Dnaht, 
den  sogenannten  Kratzendraht.  Zum  Ziehen  des 
Stahldrahtes  hatte  ausschließlich  Altena  das 
Recht,  weil  einer  seiner  Bürger,  .Johann  Gerdes, 
das  Verfahren  hierzu  um  1600  erfunden  haben 
soll.  Im  Jahre  1745  wurde  unter  dem  Namen 
„Draht-Stapel-Gesellschaft  von  Altena“  die  er.ste 
Drahtgenossenschaft  gegründet,  die  sehr  segens- 
reich wirkte.  Nach  Einführung  der  Gewerbefreiheit 
konnte  sie  sich  aber  nicht  auf  die  Dauer  halten, 
sondern  löste  sich  im  Jahre  1 823  mit  einer  Einbuße 
von  rund  48  000  Talern  wieder  auf.  [„.Anzeiger  für 
die  Drahtindustrio“  1907  Nr.  5 S.  69;  Nr  6 S.  84.] 

Zur  Geschichte  des  Drahtseils. 

Professor  0.  Hoppe  in  (Clausthal  hat  sowohl 
in  dieser  Zeitschrift  als  auch  in  der  vierten 
Lieferung  seiner  „Beitrüge  zur  Geschichte  der 
Erfindungen“  den  Beweis  erbracht,  daß  wir  dem 
Clausthaler  Oberbergrat  .Albert  (1787  — 1846) 
die  Erfindung  des  heute  allgemein  verwendeten 
Drahtseiles  zu  verdanken  haben.  [Vergl.  „Stahl 
und  Eisen“  1896Nr.  12S.437— 441,Nr.  13S.496 
bis  500;  1907  Nr.  13  S.  444.]  Wie  Hoppe 
selbst  hervorhebt,  hatte  allerdings  schon  vor 
Albert  Berghauptmann  von  Reden  in  ('lausthal 
ein  Stück  Drahtseil  anfertigen  lassen.  Dasselbe 
zeigte  bei  geringem  Gewicht  eine  große  Zug- 
festigkeit und  wurde  auch  eine  Woche  in  der 
Grube  benutzt.  „Leider“,  so  fügt  Hoppe  in 
einer  Fußnote  hinzu,  „habe  ich  über  die  Art, 
die  Herstellung  und  die  Verwendung  dieses 
Redcnschen  Seiles  bis  heute  Näheres  nicht 
ausfindig  machen  können.“  — Nun  finde  ich  zu- 
fälligerweise in  dem  fünften  Teil  der:  „Beiträge 
zur  Oekonomie,  Technologie,  Polizei-  und  (’ameral- 
wissenschaft“  von  Johann  Beckmann,  Göttingen 
1781,  S.  285  — 290  einen  .Aufsatz,  betitelt:  „Von 
den  jetzt  auf  dem  Harze  gebräuchlichen  Drat- 
Seilen“,  der  einen  so  wertvollen  Beitrag  zur 
Geschichte  des  Drahtseiles  bildet,  daß  ich  die 
betreffende  Stelle  hier  mit  einigen  unwesentlichen 
Kürzungen  zum  .Abdruck  bringen  will. 
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ln  alten  Zeiten  bediente  man  sich  am  Harze 
zum  Herausfördern  des  Erzes  usw.  starker  eiserner 
Ketten,  welche  in  ihrer  ganzen  Länge  von  gleicher 
Stärke  waren.  Bei  zunehmender  Teufe  legte 
m.-vn  in  der  Grube  selbst  eine  zweite  Förder- 
anlage an,  um  so  das  Seilgewicht  zu  verteilen. 
Später  nahm  man  statt  der  eisernen  Ketten  Hanf- 
si.-ile,  deren  Durchmesser  ungefähr  2 Zoll  war. 
Da  kamen  die  Bergschmiede,  denen  auf  diese 
Weise  ein  großer  Teil  ihres  Verdienstes  ent- 
ging, auf  den  Einfall,  die  eisernen  Ketten  unten 
schwächer,  nach  oiien  zu  aber  immer  stärker  zu 
machen.  „Herr  Berghauptmann  von  Reden,“ 
so  heißt  cs  in  dem  vorliegenden  Bericht  aus 
dem  Jahre  1781,  „dem  der  Harz  so  viele  große 
Verbesserungen  zu  danken  hat,  geriet  durch  Er- 
innerung, daß  der  gezogene  Kisendrabt  das  zäheste 
und  haltiiarste  Eisen  ist,  auf  den  Gedanken,  ob 
man  nicht  aus  Draht,  durch  bloßes  Flechten, 
eine  Art  Kette  verfertigen  könnte,  wobei  man 
das  Schweißen  und  also  auch  die  damit  ver- 
bundene Gefahr  vermeiden  könnte.  Er  ließ 
darauf  ein  Stück,  mehr  als  ein  Lachter'"  lang, 
verfertigen,  weiches  bei  einer  großen  Leichtigkeit 
eine  fast  erstaunliche  Stärke  hatte;  auch  kam 
das  Flechten  nicht  hoch  zu  stehen.  Allein  eben 
deswegen,  weil  der  Draht  dünn,  und  das  Seil 
leicht  war,  so  beugte  sich  dasselbe  ziemlich  stark 
und  verlor  etwas  von  seiner  Biegsamkeit;  vor- 
nehmlich aber  fürchtete  Herr  Berghauptraann, 
der  Draht  möchte  sich  in  der  Grube  bald  ab- 
nutzen oder  abschleifen.  Ich  besitze  ein  Stück 
dieser  Kette,  welches,  nachdem  sie  vierzehn 
Tage  oder  drei  Wochen  in  der  Grube  gewesen 
war,  herausgenommen  ist,  und  diese  Vermutung 
zu  bestätigen  scheint.  Darauf  schlug  Herr  Hof- 
rat und  Zehntner  Lunde  vor,  stärkeren  Eisen- 
draht von  verschiedener  Gattung  zu  den  Gruben- 
Seilen  zu  nehmen  und  denselben,  vollkommen 
wie  ein  anderes  gewöhnliches  Grubtm-Seil,  zu 
schweißen.  Hiermit  ward  im  Jahre  1772  der 
erste  Versuch  gemacht,  und  der  Erfolg  war  so 
gut,  daß  man  damit  fortgefahreu  und  das  andere 
eiserne  Gruben-Seil  gänzlich  verworfen  hat.“ 
Aus  dem  vorstehenden  Bericht  geht  doch 
unzweideutig  hervor,  daß  Berghauptmaun  v o n 
Reden  der  eigentliche  Erfinder  des  Drahtseiles 
war,  während  Oberbergrat  Albert  die  bereits 
vorhandene  Idee  aufgegrifl'en  und  mit  Erfolg  zur 
Durchführung  gebracht  hat.  Daß  das  erste 
Drahtseil  nur  etwas  über  2 m lang  war,  und 
daß  es  sich  bei  dem  angestellten  Versuch  nicht 
gut  bewährt  hat,  ändert  an  dieser  Tatsache  m.  E. 
gar  nichts.  Es  ist  daher  nicht  zutreffend, 
wenn  Professor  Hoppe  wörtlich  schreibt:  „Die 
ersten  Drahtseile  waren  vier  kurze  dünne 
Stränge,  von  Albert  eigenhändig  in  seinem 
Arbeitszimmer  aus  Eisendrähten  geflochten  . . . 


• 1 Claiistbalcr  Lanbtcr  = 2,04  ni. 


Diese  Scilchen  ließ  er  auf  dem  Münzhofe  zwischen 
seine  kräftigen  Pferde  und  einen  mit  Holzstämmen 
überladenen  Wagen  spannen“. 

Hier  handelt  es  sich  also  in  der  Hauptsache 
um  eine  bloße  Festigkeitsprobe;  das  Rcdensche 
Seil  hingegen  war  wirklich  zwei  bis  drei  Wochen 
in  der  Grube  in  Anwendung. 

Znr  Geschichte  der  Geschütze. 

J.  Castner:  Geschichtliches  über  Geschütze. 
In  seinem  Aufsatz:  „Was  ist  ein  Schnellfeuer- 
geschütz V“  bemerkt  Verfasser,  daß  man  unter 
Schnellfeuerkanonen  nur  eine  ihrer  Zeit  ent- 
sprechende Entwicklungsstufe  in  der  Konstruktion 
der  Geschütze  zu  verstehen  halie.  Die  neuesten 
Feldgeschütze  haben  eine  Feuerschnelligkeit  von 
etwa  20  Schuß  in  der  Minute,  und  die  englische 
Geschützfabrik  Vickers  Sons  & Maxim  gibt  an, 
daß  ihre  20.3  cm-Schiflskanoneu,  deren  Geschoß 
113,4  kg  wiegt,  in  der  Minute  sechs  Schuß  ab- 
geben. Im  14.  Jahrhundert  brachten  es  Ge- 
schütze, deren  Geschosse  kaum  halb  so  schwer 
waren  wie  jene  20,3  cm-Granaten,  alle  drei 
Tage  auf  einen  Schuß;  es  war  daher  schon  ein 
großer  Fortschritt,  als  man  Geschütze  solcher 
Größe  täglich  fünfmal  abfeuern  konnte.  Aber 
auch  bereits  im  1.5.  und  Ki.  .lahrhundert  gal) 
es  sogenannte  „Geschwindstücke“.  Bezüglich 
der  Konstruktionseinzelheiten  sei  auf  die  Quelle 
verwiesen;  hier  nur  einiges  über  die  Herstellung 
«ler  Geschützrohre.  Die  ältesten  Geschützrohre 
wurden  aus  schmiedeiseruen  Stäben,  die  man 
zu  einem  Rohr  zusammenfügte,  und  darüber  ge- 
triebenen Ringen  hcrgestellt.  Schon  früh  ver- 
suchte man  die  Rohre  aus  Eisen  zu  gießen,  aber 
ihre  Haltbarkeit  war  sehr  gering.  In  Erfurt 
sollen  bereits  i.  J.  137  7 Geschütze  aus  Eisen  ge- 
gossen worden  sein,  doch  scheint  es  sich  hier 
wohl  mehr  um  einen  Versuch  gehandelt  zu  haben, 
da  weitere  Nachrichten  über  gußeiserne  Ge- 
schütze erst  um  die  Mitte  des  15.  .Jahrhunderts 
auftreten.  Neuerdings  sind  im  Wiesbadener 
Staatsarchiv  Urkunden  gefunden  worden,  nach 
denen  im  Jahre  1444  im  Dilltale  und  im  Sieger- 
lande  eine  hochentwickelte  Fabrikation  von  Hinter- 
ladungsgcschützcn  (Kammerbüchsen)  bestand.  Di 
Herborn  wurden  solche  Rohre  im  Gewicht  von 
etwa  550  Pfd.  aus  Schiniedcisen  hergestellt, 
während  man  im  benachbarten  Siegerland  solche 
Geschütze  aus  Eisen  goß.  Es  wird  berichtet, 
daß  in  Siegen  eine  Partie  von  30  Geschützen, 
jedes  mit  zwei  Kammern  zum  Schnellfeuern  aus- 
gerüstet, im  Gesamtgewicht  von  8330  kg,  das 
Stück  zum  Preise  von  beinahe  7 Gulden,  und 
von  Herborn  2fi  Kanonen  an  den  Dj'nasten  von 
Schleiden  in  der  Eifel  geliefert  worden  sind. 
[„Prometheus“  1907,  2(>.  Juni,  S.  615— OKi.] 

Robert  Zieme:  Die  Entstehung  der  Eisen- 
bahnschienen. [„{,'entralblatt  der  Hütten-  und 
Walzwerke“  1907,  25.  Juli,  .S.  453 — 454.] 
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Der  erste  Hochofen  ln  Ponnsjlranien. 

Aus  der  Geschichte  des  ersten  Hoclioteus  in 
Pennsylvanien.  Die  „Alliance  Iron  Works“  wurden 
im  Jahre  1789  von  Peter  Mannie,  William 
Turnbull  und  John  llolker  gegründet;  am  1.  Sep- 
tember des  genannten  Jahres  wurde  der  Hoch- 


ofen angeblasen  und  das  erhaltene  Eisen  in  dem 
dazugehörigen  Hammerwerk  weiter  verarbeitet. 
Das  Unternehmen  hatte  keinen  großen  Erfolg, 
so  daß  um  1793  der  Ofenbetrieb  wieder  ein- 
gestellt werden  mußte.  („The  Industrial  World“ 
1907,  29.  Juli,  S.  944— 94.5.1 


II.  Die  Lage  der  Eisenindustrie  in  den  einzelnen  Ländern. 


Ueber  die  Lage  der  österreichischen  Gießereien. 
[„Eisen-Zeitung“  1907  Nr.  2.5  S.  442  — 443.] 
Die  schwedische  Erzfrage.  [„Der  Erz- 
bergbau“ 1907,  1.  Juli,  S.  23(5 — 237.] 

Carl  Sund:  Die  Abhängigkeit  der  deutschen 
Eisenindustrie  von  ausländischen  Erzgruben. 
[„Teknisk  Ugeblad“  1907,  1 9.  Juli, S.  2.50  — 251.] 
T.  Good  bespricht  kurz  die  Deckung  des 
englischen  Eisenerzbedarfs.  [„Cassiers  Magazine“ 
1907  Maiheft  S.  37—41.] 

Bruno  Simmersbach:  Die  amerikanische 
Eisenindustrie  und  der  Stahltrust  von  1904  bis 


1907.  [„Verhandlungen  des  Vereins  zur  Be- 
förderung des  Gewerbfleißes“  1907,  Heft  6, 
S.  35(5—372.] 

Die  Eisenindustrie  in  Neu-Südwales.  [„The 
Engineer“  1907,  19.  Juli,  S.  (54  — (55.  „The 
Iron  and  Coal  Trades  Review“  1907,  5.  Juli, 
S.  35  — 37.] 

Die  Lage  der  Weißblechindustrie  in  Wales. 
[„The  Iron  Age“  1907,  15.  August,  S.  439.] 

Lage  der  Amerikanischen  Wcißblechindustrie. 
(„The  Iron  Age“  1907,  1 1.  Juli,  S.  102 

bis  103.] 


III.  Allgemeines. 


Einheitliche  Nomenklatur  von  Eisen  und 
Stahl.  [„Metallurgie“  1907  Nr.  12  S.  443  — 44ö  ] 

Das  Zeitalter  des  Staids.  [„Die  Welt  der 
Technik“  1907,  1.  Juli,  .S.  242  — 246.] 

Dr.  B.  Neu  mann:  Das  Eisenhütten  wesen  im 
Jahre  1906.  („Glückauf“  1907,  31.  .\ugust, 
S.  1104—1113.] 


Das  Gießerei-  und  Eisenhüttenwesen  im 
Deutschen  Museum  zu  München.  [„Gießerei-Zei- 
tung“ 1907,  1.  September,  S.  516;  15. .September. 
S.  547—549.] 

Dr.  Schange:  Neue  Beiträge  zur  Lehre  von 
der  Patentfähigkeit.  [„Glasers  Annalen“  1907, 
1.  August,  S.  58  — 63.] 


B.  Brennstoffe. 

o 

I.  Holz  un(d  Holzkohle. 


Holzkolilengewluiinng  in  den  Vereinigten  .Staaten. 

Oscar  Falkmann  macht  einige  Mitteilungen 
über  Holzkohlengewinuung  in  den  Vereinigten 
.Staaten.  Die  Verkohlung  des  Holzes  erfolgt  bei 
den  Ilolzkohlenhochöfen  in  Michigan  fast  aus- 
schließlich in  Oefen  mit  Gewinnung  der  Noben- 
jirodukte.  Die  .Meilerverkohlung,  die  früher 

allgemein  üblich  war,  ist  in  den  Vereinigten 
Staaten  fast  ganz  außer  Gebrauch  gekommen, 
man  wendet  sie  höchstens  noch  bei  den  Ilolz- 
kohlenhochöfen in  Alabama  an.  Die  Verkohlungs- 
öfon  sind  entweder  Retortenöfen  oder  Bienen- 
korböfen. Die  Einrichtung  der  ersteren  ist 

bekannt  (vergl.  Jahrbuch  für  d.as  Eisenhütten- 
wesen  Band  2 S.  28  und  Band  5 S.  38).  Das 
Holz  kommt  auf  Wagen,  von  denen  je  vier  Inntcr- 


einander  in  den  Retortenofon,  der  von  außen 
beheizt  wird,  geschoben  werden.  Als  Feuerungs- 
material  dienen  Holzabfälle,  Holzkohlengestübbe 
und  Teer,  eventuell  mit  Steinkohle  gemischt, 
und  aucl»  Gas.  Die  Verkohlung  dauert  24  Stunden, 
worauf  die  Wagen  zum  Abkühlen  in  besondere 
Kül)lräume  gelangen.  Diese  Rctortenwerke  be- 
sitzen meist  10  bis  20  Retorten  von  je  29 
bis  58  cbm  Inlialt.  Eine  Anlage  von  10  Retorten 
zu  58  cl)iu  hat  eine  Leistungsfähigkeit  von  etwa 
3600  hl  Kolile  in  24  Stunden.  Bei  einem  Holz- 
kohlenwerk in  Kanada  werden  liegende  Retorten 
deutscher  Bauart  angewendet,  aus  welchen  die 
fertige  Kohle  zum  Abkühlen  in  Blechzylinder 
gelangt,  die  ganz  dicht  verschlossen  werden. 
Häufiger  als  die  Retortenöfen  sind  in  Amerika 
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die  Bienenkorböfen.  Abbildung  1 zeigt  eine 
typische  Form  eines  solchen  Ofens,  der  240  cbm 
Holz  faßt;  man  baut  sic  aber  auch  mit  einem 


Inhalt  von  127  bis  330  cbm.  Das  Holz  wird 
auf  dem  Geleise  A.  angefahren  und  durch  die 


Luke  B bezw.  durch  die  Ausziehödhung  C ein- 
gefüllt. Das  .\nzUnden  erfolgt  in  der  Mitte 
durch  einen  Kanal  D ira  Ofenboden.  Die  Re- 
gulierung der  Verkohlung  geschieht  gerade  so 
wie  bei  einem  Meiler.  Wahrend  der  ersten  8 bis 
12  Stunden  bleibt  die  obere  Oefthung  E oft'en 
und  der  Rauchkanal  F geschlossen.  Sobald  sich 
die  Wärme  den  Ofenwänden  mitgeteilt  hat,  wird 
E geschlossen  und  der  Ofengang  durch  den 
Gaszug  und  eine  Reihe  von  Bodenöffnungen  re- 
guliert. Das  Verkohlen  dauert  7 bis  8 Tage, 
und  das  Auskühlen  des  Ofens  weitere  6 bis 
8 Tage.  Das  Gewicht  der  erhaltenen  Holz- 
kohlen beträgt  etwa  20,2  kg  f.  d.  hl.  Hir 
Phosphorgehalt  ist  0,035  bis  0,040  ®/o.  In  Alabama 
wird  das  Kohlengemcht  iin  Mittel  zu  1 0,2  bis 
18,2  kg  f.  d.  hl.  angegeben,  [„ßihang  tili  .lern- 
kontorets  Annaler“  1907  Heft  3 S.  101  — 169.] 


II.  Tori. 


In  einem  .Artikel  zur  Torffrage  wendet  sicli 
Alf.  Larson  gegen  die  Ausführungen  Brinells. 
(Vgl.  Zeitschriftenschau  Nr.  2 S.  910.)  [„Teknisk 
Tidskrift"  1907,  22.  Juni,  Abteilung  für  Chemie 
und  Bergwesen,  S.  79  — 81.] 

Alf.  Larson:  Torfbriketts.  [„Teknisk  Tid- 
skrift“ 1907,  22.  Juni,  .Abteilung  für  Chemie 
und  Bergwesen,  S.  81  — 90.) 

M.  Gutzeit:  Torfverkohlung.  [„Zeitschrift 
für  Dampfke.ssel  und  Maschinenbetrieb“  1907, 
3.  Juli,  S.  209—270.] 

Torfrerkoknug  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte. 

Die  Anlagen  der  Oberbayerischen 
Koks  werke  und  Fabrik  chemischer  Pro- 
dukte, Akt.-Ges.,  Beuerberg,  Oberbayern. 

Schon  seit  langem  war  man  bestrebt,  die  in 
den  Torfmooren  lagernden  Brennstoffe  rationell 
auszubeuten  und  durch  Abtorfiing  riesige  jetzt 
brachliegende  Flächen  für  die  Landwirtschaft 
nutzbar  zu  machen.  In  neuer  Zeit  hat  M.  Ziegler 
ein  Verfahren  gefunden,  das  im  (iroßbetrieb 
durchgeführt  ist  und  sich  auch  bewährt.  Sein 
Verfahren  der  Torfvorkokung  ist  ausgearbeitet 
nacl)  den  Methoden  der  Braunkohlenschwelerei. 
Die  Internationale  Gesellschaft  für  Torfverwertung 
erbaute  1893  in  Oldenburg  die  erste  Anlage  zur 
Torfverkokung,  doch  sah  sie  sich  veranlaßt, 
weitere  Versuche  und  Verbesserungen  aufzugeben 
und  das  Werk  zu  verkaufen.  In  den  fünf  Olden- 
burger Oefen  wird  guter  Koks  hergestellt,  der 
als  Ersatz  für  Holzkohle  u.  a.  an  das  Holz- 
kohlenhochofenw(*rk  zu  Schmalkalden,  an  Ma- 
schinenfabriken usw.  verkauft  wird.  Die  Olden- 
burger Fabrik  l)esitzt  auch  schon  eine  vollständige 
Anlage  zur  Gewinnung  und  Verarbeitung  der 
Nebenerzeugnisse. 


M.  Ziegler  erbaute  dann  1901  für  den 
Russischen  Staat  eine  Anlage  von  acht  Oefen  in 
Redkino,  bei  der  die  Oldenburger  Erfahrungen 
bereits  mitverwertet  worden  sind.  Die  ganze  An- 
lage soll  zufriedenstellend  arbeiten;  die  Oefen 
haben  gegenüber  den  Oldenburger  Oefen  das  fünf- 
fache Fassungsvermögen ; die  bekannten  Verhält- 
nisse in  Rußland  verhinderten  indessen  den  .Ausbau 
der  chemischen  Fal>rik,  so  daß  Teer  und  Teer- 
wasser bis  heute  unverwendet  bleiben.  Das  AVerk 
ist  zurzeit  an  die  Nikolaibahn  verpachtet  und 
sollen  die  für  den  Ausbau  der  chemischen  Fabrik 
erforderlichen  Gelder  Jetzt  zur  Verfügung  ge- 
stellt werden. 

Im  April  des  Jahres  1905  wurde  die  Aktien- 
gesellschaft Oberbayerische  Kokswerke  und  Fabrik 
chemischer  Produkte  gegründet,  die  eine  Anlage 
von  vier  Oefen,  zwei  Halbkoks-  und  zwei  Ganz- 
koksöfen nebst  einer  Fabrik  zur  Gewinnung  der 
Nebenprodukte  in  Beuerberg,  Oberbayern,  errichtet 
hat.  Die  Gewinnung  des  lufttrockenen  Torfes  ge- 
schieht daselbst  in  bekannter  Weise:  Der  Torf 
wird  mit  Spaten  gestochen  und  mittels  Elevators 
in  Torfpressen  gebracht.  Ist  der  Wassergehalt 
der  Stücke  („Soden“)  nach  3 bis  4 Wochen  auf 
30  bis  40  o/o  heruntergegaugen,  so  werden  sie 
in  Haufen  („Mieten“)  nufgeschichtet  und  bleiben 
dort  so  lange  liegen,  bis  ihr  Wassergeh<*ilt  nur 
noch  18  bis  25  ®/o  beträgt.  Der  vom  Felde  an- 
gefahrene Torf  gelangt  durch  einen  Elevator 
auf  die  obere  Etage  des  Ofengebäudes,  den  so- 
genannten Schwelboden,  von  wo  das  Material 
maschinell  in  die  vier  Oefen  verteilt  wird.  Ein 
Ofen  liefert  in  24  Stunden  etwa  8 bis  10  t 
Koks;  letzterer  wird  in  eiserne,  mit  Deckel  ver- 
sehene Wagen  abgezogen.  In  diesen  Wagen, 
welche  luftdicht  verschlossen  sind,  kühlt  der 
Koks  innerhalb  6 i)is  8 Stunden  so  weit  ab. 
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daß  er  sortiert  werden  kann.  Ein  Bespritzen 
mit  Wasser  ist  nicht  angängig,  da  der  Koks 
sonst  Wasser  aufnimmt  und  springt. 

Die  Oefen,  in  die  der  Torf  von  20  bis  26  ®/o 
Wassergehalt  gebracht  wird,  sind  stehende  Re- 
torten von  ungefähr  12  in  Höhe,  die  zwei  Fiill- 
löcher  und  zwei  durch  Kortonverschluß  ab- 
geschlossene Ausgänge  haben.  3 in  über  dem 
Boden  befinden  sich  die  Hilfsfeuerungen,  die  den 
ganzen  Prozeß  in  Gang  bringen  müssen,  und 
neben  diesen  die  unteren  drei  Gasfeuerungen, 
durch  die  das  Gas  aus  der  Kondensation  in  die 
Verbrennungs-  bezw.  Heizkanäle  eintritt.  2 m 
darüber  sind  noch  weitere  zwei  Feuerungen  zur 
Unterstützung  der  unteren  eingebaut.  Die  Heiz- 
gase umspülen  den  Ketortenraum  von  allen 
Seiten  und  bringen  in  den  Kanälen  selbst  eine 
Temperatur  von  etwa  1000  Grad  hervor.  Im 
Innern  der  Retorten  steigt  die  Temperatur  nicht 
über  600  Grad  und  werden  die  oberen  Partien 
vor  allem  durch  die  im  Ofen  entstehenden  heißen 
Gase  verschwelt,  bevor  sie  in  die  untere,  heißeste 
Zone  kommen. 

Ein  in  die  Kondensation  eingeschalteter  Ex- 
haustor saugt  die  Gase  an  zwei  verschiedenen 
Stellen  aus  den  beiden  Oefen  ab;  beim  Austritt 
aus  dem  Ofen  passieren  die  Gase  zuerst  verschiedene 
Kasten,  auf  denen  sich  Eindampfpfannen  zum 
Eindampfen  von  essigsaurem  Kalk  und  schwefel- 
saurem Aininoniak  lieünden,  worauf  sich  dann 
die  Gasableitung  der  beiden  Oefen  kurz  vor  dem 
Exhaustor  vereinigt.  Der  elektrisch  angetriebene 
Exhaustor  drückt  die  Gase  weiter  durch  eine 
größere  Anzahl  Kondensationsrohre,  in  deren 
Kasten  sich  Teer  und  Teerwasser  ansammdln, 
die  durch  geeignete  Niveauhähne  ständig  ab- 
fließen. In  die  Gasleitung  sind  zuiii  Schutze 
gegen  das  Zurückschlagen  der  Flamme  und  da- 
durch hervorgerufene  Explosion  Klappen  ein- 
gebaut. 

Am  Ende  der  Kondensation  vor  dein  Eintritt 
der  Leitung  nach  den  Oefen  wird  vorteilhaft 
ein  Wäscher  angeordnet,  der  die  Gase  einerseits 
von  den  letzten  Teerresten  durch  Waschen  mit 
Teerwasser  befreit,  anderseits  auch  das  me- 
chanisch mitgefuhrte  Wasser  niederschlägt.  Die 
aus  den  Heizkanälen  abgehendeu  heißen  Fuchs- 
gase können  zur  Beheizung  des  zweiten  Ofen- 
systems verwendet  worden  oder  aber  zur  künst- 
lichen Nachtrocknung  des  Rohmaterials  auf  einen 
bestimmten  Wassergehalt. 

Das  zweite  Ofensyslem  besteht  aus  runden, 
etwa  12  in  hohen  Schachtöfen,  in  denen  der 
oben  eliigeführte  Torf  direkt  von  den  300  bis 
oOO  Grad  heißen  Gasen  umspült  wird.  Da- 
durch wird  natürlich  ein  bei  weitem  größerer 
Eft'ekt  erzielt,  als  wenn  man  diese  Gase  in  Heiz- 
kanäleii  um  die  Oefen  henimführte.  Der  Ein- 
tritt der  Gase  kann  nach  Belieben  an  zwei  ver- 
schiedenen Stellen  erfolgen,  und  zwar  geschieht 


das  abwechselnd,  wobei  der  obere  Eingang  in 
der  Hauptsache  so  lange  geöffnet  ist,  bis  die 
Heizgase  aus  dem  Torf  das  Wa.sser  entfernt 
haben  und  teerige  Ga,se  auftrelen.  In  diesen 
Oefen  wird  sogenannter  Torfhalbkoks  gewonnen, 
und  zwar  12  bis  14  t in  24  Stunden  in  einem  Ofen. 

Das  ständig  aus  den  Kondensationskasten 
ausßießende  Gemisch  von  Teer  und  Teerwasser 
läuft  in  ein  großes  Bassin  und  wird  von  diesem 
mittels  einer  Pumpe  in  Behälter  gepumpt,  in 
denen  sich  der  Teer  vom  Teerwasser  scheidet. 
Letzteres  kommt  direkt  in  einen  Kolonneuapparat, 
wo  es  mit  Kalk  behandelt  wird,  um  die  Essig- 
säure an  den  Kalk  zu  binden;  Ammoniak  und 
Methylalkohol  werden  gemeinsam  ausgetrieben 
und  .sammeln  sich  als  sogenanntes  Konzentrat. 
Dieses  Konzentrat  wird  wieder  in  der  oben- 
genannten Kolonne  mit  Dampf  behandelt,  wobei 
das  flüchtige  Ammoniak  durch  Schwefelsäure 
aufgenommen  wird,  während  der  Methylalkohol 
als  36er  Rohmethyl  sich  gesondert  ansamuiclt. 
Das  schwefelsaure  Ammoniak  wird,  soweit  es 
sich  abscheidet,  aus  den  Blcivorlagon  ausgekrückt 
und  die  erschöpften  Laugen  ebenso  wie  die 
Lösung  von  essigsaurem  Kalk  in  den  in  die 
Kondensation  eingeschalteten  Eindampfpfannen 
eingedampft.  Der  36  er  Methylalkohol  wird  in 
dem  dritten  Raume  der  Teerwasserdestiilation 
auf  9ßer  Methylalkohol  in  Kolonnen  verarbeitet 
und  eventuell  dann  in  demselben  Apparat  noch- 
mals rektifiziert. 

Der  von  dem  Teerwasser  getrennte  Teer 
läuft  durch  ein  Rohr  auf  die  in  der  Tecrdcstil- 
lation  befindlichen  Blasen,  die  durch  Feuerungen, 
welche  sich  in  einem  abgeschlossenen  Raum  be- 
finden, direkt  beheizt,  werden. 

Bei  der  Destillation  des  Teeres,  die  bei  einem 
Vakuum  von  etwa  20  mm  Wassersäule  vor- 
genommen wird,  kommen  zuerst  leichte  Oele, 
die  als  Rohöl  gesondert  aufgefangen  werden, 
dann  Paraffinmasse  und  zuletzt  Paraftinschmierc, 
die  als  Schmiermittel  verwendet  werden  kann. 
In  den  Blasen  bleibt  der  sogenannte  Blaseukoks 
zurück,  der  fast  reiner  Kohlenstoff  i.st  und  zur 
Herstellung  von  elektrischen  Kohlenstiften  Ver- 
wendung findet.  Die  bei  der  Destillation  ent- 
stehenden Gase  werden  durch  eine  Vakuumpumjie 
wieder  ins  Freie  oder  in  die  Feuerungen  der 
Teerlilasen  gedrückt. 

Die  Paraffinmasse  wird  durch  eine  Pumpe 
in  ein  in  der  Paraffinfabrik  befindliches  großes 
Gefäß  gepumpt,  worauf  die  Masse,  von  dem 
eventuell  vorhandenen  Wasser  getrennt,  durch 
einen  Wagen  in  einzelne  im  Kühlraum  stehende 
Gefäße  geliracht  wird,  wo  das  Paraffin  langsam 
auskristallisiert.  Nach  etwa  8 Tagen  werden 
die  einzelnen  Gefäße  in  die  Maische  gekippt,  in 
der  die  Masse  zerrissen  wird,  wonach  sie  durch 
eine  Pumpe  auf  die  Nutsche  kommt.  Auf  dieser 
trennt  man  die  Paraffiuschupiien  von  dem  an- 
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haftenden  Filteröl;  nach  mehrmaligem  Nach- 
wa.schen  und  Trocknen  sind  die  Paraffinechuppen 
als  Golbparaffin  zum  Versand  fertig.  Das  schwere 
Filteröl  wird  mit  dem  leichten  Oel  der  Teer- 


destillation gemischt  und  kommt  als  Gasöl  zur 
Oelgashereitung  in  den  Handel. 

Nachstehend  einige  vom  Magdeburger  Dampf- 
kesselrevisions-Verein  ausgeführte  Analysen : 


Kohlen* 

■toft 

Krtler 

Waaaer- 

not! 

1 

SUck- 
•tofT  i 

Schwefel 

Sauer- 

«loff 

Aicbo 

W«»»er 

Kalolimetr.  br»tlinniter 
Heizwert 

oberer  uoterrr 

Torf,  wasserfrei 

51,2 

5,3 

1,0 

0,3 

41,1 

1,3 

5380 

5095 

„ wasserhaltig 

35,5 

3,4 

0,7 

0,1 

28,4 

0,9 

31,0 

3792 

3423 

Torfkoks,  wasserfrei 

87,8 

2,0 

1,8 

0,3 

5,5 

3,2 

— 

7889 

7805 

„ wassorbaltig  .... 

86,0 

1,9 

1.8 

0,3 

5,2 

3,0 

4,3 

7579 

7462 

Teer 

80,3 

10,6 

1,0 

0,2 

6,1 

0,1 

1,7 

9330 

9107 

Asphalt 

85,8 

6,4 

1,8 

0,4 

3,9 

1,7 

9654 

8644 

Holzkohle 

89,0 

3,2 

0,4 

0,8 

4,8 

0,9 

1,2 

7600 

7600 

Ascbenanalysen  von  Torfkoks. 


Kieselsäure  . . . . 

. . . 47,82  > 

37,08  ®/o 

Kiseno.xyd  . . . . 

. . . 1,15  0/0 

4,19  •/* 

Tonerde  

. . . 11,20  O/o 

14,76  */« 

Kalk 

, . . 28,42  */» 

81,33  ®/o 

Magnesia 

. . . 2,69  ®/o 

2,75  ®/o 

Kohlensäure  . . . 

1,27  ®/o 

Schwefelsäure  , . . 

. . . 3,36  ®/o 

5,69  o/o 

Fhosphorsäure  . . 

. . . 1.76  o/o 

2,26  */o 

Alkali  

. , . 1,48  0/0 

0,67  ®/o 

100,00  o/o 

100,00  ®/o 

Auf  den  Koks  kommen : 

Schwefel 0,101  o/q  0,117  o^'o 

Phosphor  0,058  (Yq  0,009  Oy'o 


Der  Torfkoks  wird  entsprechend  den  Torf- 
soden in  Stücken  von  10  bis  25  X 6 X c"* 
gewonnen.  Er  ist  klingendhart  und  läßt  sich  in 
Zieglerschen  Oefen  soweit  sintern,  daß  er  fast 
dieselbe  Druckfestigkeit  erhält  wie  Steinkohlen- 
koks, was  sich  bei  Holzkohle  nie  erreichen  läßt. 
Dabei  ist  zu  beachten,  daß  der  Torfkoks  um 
so  härter  wird,  je  geringer  der  Wassergehalt 
des  verkokten  Torfes  ist.  Die  Asche  des  Torf- 
koks hat  für  den  Hüttenbetrieb  eine  sehr  günstige 
Zusammensetzung,  sie  liefert  eine  recht  leicht 
schmelzende  Schlacke.  Der  Schwefelgehalt  ebenso 
wie  der  an  Phosphor  ist  so  gering,  daß  er  dem 
der  festen  Holzkohle  gleichkommt;  es  läßt  sich 
deshalb  auch  mit  Torfkoks  ein  sehr  reines  Roh- 
eisen crblasen.  Stark  gesinterter  Torfkoks  in 
kleineren  Stücken  läßt  sich  dagegen  in  Dauer- 


brandöfen und  in  Sauggasanlagen  als  Ersatz  von 
Anthrazit  sehr  günstig  verwerten.  Da  Torfkoks 
die  Hitze  länger  hält,  ist  seine  Verwendung  für 
alle  Kupferarbeiten,  zum  Schweißen  und  Löten 
sehr  vorteilhaft.  Torfkokspulver  eignet  sich  zum 
Härten  von  Panzerplatten. 

Bei  aschenreichem  Rohmaterial  und  in  Ge- 
genden, wo  allerbeste  Steinkohle  sehr  teuer  ist, 
wird  mau  mit  großem  Nutzen  auf  Torfheiz- 
koks (gleich  4.5  bis  50  o/o  Ausbeute  bei  Torf 
von  25  o/o  Wassergehalt)  arbeiten.  Torfheiz- 
koks ist  ein  noch  nicht  vollständig  verkoktes 
Produkt,  das  noch  schwer  vergasbare  Substanzen, 
die  mit  Flamme  brennen,  enthält.  Er  ist  fest 
und  verbrennt  fast  rauchlos. 

Der  Torfteer  ist  in  seiner  Zusammensetzung 
wesentlich  von  Holz-  und  Stoinkohlenteer  ver- 
schieden, kommt  jedoch  dem  Braunkohlenteer 
sehr  nahe.  Durch  Destillation  wird  er  wie 
Braunkohlcnteer  auf  Paraffin  und  Gasöl  ver- 
arbeitet. Der  hohe  Kreosotgehalt  des  Torf- 
teeres ermöglicht  es,  ihn  mit  Vorteil  als  Im- 
prägnierungsmittel für  Eisenbahnschwellen  und 
Grubenhölzer  zu  verw'enden.  Das  Teerwasser 
enthält  an  verwertbaren  Bestandteilen:  Ammoniak, 
Essigsäure  und  Methylalkohol.  Die  unkondensier- 
bareu  Gase  reichen  nicht  nur  zur  Beheizung  der 
Oefen  aus,  sondern  mau  erhält  auch  noch  bei 
einer  großen  Anzahl  Oefen  einen  erheblichen 
Ueberschuß  an  Gas. 


III.  Steinkohle  und  Braunkohle. 


Hart:  Zur  ('hernieder  Steinkohle.  [„Cbeiniker- 
Zeitung“  1907  Nr.  51  S.  (540  ] 

A.  Bern  ent  teilt  zahlreiche  Analysen  von 
amerikanischen  Kohlen  mit.  („.Journal  of  the 
Society  of  Chemical  Industry“  1907,  29.  .Juni, 
S.  670  — 672.] 

A.  Zeese:  Die  Salgö-TarjAner  Braunkohleu- 
grubeu  im  Zsyltale.  [„Braunkohle“  1907,  9.  Juli, 
S.  253—258.] 

(Joalit  (künstliche  Kohle).  [„The  fron  and 
Goal  Trades  Review“  1907,  14.  Juni,  S.  2117 
bis  2118.] 


Mitteilungen  über  den  niederrheinisch-west- 
fäliscben  Steinkohlenbergbau.  [„Berg-  und  Hütten- 
männische Rundschau“  1 907,20.  Jtili,S.  289-294.] 
Dr.  Fr.  Preise:  Die  Braunkoblenvorkommen 
des  Hohen  Westerwaldes.  [„Braunkohle“  1907, 
6.  August,  S.  313 — 319.] 

Walter  Müller:  Fortschritte  im  Bau  von 
Brikettpressen.  [„Braunkohle“  1907,  10.  Sep- 
tember, S.  396  — 401,] 

Dr.  E.  Erdmaun:  Klassifikation  der  Braun- 
kohle. [„Braunkohle“  1907,  10.  Sejtt.,  S.  393 
bis  396.] 
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IV.  Koks. 


Fred  C.  Keighley  erörtert  ln  einem  Vor- 
trag vor  dem  ,Coal  Mining  Institute  of  America“ 
die  Frage:  Warum  lassen  sich  gewisse  Kohlen 
verkoken  und  andere  nicht?  [„The  Industrial 
World“  1907,  22.  Juni,  S.  790  u.  ff.] 

W.  B.  M.  Jackson:  Die  Kokereianlage  mit 
Gewinnung  der  Nebenprodukte  in  Cla}'  Cross. 
(„The  Iron  and  Coal  Trades  Review“  1907, 
14.  Juni,  S.  2107—2108.] 

Ernest  Bury  bespricht  kurz  die  Koks -Er- 
zeugung mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte.  [„The 
Iron  and  Coal  Tra- 
des Review“  1907, 

5.  Juli,  S.  32  — 34.  j 
A.  Th  au  .-Fort- 
schritte im  Kohlen- 
stampfverfahren. 

[„Glückauf“  1907, 

29.  Juli,  S.  925 
bis  935.] 

W.  M.  Nixon 
besclireibt  die  in 
Abbildung  2 dar- 
gestcllte  Maschine 
zum  Ziehen  und 
Verladen  von  Koks. 

[„The  Engineering 
and  Mining  Jour- 
nal“ 1 907,20.  Juli, 

S.  119—121.] 


Die  ersten  brauchbaren  heizbaren  KoksofentUren 
stammten  von  der  Firma  Dr.  Otto  in  Dahl- 
hausen her;  sie  sind  in  Deutschland  patentiert. 
Eine  neuere  Konstruktion  (Abh.  3)  hat  sich  B e a c h 
patentieren  lassen.  Sie  besteht  aus  einem  aus 
U-Eisen  gebogenen  Rahmen,  auf  den  eine  10  mm 
starke  Eisenplatte  aufgenietet  ist.  An  der 
höchsten  Stelle  der  Tür  ist  die  Aufzugöse  in 
den  Rahmen  eingelassen.  Die  Platte  hat  drei 
Oeffnungen:  eine  für  den  Gaseintritt,  eine  für  den 
Gasaustritt,  und  die  Planieröffnung.  Unter  und 
über  der  letzteren  sind  Winkeleisen  zur  Ver- 


AbbllduDK  2.  MucblD«  zum  Ziehen  und  Verladen  von  Kokii. 


Koksofenttir. 

A.  Thau:  . Die  Vorteile  einer  heizbaren 
KoksofentUr.  Das  mangelhafte  Verkoken  an  den 
Türen  rührt  von  der  niedrigen  Temperatur  an 
diesen  Stellen  her.  Schuld  daran  sind  in  erster 
Linie  die  dünnen  Ofentüren,  ferner  schlecht  pas- 


Abbild.  4. 


Abbild.  S.  Ilidzb«r<'  Kok»of(*nlur. 


sende  Türen,  die  sich  gar  nicht  oder  schlecht 
dicht  verschmieren  lassen.  Diese  Uelielstftndc 
sollen  durch  heizbare  Ofentüren  behoben  werden. 


Stärkung  aufgenietet.  An  der  Gasaustritts- 
öffnung ist  ein  hufeisenförmiger  Rahmen  an- 
gebracht, in  dem  ein  kleiner  Schieber  bewegt 
werden  kann,  der  die 
Öffnung  verschließt. 

Die  Tür  ist  mit  Stei- 
nen ausgemauert,  die 
so  geformt  sind,  daß 
das  Gas  im  Zickzack- 
wege durch  die  Tür 
gehen  muß  (Abb.  4). 

Noch  zweckmäßiger 
ist  es,  die  Tür  mit  ge- 
eigneten Kanalstei- 
nen von  1 25mm  Höhe 
auszulegen.  Für  die 
GaszunUirung  dient 
ein  halbzölliges  Gas- 
rohr. Bei  Anwen- 
dung eines  Bunsen- 
lirenners  benötigt 
man  nur  eines  */4  zöl- 
ligen Gasrohres.  Der 
Gasverbrauch  stellt  sich  dabei  für  eine  Tür  auf 
140,7  cbm  bei  einer  Ofengarung  von  30  Stunden. 
[„Glückauf“  1907.  10.  August,  S.  998  — 1001.) 
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KokBofengras  «T  erwerinn^. 

A.  Haening:  Koksofengas -Verwertung  unter 
J)ampfkes3eln  und  in  Gasmotoren.  Auf  den 
Kokereien  der  Gebr.  Stumm  werden  mittels 
der  Abhitzgase  aus  den  dort  vorhandenen  340 
Koksöfen,  die  ohne  Nebenproduktengewinnung 
arbeiten,  in  36  Dampfkesseln  mit  2000  qm 
Heizfläche  täglich  etwa  700  000  kg  Dampf  er- 
zeugt, der  selbst  auf  große  Entfernungen  für 
verschiedene  Sonderbetriebe  benutzt  wird.  Da 
man  durchschnittlich  bei  Koksöfen,  die  ohne 
Nebenproduktengewinnung  arbeiten,  für  1 kg 
der  in  die  Koksöfen  eingeführten  Rohkohle  1 kg 

V.  Petroleum. 

Dr.  C.  Neu b erg:  Die  Entstehung  des  Erdöls. 
[„Petroleum“  1907  Nr.  18  S.  749  — 750.] 

Dr.  G.  Kraemer:  Beitrag  zur  Frage  der 
Erdölbildung.  [„Chemiker-Zeitung“  1907,  6.  Juli, 
S.  675—677.] 

C.  Engler:  Beiträge  zur  Chemie  und  Physik, 
der  Erdöibildung.  [„Petroleum“  1907,  17.  Juli, 
S.  849  — 853.] 

Eugene  Coste:  Neue  Oelfelder  in  Ontario. 
[„Mines  and  Minerals“  1907  .Tulilieft  S.  559.] 


Dampf  durch  Verwendung  der  Abhitzgase  zu 
erzeugen  vermag,  so  resultieren  ganz  erhebliche 
Betriebsgewinne  daraus.  Verfasser  bespricht  in 
der  Hauptsache  die  Verhältnisse  auf  der  Zeche 
Scharnhorst  der  Harpener  Bergbau-Akt.-Gesell- 
schaft  in  Dortmund.  [„Zeitschrift  für  Dampf- 
kessel und  Maschinenbetrieb“  1907  Nr.  26 
S.  257—259.] 

P.  Eyermann  beschreibt  die  4500pferdige 
Koksofengas-Zentrale  des  Eschweiler  Bergwerks- 
Vereins.  [„The  Iron  Age“  1907,  22.  August, 
S.  490—491.] 

VI.  Naturgas. 

Das  Naturga.s  von  Kansas.  Die  tägliche  Gas- 
lieferung aus  6 Brunnen  in  den  Caney-Feldcrn 
beträgt  63  567  000  Kubikfuß.  [„Allgemeine 
Oesterreichische  Chemiker-  u.  Techniker-Zeitung“ 
1907,  1.  JuU,  S.  102—103.] 

Natürliches  Gas  in  Ontario.  [„Mines  and 
Minerals“  1907  Juliheft  S.  559 — 560.] 

Petroleum  und  Naturgas  in  Ontario.  [„All- 
gemeine Oesterreichische  Chemiker-  und  Techniker- 
Zeitung“  1907,  1.  Juli,  S.  99  — 100.] 


VII.  Generatorgas  und  Wassergas. 


H.  Gille:  Die  Entwicklung  der  Steiukohlen- 
gaserzeuger  für  den  Hüttenbetrieb.  [„Gießerei- 
Zeitung“  1907,  l.Juli,  S.  385  — 391;  15.  Juli, 
S.  420-423.] 

R.  E.  Mathot:  Grundprinzipien  beim  Bau 
moderner  Gaserzeuger.  [„The  Engineering 
Magazine“  1907  Juliheft  S.  553 — 570.] 

Rodolphe  Soreau:  Koksgasgenerator. 

[„M<5moires  de  la  Soeiöte  des  Ingenieurs  Civils 
de  France“  1907  Maiheft  S.  692 — 699.] 

Kurt  Schleip:  Die  Entwicklung  der  Gas- 
maschinen. [„Die  Gasmotorentechnik“  1907 
Juniheft  S.  37 — 41] 

J.  G.  Thaulow:  Torfgas.  [„Teknisk  Uge- 
blad“  1907,  28.  Juni,  Ingenieurabteilung,  S.  127.] 
M.  Ib.  Nyeboes:  Torfgasgeneratoren.  [„Tek- 
nisk Ugeblad“  1907,  28.  .Juni,  Ingenieurabteilung, 
S.  127-129.] 


Vorrichtung  zur  regelmäßigen  Windverteilung 
bei  Gaserzeugern.  [„The  Iron  .\ge“  1907, 
4.  Juli,  S.  14.] 

James  Charter;  Kraftgas.  [,,The  Iron 
Age“  1907,  27.  Juni,  S.  1966  — 1998.] 

E.  H u b 0 n d i c k berichtet  über  Torfgas- 
tnaschinen  und  die  damit  erhaltenen  Resultate. 
[„Teknisk  Ugeblad“  1907,  28.  Juni,  Ingenieur- 
abteilung, S.  129  — 130.] 

Fritz  Luhr:  Großgasmaschinen.  [„Gießerei- 
Zeitung“  1907,  15.  .Juli,  S.  423  — 428.] 

A.  Nägel:  Versuche  an  der  Gasmascliine 
über  den  Einfluß  des  Mischungsverhältnisses. 
[„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure“ 
1907,  7.  September,  S.  1405 — 1413.] 

Gust.  V.  Ileideustam : Erzeugung  von  Kraft- 
gas aus  minderwertigen  Brennstoffen.  [„Teknisk 
Tidskrift“  1907,  7.Sept.,  Abteil.  Mechanik, S.  76.] 


VIII.  Gichtgas. 


Ch.  Dantin  bringt  in  seiner  Arbeit  über  Kraft- 
erzeugung mittels  Gichtgasen  eine  schematische 
Darstellung  und  Abbildungen  der  Gichtgaszentrale 
der  Soeiöte  (’ockerill  in  Seraing.  [„Le  GiJnie 
Civil“  1907,  29.  Juni,  .S.  137—142.] 


Bei  dem  Hochofengasreiniger  der  Firma  D.  La- 
mond  & Son  in  Pittsburgh  wnrd  die  Wärme  der 
ungewaschenen  Gase  zur  Wiedererwärmung  des 
gereinigten  Gases  benutzt.  [„Berg-  und  Hütten- 
männische Rundschau“  1907,  5.  .Juli,  S.  281.] 
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C.  Feuerungen. 

o— 

I.  Pyrometrie. 


Robert.  S.  Whipple:  Praktische  Pyrometrie. 
[„The  Engineering  Review“  1907  September- 
heft  S.  148—164.] 

Charles  B.  Thwing:  Die  Fortschritte  der 
P\'rometrie  in  der  Gießereipraxis.  [,,The  In- 
dustrial World“  1907,  15.  .Tuni,  S.  728  — 729.] 
Nene  Pyrometer. 

Pyrometer  von  Crompton  & Co.  in  Colchester. 
[„The  Foundry  Trade  Journal“  1907  Juliheft 
S.  304 — 306.  „The  Iron  and  Coal  Trades  Re- 
view“ 1907,  24.  Mai,  S.  1848  — 1849.] 

Elektrisches  Pyrometer  von  C.  B.  Thwing. 
[„The  Iron  Age“  1907,  1.  August,  S.  304—305.] 


Ch.  R.  Darling  beschreibt  in  einem  Vortrag 
über  Pyrometrie  in  der  modernen  Werkstatt- 
praxis leine  Reihe  bereits  bekannter  Pyrometer. 
[„The  Engineer“  1907,  14,  .Juni,  S.  594-596.] 

Bristol-Pyrometer.  [„The  Iron  Trade  Review“ 
1907,  27.  Juni,  S.  1047—1048.] 

Pyrometer  von  Edward  Brown  & Sons  in 
Philadelphia.  [„The  Industrial  World“  1907, 
8.  Juli,  S.  826—827.] 

Quarzglas- Widerstand.s-Pyrometer  von  W.  C. 
Heraeus.  [„Zeitschrift  für  Dampfkessel  und 
Maschinenbetrieb“  1907,  31.  Juli,  S.  308 — 309.] 


II.  Rauchfrage. 


Johann  Lichtenstadt:  Die  gesetzlichen 
Bestimmungen  zur  Bekämpfung  der  Hauchplage 
in  England.  [„Zeitsclirift  für  Gewerbehj'giene“ 
1907  Nr.  8 S.  171  — 174.] 

Rauchverbrennung.[,,Dinglers  Polytechnisches 
Journal“  1907  Nr  26  S.  410  — 4ll] 


Schleicher:  Zur  Rauch verbrennungsfrage. 
[„Der  Rhein“  1907,  4.  Juli,  S.  348— 349.] 
Paul  M.  Chamberlain:  Die  Vorteile  der 
mechanischen  Hostbeschickuug  als  Mittel  zur 
Rauchverminderung.  [„The  Industrial  World“ 
1907,  5.  August,  S.  952  — 953  und  S.  976  — 978.] 


III.  Dampfkesselfeuerungen. 


Vorschläge  zur  Verbesserung  der  hütten- 
technischen  Großfeuerungen.  [„Eisen-Zeitung“ 
1907,  10.  August,  S.  564—565.] 

W.  F.  Randhahn:  Verdampfungs versuche 
mit  der  Ilaaseschen  Kohlenstaubverlirennung. 
[„Braunkohle“  1907,  30.  Juli,  S.  301  — 304.] 


Die  von  der  Sarco  Fuel  Saving  & Engineering 
Company  in  Ne  w York  ausgcfilhrte  Kesselfeuerungs- 
anlage soll  die  Einfachheit  der  Handfeuerung  mit 
der  Sparsamkeit  der  mechanischen  Feuerungen 
verbinden.  [„The  Iron  Age“  1907,  5,  Sep- 
tember, S.  626  — 627.] 


IV.  Erzeugung  besonders  hoher  Temperaturen. 


Einige  Anwendungen  des  Goldschmidtschen 
Thermitverfahrens  sind  beschrieben.  [„The  In- 
dustrial World“  1907,  2.  September,  S.  1074 
bis  1077.] 

C.  Chabrie  berichtet  über  seine  Versuche 
zur  Erzielung  besonders  hoher  Temperaturen 
im  Laboratorium  (Abänderung  des  Goldschmidt- 
schen Verfahrens).  [„Comptcsrendushelidoraadaircs 
des  seances  de  l’Acad^mie  des  Sciences“  1907, 
16.  Juli,  S.  188—189.] 

TheodorKautuy:  Azetylenothermie.  [„Zeit- 
schrift für  D.ampfkessel  und  Maschinenbetrieb“ 
1907,  21.  August,  S.  337  — 341.] 


Autogene  Schweißung. 

Näliere  Einzelheiten  Uber  autogene  Schweißung 
enthält  der  Abschnitt  M:  „Weiterverarbeitung 
des  Eisens“  auf  Seile  1399  dieses  Heftes. 

Zerschneiden  von  Metallen. 

-Arthur  Dohmen:  Das  Zerschneiden  von 
Eisen-  und  Stahlmassen  mittels  Sauerstoff.  (Es 
handelt  sich  hier  um  das  bekannte  Verfahren  der 
Deutschen  Oxhydric  G.m.b.  H.  zuEllcrb.  Düssel- 
dorf.) [„Schiffbau“  1 907,  28. -\ug.,  S.831 — 836.] 

L.  Guillet:  Das  Zerschneiden  von  Metallen 
mittels  Sauerstoff.  f„Le  Genie  Civil“  1907, 
10.  August,  S,  241 — 244.] 
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D.  Feuerfestes  Material. 


Bauxit. 


Ch.  Helson:  lieber  Bauxit.  [,J.’Echo  des 
Mines  et  de  la  Metallurgie“  1907,  20.  Juni, 
S.  701  — 703;  27.  Juni,  S.  733  — 734;  22.  Aug., 
S.  889  — 892.]  


A.  J.  Aubrey:  Die  Verwendung  von  Bauxit 
als  feuerfestes  Material.  [„Revue  Mineralurgique“ 
1907  Juniheft  S.  84  — 86.] 


E.  Schlacke  und  Schlackenzement. 

o 

Dr.  Framm:  Bericht  über  den  Stand  der  Herstellung  von  Schlackenzement.  (Verfahren 
Schlackenmischfrage.  [„Tonindustrie- Zeitung“  von  B.  Gr  au,  D.  R.  P.  186  449.)  [„Tonindustrie- 
1907  Nr.  84  S.  1066-1078.]  Zeitung“  1907  Nr.  88  S.  1154.] 


F.  Erze. 

o 

I.  Eisenerze. 


KrzTorräte  der  Welt. 

BennettH.  Brough  berichtete  ln  einem  Vor- 
trag vor  der  geologischen  Abteilung  der  British 
Association  über  die  Erz  Vorräte  der  Welt. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung,  in  welcher 
Verfasser  die  gewaltige  Entwicklung  der  Eisen- 
industrie in  (len  letzten  50  Jahren  bespricht, 
hebt  er  hervor,  daß  der  jährliche  Erz  verbrauch 
von  Großbritannien,  Deutschland  und  den  Ver- 
einigten Staaten  zusammen  rund  120  Millionen 
Tonnen  beträgt;  s(dt  dem  Jahre  1854  ist  die  Roh- 
eisenerzeugung der  Welt  von  6 Millionen  Tonnen 
auf  56  Millionen  im  Jahre  1905  gestiegen. 
Englands  Erzförderung  im  genannten  Jahre  belief 
sich  auf  14  590  703  t im  Werte  von  3 482  184.^. 
Dazu  wurden  noch  7 344  786  t eingeführt  und 
zwar  78,5  ®/o  davon  aus  Spanien,  5,4  ®/o  aus 
Norwegen,  4,2 ®/o  aus  Griechenland,  4,0  ®/o  aus 
Algier,  2,6  ®/o  aus  Frankreich,  2,6  ®/o  aus  Schweden, 
1,5  "/o  aus  Rußland  und  kleinere  Mengen  aus 
der  Türkei,  Deutschland,  B(dgien,  Italien,  Por- 
tugal, Neufundland,  Indien,  Persien  und  Australien. 
Die  englischen  Erzvorräte  werden  in  ein  bis 
zwei  Jahrhunderten  erschöpft  sein;  in  den  übrigen 
Staaten  sind  die  Aussichten  ähnlich.  In  den 
Vereinigten  Staaten  betrug  die  Erzförderung 
i.  J.  1905  42 '/a  Millionen  Tonnen.  Nach  Törne- 
bohm  betragen  die  Erz  Vorräte  der  Vereinigten 
S^Aaten  no(;h  1 100  Millionen  Tonnen.  In  Deutsch- 
land (einschließlich  Luxemburg)  wurden  1905 
23*/s  Millionen  Tonnen  Eisenerz  gefördert.  Die 
Erzvorräte  schätzt  man  auf  2200  Millionen 


Tonnen.  Bilbao  exportierte  im  Jahre  1900 
5 Millionen  Tonnen ; der  Erzvorrat  wird  auf 
57  Millionen  Tonnen  angegeben.  Die  schwedischen 
Erzlager  sollen  noch  1200  Millionen  Tonnen 
Erz  enthalten,  diejenigen  von  Frankreich  und 
Rußland  1500  Millionen  Tonnen.  Einschließlich 
der  1000  Millionen  Tonnen  englischer  Erze 
kommt  man  auf  einen  Erzvorrat  der  Welt  von 
10  000  Millionen  Tonnen.  [Nach  einem  vom  Ver- 
fasser freundlichst  eingesandten  Sonderabzug. 
Vergl.  auch:  „The  Iron  and  Steel  Trades 

Journal“  1907,  10.  August,  S.  136.  „En- 
gineering“ 1907,  7.  September,  S.  326.] 

Walfr.  Petersson:  Das  Aufsuchen  von 
Erzen  mittels  Elektrizität.  [„Glück- 
auf“ 1907,  20.  Juli,  S.  906—910.] 

Deutschland. 

Dr.  H.  Lotz:  Beitrag  zur  Kenntnis  vom 
Alter  der  Siegerlander  Erzgänge.  [„Zeitschrift 
für  praktische  Geologie“  1907  Augustheft 
S.  251  — 253.] 

Skandinavien. 

0.  Stutzer  hielt  in  der  Deutschen  Geo- 
logischen Gesellschaft  einen  Vortrag  über  die 
Entstehung  der  Eisencrzlagerstätten  Lapplands. 
[,, Monatsberichte  der  Deutschen  Geologischen 
Gesellschaft“  1907  Nr.  5 S.  135-136.] 

Dr.  0.  Stutzer:  Gellivare  Malmberg.  [,.Berg- 
und  Hüttenmännische  Rundschau“  1907,  5.  Juli, 
S.  273—276.] 
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Spanien. 

Pablo  Fabrega:  Eine  Studie  über  die 
Eisenerze  in  Alnieria.  [„The  Mining  Journal“ 
1907,  6.  Juli,  S.  5;  13’ Juli,  S.  44;  20.  Juli, 
S.  78  — 79;  27.  JuH,  S.  114—115.  Nach  „Re- 
vista  Minera“  1907,  1.  Juni,  S.  266,  8.  Juni, 
S.  284.] 

China. 

H.  Lantenois;  Eisenerze  in  dem  Gebiet 
zwischen  Lao-Kaj'  und  Yunnan-Sen.  [„Annales 
des  Minos“  1907  Nr.  4 S.  415  — 421.] 

Indien. 

T.  H.  Holland  macht  einige  Mitteilungen 
über  das  Vorkommen  von  Eisen-  und  Mangan- 
erzan  in  Indien  und  ihre  wirtscdiaftliche  Be- 
deutung für  die  britische  Eisenindustrie.  [„Trans- 
actions  of  the  Mining  and  Geological  Institute 
of  India“  1907  Juliheft  S.  34  — 43.] 

Tereittigte  Staaten. 

John  Birkinbine  berichtet  über  die  Vor- 
räte an  Eisenerzen  in  den  Vereinigten  Staaten. 
[„(  ■as.siers  Magazine“  1907  .Tuniheft  S.  99  — 105.] 

Der  Phosphorgehalt  der  amerikanischen  Eisen- 
erze. [„The  Iron  Age“  1907,  4.  Juli,  S.  34.] 

J.  Ed  man;  Der  goldhaltige  schwarze 
(Eisen-)  Sand  in  Kalifornien.  [„Mines  and  Mine- 
rals“ 1907  Juliheft  S.  563 — 564.] 

Dr.David  T.  Daj':  Die  goldhaltigen  schwarzen 
Sande.  [,, Mines  and  Minerals“  1907  Juliheft 
S.  564  — 565.] 

Reginald  Meeks:  Eisenerzgewinnung  im 
Marquette-Revier.  [„Engineering  and  Mining 
Journal“  1907,  15.  .luni,  S.  1 129— 1 132.] 


Hj.  Nordqvist  hat  in  einem  Reisebericht 
die  Eisenerzvorkommen  am  Lake  Superior  ein- 
gehend beschrieben  und  zwar:  1.  den  Marquettc- 
Distrikt,  2.  den  Menominee-Distrikt,  3.  den  Penokee- 
Gogebic-Distrikt,  4.  den  Vermilion- Distrikt  und 
5.  den  Mesabi-Distrikt.  ln  einem  zweiten  Artikel 
werden  die  Gewinnungsarbeiten  geschildert. 
[„Bibang  tili  Jernkontorets  -4nnaler“  1907, 
Heft  2 S.  70  — 97,  Heft  7 S.  383—413.] 

Kanada. 

Die  Eisenerze  von  Moose  Mountain  in  On- 
tario enthalten  nach  einer  Analyse  von  Co  lern  an: 


Eisenoxyd 58,30  o/o 

Ki8ono.\ydnl 28,08  . 

KioselsSuro 7,92  , 

Tonerde 1,22  , 

Kalk 1,28  „ 

Magnesia 2,35  , 

Schwefel 0,056  „ 

Phosphor 0,011  „ 

Mangan 0,20  . 


[„The  Engineering  and  Mining  Journal“  1907, 
20.  Juli.  S.  1 16.] 

Eisenerze  im  nördlichen  Ontario.  [,The  Iron 
Age“  1907,  15.  .\ugust,  S.  443 — 444.] 

Kuba. 

Der  Mayari- Eisenerzdistrikt  in  Kuba.  [„The 
Iron  Age“  1907,  15.  August,  S.  421  und  S.  438.] 

Eisenerze  in  Kuba.  [„Scientific  American“ 
1907,  6.  .luli,  S.  11.] 

Nordafrika. 

Erzreichtum  von  .Algier  und  Tunis,  [„(.'entral- 
blatt  der  Hütten-  und  Walzwerke“  1907  Nr.  12 
S.  259.] 


II.  Mangan-,  Nickel-,  Chrom-  und  Wolframerze. 


.Vaugauerze. 

Jüngst:  Das  Manganeisenerz Vorkommen  der 
Grube  Elisenhöhe  bei  Bingerbrück.  [„Glückauf“ 
1907,  10.  August.  S.  993  — 998.] 

.Manganerze  in  Rußland.  [„L’Echo  des 
Mines“  1907,  1.  Juli,  S.  746.] 

Nickelerze. 

M.  Diekmann  bespricht  das  Vorkommen 
von  Nickelerzen  bei  dem  Dorfe  Nanzenbach, 
etwa  3 km  südöstlich  von  Dillenburg  entfernt. 

Die  Grube  „Hülfe  Gottes“  ist  auf  Eisenstein, 
Kujifer  und  Nickelerze  verliehen.  Eisenstein 
und  Kupfererze  wurden  schon  iin  vorigen  Jahr- 
hundert gefördert.  Der  auf  die  Gewinnung  der 
Nickelerze  gerichtete  Betrieb  begann  erst  1841. 
Die  Nickelerze  und  die  noch  mit  denselben  ge- 
mengten Kupfererze  finden  sich  in  einem  im 
Grünstein  aufsetzenden  Gang,  welcher  mit  etwa 


2 m beginnend  eine  Mächtigkeit  bis  zu  10  m 
erreicht  und  in  welchem  die  nickclhaltigen 
Schwefelkiese  und  Kupferkiese  bis  zu  4 m und 
mehr  derb  Vorkommen.  Im  Hangenden  und 
Liegenden  dieser  derben  Erze  enthalt  die  Grün- 
steinmassc  noch  eingesprengte  Nickel-  und  Kupfer- 
erze. teils  ausgeschieden,  teils  in  ganz  feiner 
Verteilung.  — Der  Nickelerzgang  ist  auf  eine 
streichende  Länge  von  200  m mit  etwa  80  m 
erzführend  auf  etwa  90  m unter  Tage  auf- 
geschlossen und  abgebaut.  Ein  zweiter  noch 
vorhandener  Nickelerzgang  ist  noch  gar  nicht 
bebaut  worden.  Die  derben  Erze  schwanken  in 
ihrem  Ausbringen  zwisschen  2 und  5 ®/'o  an  Nickel 
und  ebensoviel  Kupfer.  Die  Gesamtförderung 
der  Erze  wahrend  der  .Jahre  1842  bis  1870 
kann  zu  2 ®/o  Nickel  und  3 ‘’io  Kupfer  an- 
genommen werden;  in  diesem  Zeitraum  .sind 
280  000  Zentner  Nickclerze,  gleich  einem  Quantum 
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Werlcsatüagen. 


von  5600  Nickelnietnll  und  7400  Zentner  Kupfer- 
inetall  gebrochen  worden.  Eine  Aufbereitung 
der  Erze  ist  nicht  erforderlich  gewesen.  Wo 
die  Gangmasse  gegen  die  derben  Erze  vor- 
herrscht, besteht  diese  aus  Grünstein  mit  aus- 
geschiedenem Magneteiseu,  das  namentlich  bei 
den  Ärmeren  Erzen  vorkommt.  Die  Zusammen- 
setzung dieser  ärmeren  Erze  ist  derart,  daß  ein 
Abbau  derselben  in  Aussicht  genommen  werden 
kann.  Ein  Aufbereitimgsversuch  mit  armen 
Erzen  hat  einen  bei  weitem  höheren  Gehalt  au 
Nickel  und  Kupfer  ergeben  und  zwar  nahezu 
9 "/o  von  beiden  Metallen,  zusammen  also  18  °/o 
Metall.  Bei  einer  Wiederausrichtung  dieses 
Erzmittels  nach  der  Teufe  würden  aus  dem- 
selben — ohne  Berücksichtigung  der  Förderung 
der  armen  Erze  — jährlich  wohl  40000  Zentner 
Erze  zu  gewinnen  sein,  entsprechend  einer  Pro- 
duktion von  40  000  Kilogramm  Nickebnetall 
und  60  000  Kilogramm  Kuj>fer.  Die  armen  Erze, 
welche  auf  eine  Höhe  von  etwa  80  m bei  einer 
Mächtigkeit  von  3 bis  4 m noch  abzubauen  sind, 
würden  bei  einem  Durchschnittsgehalt  von  ®/4  % 
au  Nickel  und  ebensoviel  an  Kupfer  noch  min- 
de.stens  100  000  kg  an  Nickel  und  100000  kg 
an  Kupfer  liefern.  Die  Lage  der  Grube  ist 
etwa  1 Kilometer  von  dem  Endpunkt  der  Schelde- 
bahn, einer  Zweigbahn  der  Köln-Gießener  Bahn 
von  Dillenburg  abgehend,  entfernt.  Der  Trans- 
port der  Erze  ist  also  nicht  schwierig.  („Der 
Erzbergbau“  1907,  15.  September,  S.  348  — 349.] 


Chromerze. 

Chromerz  in  Rhodesla.  [„Bulletin  of  the 
Imperial  Institute“  1907,  Band  5 Nr.  2 S.  136 
bis  138.] 

W olframerze. 

Wolfram,  Molybdän,  Uran  und  Vanadin  in 
den  Vereinigten  Staaten.  Die  Produktion  an 
Wolframerz,  (Konzentrat)  ,und  Wolframmetall 
betrug  in  den  .Jahren  1898  bis  1904; 


Jfthr 

Koherxr 

Konirntnil 

Wolfrftm* 

m«t«M 

Gesftmtwert 

Wolfram 

‘ 

( 

rngl.  Pfd. 

Doll. 

1898 



78,8 

33  200 

43  160 

1899 

— 

20I,C 

45  000 

54  000 

1900 

— 

264,0 

57  000 

51  800 

1901 

1221 

214,8 

13  000 

7 930 

1902 

3730 

265,2 

82  005 

50  020 

1903 

2441 

292,0 

— 

— 

1904 

— 

375,0 

— 

— 

Der  Anteil  Colorados  an  der  Gesamtwolfram- 
produktion der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre 
1905,  die  834  Tonnen  betragen  haben  soll,  wird 
auf  600 — 700  Tonnen  im  Werte  von  220  000 
Doll,  geschätzt.  Der  Preisberechnung  wird  der 
sogenannte  Einheitspreis  zu  Grunde  gelegt,  d.  h. 
für  die  Einheit  von  20  Pfd.  WOa  für  1 Tonne. 
Wäre  dieser  3 Dollar  und  das  Erz  enthielt 
60  ®/o  WOs,  so  würde  1 Tonne  60X3  = 180 
Dollar  kosten.  Bei  einem  höherprozentigen  Erz 
steigt  der  Einheitspreis.  [„Chemiker-Zeitung“ 
1907,  13.  Juli,  S.  707  — 708.] 


III.  Röstung,  Scheidung  und  Brikettierung. 


Magnetische  Anreichernng. 
Magnetische  Erzaufbereitung  in  Norwegen. 
[„Engineering  and  Mining  Journal“  1907, 
22.  Juni,  S.  1206.] 

Magnetische  Anreicherung  der  Eisenerze  nach 
dem  Gröndal- Verfahren.  [„The  Iron  and  Coal 
Trades  Review“  1907,  23.  August,  S.  645 — 646.] 


Eisenerzröstofen. 

Oskar  Falkmann  bringt  in  seinem  Reise- 
bericht über  die  Roheisenerzeugung  der  Ver- 
einigten Staaten  u.  a.  auch  die  Zeichnung  und 
Beschreibung  eines  amerikanischen  Eisenerz-Röst- 
ofens. (Siehe  Kapitel  H. ; Roheisenerzeugung  auf 
Seite  1387  dieser  Zeitschrift.)  [„Bihang  tili  Jern- 
kontorets  Annaler“  1907  Heft  3 S.  169  — 173.] 


G.  Werksanlagen. 

o 

I.  Beschreibung  einzelner  Werke. 


Fredrik  Carlson  teilt  aus  einem  Reise- 
bericht die  Beschreibung  einiger  oberschlesischer 
Hüttenwerke  mit,  ohne  indessen  die  Namen  .1er 
einzelnen  Anlagen  zu  nennen.  Der  Eindruck, 
den  er  auf  seiner  Studienreise  empfangen  hat, 
ist  der,  daß  die  oberschlesischen  Werke  in 
hohem  Grade  beschäftigt  und  in  kräftiger 
Entwicklung  begriffen  sind.  [ „Bihang  tili 
Jernkontorets  Annaler“  1907,  4.  Heft  S.  223 
bis  242.] 


F,  Schroeder:  Die  Anlagen  der  Lu.\em- 
burger  Bergwerks-  und  Saarbrücker  Eisenhütten- 
Aktiengesellschaft.  [„Oesterreichische  Zeitschrift 
für  Berg-  und  Hüttenwesen“  1907,  27.  .Juli, 
S.  365  — 369;  3.  August,  S.  380  — 385.] 

Beschreibung  der  Eisenwerksanlage  Raelsvik 
bei Luleä.  [„Eisen-Zeitung“  1907,  13.Juli,S.494.] 
J.  B.  van  Brusseil  beschreibt  die  Pozzuoli- 
werke  bei  Neapel.  [„American  Machiiiist“  1907, 
13.  .Juli,  S.  913  — 915.] 
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II.  Materialtransport. 


Elsenbahnweseu. 

Selbstentlader  von  50  t Ladefähigkeit  von 
Arthur  Kop|iol  in  Berlin.  Organ  für  die  Forf- 
scliritte  des  Ei.senbahnwesens“  1907  Nr.  6 S.  117.] 

50  t- Selbstentlader  von  .\rthur  Koppel. 
[„Glasers  .Annalen“  1907, 15.  August,  S,  75  — 76.] 

Fr.  Frölich:  Güterwagen  mit  großer  Trag- 
fähigkeit in  Deutschland.  [„Prometheus“  1907, 
10.  Juli,  S.  645  — 651.] 

Verlade-  und  Transport-Einrichtungen. 

Die  Lastenförderung  im  Bergbau  und  im 
Hüttenwerk.  [„Oesterreichische  Zeitschrift  für 
Berg-  und  Hüttenwesen“  1907,  7.  September, 
S.  437—442.] 

Frank  C.  Perkins:  Elektrisch  betriebene, 
selbsttätig  wirkende  Erzentlader.  [„Elektrische 
Kraftbetriebe  und  Balinen“  1907,  13,  Juli,  S.  382.) 

St  cp  h an  :DerTemperley- Verlader.  [„Dinglers 
Polytechnisches  Journal“  1907,  7.  Sei)tember, 
S.  561 — 565;  14.  September,  S.  579 — 581.] 

E.  de  Loisy:  Mechanische  Transportvor- 
richtungen für  Walz]»rodukte.  [„Revue  de  Me- 
tallurgie“ 1907  Juliheft  S.  611 — 621.] 

Wagenkijiper  mit  elektrischem  Antrieb. 
[„Gießerei-Zeitung“  1907, 15.  Juli,  S.  434  — 436.] 


Drahtseilbahnen. 

Hell.  Riiiiprecht:  Drahtseilbahnen.  [,. Braun- 
kohle“ 1907,  2.  Juli,  S.  237  — 242.] 

P.  Stephan:  Die  Luftseilbahnen.  [„Der 
Erzbergbau“  1907,  1.  Juli,  S.  240  — 245.] 

Seilberechnung  für  Luftseilbahnen.  [„Berg- 
und  Hüttenmännische  Rundschau“  1907,  Nr.  23 
S.  347  — 348.] 

Krane. 

Hö lisch:  Fahrbarer  Kran  mit  nach  unten 
lunknickbarem  .\usleger,  ausgeführt  von  der 
Breslauer  Aktiengesellschaft  für  Eiscnbalmwagen- 
bau  und  Maschinenbau-Anstalt  Breslau.  [„Glasers 
Annalen“  1907,  1.  September,  S.  105  — 107.] 

Elektrische  Hebevorrichtungen  und  ihre  An- 
wendung. [„The  Iron  Trade  Review“  1907, 
18.  Juli,  S.  101  — 106.] 

P.  Pieper:  Die  Druckluftbremse  Im  Hebe- 
zeiigliau.  [„Centralblatt  der  Hütten  und  Walz- 
werke“ 1907  Nr.  18  S.  390— 391.] 

H.  Koll:  Stromverbrauch  der  Portalkr.anc. 
[„Dinglers  Polytechnisches  Journal“  1907, 
13.  Juli,  S.  433—436.] 

Hydraulischer  150t-Kran.  [„The  Engineer“ 
1907,  19.  Juli,  S.  67  — 68.] 

Elektrischer  15  t-Verladekran  auf  den  South 
Chicago  Werken  der  Jllinois  Steel  Com]>any. 
[„The  Iron  Age“  1907,  4.  Juli,  S.  12 — 13.] 


III.  Allgemeines  über  Werkseinrichtungen. 


Dampf  kraftanlagen. 

Die  Dampfanlagen  in  Preußen  am  1.  Aj»ril 
1 906  und  ihre  Be.sitzer.  [„Zeitschrift  für  Damjif- 
kessel  und  Maschinenbetrieb“  1907  Nr.  25  S.  254.] 

Die  Dampfturbine  von  Kerr.  [,,Zeitschrift 
für  das  gesamte  Turbinenwesen“  1907  Nr.  18 
S 281—282.] 

Elektrischer  Kraftanlagen. 

Der  elektrische  Kraftbetrieb  in  der  Bur- 
bacher Hütte.  [„Elektrische  Krafthetricbe  und 
Bahnen“  1907,  24.  Juli,  S.  401  —406.] 

J.  B.  van  Brussel:  Gas-  und  elektrische 
Kraft  in  europäischen  Eisen-  und  Stahlwerken. 
[„The  Engineering  Magazine“  1907  Jiiliheft 
S.  537 — 552.] 

PreiUurtwerkzengo. 

Herbert  Bing:  Preßluftwerkzeuge.  (En- 
gineering“ 1907,  16.  .\ugust,  S.  251 — 256.] 


Niese:  Mangelhafte  Konstruktion  der  Druck- 
lufthämmer als  Unfallursache.  [„Gewerblich- 
Technischer  Ratgeber“  1907  Nr.  17  S.  333  — 335.] 

Preßlufthammer.  [„The  Engineer“  1907, 
19.  Juli,  S.  66— 67.J 

Dr.  .\lexander  Lang:  Die  wirtschaftliche 
Bedeutung  der  Preßluftwerkzeuge,  [„Zeitschrift 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure“  1907,  20.  Juli, 
S.  1148-1150.] 

Indnstriebanten. 

Stolp:  Die  architektonische  .\usbildung  der 
Industriebauten.  („IJIilands  Wochenschrift  für 
Industrie  und  Technik“  1907,  5.  September, 
S.  65 — 67.] 

L.  Geusen:  Die  Eindeckung  der  Fabrik- 
dächer in  Eisenbeton.  [„Beton  und  Eisen“  1907. 
Heft  7,  S.  176  — 179.] 

Wasserreinigung. 

.f.  C.  Wm.  Greth  beschreibt  eine  verbesserte 
Wasserreinigungsanlage.  [„The  Industrial  World“ 
1907,  29.  Juli,  S.  9l'8— 919.] 
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H.  Roheisenerzeugung. 

— o— 


Nene  Hochlifen. 

Die  Hochöfen  in  Vajda-Hunyad.  [„The  En- 
gineer“ 1907,  6.  Sejitember,  S.  236.] 

Fr.  Frölich:  Der  neue  Hochofen  der  Lacka- 
wanna  Steel  Company.  [„Zeitschrift  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure“  1907  Nr.  27  S.  1055-1058.] 
Hochofenanlage  von  Richard  Heckscher  & 
Sons  in  Swedelaud,  Pa.  [„The  Iron  Trade  Re- 
view“ 1907,  25.  Juli,  S.  141  — 145.] 

Umbau  der  Hochofenanlage  der  Richard 
Heckscher  & Sons  Company  in  Swedeland,  Pa. 
[,The  Iron  Age“  1907,  25.  .Tuli,  S.  223—226.] 

Hochofenbetrieb. 

W.  J.  Foster:  Ueber  den  Hochofen  in  prak- 
tischer und  theoretischer  Beziehung.  [„Iron  and 
.Steel  Trades  Journal“  1907,  29.  Juni.  S,  615; 
6.  Juli,  S.  14.] 

Dr.-Ing.  Carl  Waldeck:  Der  Hochofen- 
betrieb der  Nadegdinsky-Hütte  im  Gouvernement 
Perm,  Ural.  [„Eisen-Zeitung“  1907,  17.  August, 
S.583— 585;  24.  August, S.  603— 604;  31.Aug., 
S.  617  — 620.] 


Im  Alabama-Bezirk  verwendet  man  bei  den 
Holzkoblenhochöfen  in  der  Hau]»tsache  Limonite 
von  folgender  Zusammensetzung: 


Eiftn 

KteaaUluro 

Tonsrd» 

Pboaplior 

Mangan 

51,67 

12,85 

10,10 

0,16 

0,56 

47,00 

15,00 

5,00 

— 

0,59 

48,00 

7,20 

8,75 

— 

5,50 

Auf  einem  Werk  röstet  man  das  Erz  in 
dem  in  Abbild.  6 gezeichneten  Röstofen.  Der- 
selbe faßt  75  Tonnen  und  ist  mit  automatischer 
Beschickung  (Paternosterwerk)  versehen.  Die 
Feuerung  geschieht  mit  Generatorgas  aus  Holz- 
kohle und  Holzkohlengestübbe  (1  : 2).  Außer 
den  genannten  Erzen  verhüttet  man  auch  noch 
einen  Hämatit  von  folgender  Zusammensetzung: 

Eisen  ....  53  ®/o  Schwefel  . . 0,009  “/o 

KiseelsAare  . 12,60  „ i Mangan  . . . 0,80  „ 

Tonerde  . . . 4,20  , Kuik  ....  — 

Phosphor  . . 0,18  „ Magnesia  . . 0,24  „ 

Das  erhaltene  Roheisen  ist  von  „Non-Bes- 
semer“ -Qualität  und  zeigt  nachstehende  Zusammen- 
setzung: 


Horace  Allen:  Hochofenbetrieb.  [„The  Iron 
Trade  Review“  1907,  11.  Juli.S.  61 — 63.] 
Bradley  Stoughton:  Der  moderne  ameri- 
kanische Hochofen  (Konstruktion,  Beschickung, 
Wiuderhitznng,  Hochofenprozeß,  Transport  von 
Roheisen  und  Schlacke).  [„The  Engineering 
and  Mining  Journal“  1907,  27.  Juli,  S.  145  bis 
150;  3.  August,  S.  206 — 208;  17.  August, 

S.  807  — 309.] 

Carl  Otto:  Verhüttung  der  Kiesabbrände. 
[„Berg-  und  Hüttenmännische  Rundschau“  1907, 
20.  .Juli,  S.  295—298.] 

Oskar  Falkmann:  Holzkohlenroh- 
eisenerzeugung in  den  Vereinigten 
Staaten.  Die  Holzkohlenöfen  in  Michigan  ver- 
hütten ausschließlich  Roteisenerze  vom  Oberen 
See,  die  hauptsächlich  aus  dem  Marquette-Revier 
herstainmon.  Die  weichen,  erdigen  Sorten  ent- 
halten 10  bis  12  °,'o  Wasser,  ungetrocknet  52 
bis  53  ®/o  Eisen,  iin  getrockneten  Zustande  60  «/b  ; 
die  harten  Roteisensteine  enthalten  60  bis  62  ‘’/'o 
Eisen.  Nachstehend  sind  einige  typische  Ana- 
lysen zusammengestellt : 


Silizium  = U,4U  — 1,5U  o/o  au«nahmswai«e  auch  hfiber 
Maugan  = 0,30—0,70  „ 

Schwefel  = Spur — o,ol8  „ 
l'bosphor  = 0,15—0,22  „ 


Abhlldunf^  AmrriknnUi*li«*r 

Eine  Hütte  erzeugt  Bessemer-Qiialität  mit 
einem  garantierten  Pho.sphorgehalt  von  weniger 


I Cng^trocknete  ^ q getrocknete  Probe 


Erzsorte 

0 

• 

. - . - 

H,0 

Fe 

P 

Si()> 

Mn 

AI.  0, 

CaO 

MgU 

3 

GlUh- 

terluMt 

Lockere  Roteisenerze  . . 

/ 53,27 
1 52,80 

11,66 

12,00 

60,30 

60,00 

0,110 

0,105 

5,64 

7,20 

0,47 

0,32 

2,43 

2,51 

0,43 

0,49 

0,38 

0,75 

0,011 

0,016 

3,45 

2,40 

Harter  Roteisenstein  . . 

62,07 

0,85 

62,60 

0,102 

4,29 

0,18 

2,09 

0,75 

0,57 

0,016 

0,82 

Saures  Erz 

40,94 

1,34 

41.50 

0,040 

.37,25 

0.27 

0,85 

0.43 

0,11 

0,009 

1,17 
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als  0,12  7o.  l>as  llohcison  wird  nach  dem 
Härtegrad  bezw.  nach  dem  Bruchaussehen  sortiert 
und  zwar  unterscheidet  man: 


BeielcIiDUDi; 

Prozent  sniilumgehalt 
' nr.-nzwnrto  [ 

A SchottUch  . . 

2,50—2,90 

2,70 

B , 

, 2,10—2,50 

2,30 

c „ 

' 1,80—2,10 

1,95 

Nr.  I Weich  . . 

1,65-1,80 

1,67 

„ 1 QieBerei 

. . 

1,30—1,55 

1,42 

, 2 Weich  . . 

1,05—1,30 

1,17 

„ 2 Hart  . . . 

1,85—1,05 

0,95 

„ 3 Weich  . . 

0,65—0,85 

0,75 

„ 3 Hart  . . . . 

0,.50-0,65 

0,57 

„ 4 Weich  . . 

0,35—0,50 

0,42 

„ 4 Hart  . . . 

0,25—0,35 

0,30 

„5 

1 0,10-0,25 

0,17 

«6 

0,00-0,10 

0,06 

[„BihangtillJcrnkontorets  Aunaler“  1907  Heft  3 
S.  159—191.] 


Bescbickongsrorricbtaugen. 

Dr.  Georg  Mc3'er:  Neuere  elektrisch  be- 
triebene Beschickungsvorrichtung  für  Hochöfen. 
[„Elektrische  Kraftbetriebe  und  Bahnen“  1907, 
3.  August,  S.  426 — 433.] 

Winderhitzer. 

Zeichnung  und  Beschreibung  des  Winderhitzers 
von  Frank  C.  Roberts.  [„The  Iron  Age“  1907, 
20.  Juni,  S.  1879—1880.] 

Ventil  für  Winderhitzer  von  W.  F.  Rust. 
[„The  Iron  .Age*  1907,  15.  August,  S.  432.] 

Gebiäsemaschinen. 

Dr.  A.  Rateau.  Kreiselgebläse  für  hohe 
Drucke.  [„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure“  1907,  17.  August,  S.  1296  — 1305.] 

.Julius  Fürstenau:  Das  Turbinengebläse 

von  C.  A.  Parsons  als  Hocbofengebläsemaschine. 
[,, Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure“ 
1907,  20.  Juli,  S.  1125—1132.] 

A.  Rateau  über  Turbogebläse.  [„Revue 
de la Metallurgie“  1907  Augustheft  S.  751 — 774.] 

Turbogebläse  für  die  Hochöfen  in  Trzynietz. 
[„The  Iron  Age“  1907,  22.  August,  S.  485 
bis  487.] 

Geschnindigkeitsniesser  für  Gebläsemaschinen. 

Edward  Brown  & Son  in  Philadelphia  haben 
sicli  den  in  Abbildung  7 dargestellten  Ge- 
schwindigkeitsmesser für  Gebläsemaschiuen  pa- 
tentieren lassen:  derselbe  beruht  auf  dem  Ge- 
setz der  Fliehkraft;  eine  gewisse  Menge  Queck- 
silber, die  in  einem  zentral  ungeordneten  Be- 
hälter untergebracht  ist,  wird  bei  der  Rotation 
in  die  seitlichen  Arme  gedrückt,  während  ein 
auf  dem  Quecksilberspiegel  befindlicher  Schwimmer 
eine  Schreibfeder  bewegt.  Eine  genaue  Be- 
schreibung des  Apparates,  der  sehr  befriedigende 


Resultate  liefern  soll,  ist  schon  an  anderer  Stelle 
erschienen.  [„The  Iron  Trade  Review“  1906, 
12.  April.]  Abbildung  8 zeigt  ein  bei  einer 
Dampfgebläsemaschine  des  Hochofenwerks  der 


Youngstown  Steel  Comp, 
aufgenommenes  Schau- 
bild, das  den  überaus 
regelmäßigen  Gang  der 
Maschine  erkennen  läßt. 
Abbildung  9 hingegen  ist 
ein.  Diagramm,  welches 
bei  einer  Gichtgas-Ge- 
bläsemaschine  der  Park 
Gate  Iron  and  Steel 
Company  in  Rotherham, 
England,  aufgenommen 
wurde  und  die  starken 
Geschwindigkeitsunter- 
schiede deutlich  veran- 
schaulicht. [„The  Iron 
Trade  Review“  1907, 
15.  August,  S.  274  bis 
275.] 


7.  OeMchwimlt|pkclt»iQC«Mr 
für  GvblftB«Diajohlneo. 


AbMIduD^  8. 


Abbildung  9. 

Roheisenm  ischer. 

Roheisenmischer,  ausgeführt  von  der  Ben- 
rather Maschinenfabrik-Aktiengesellschaft.  [„Der 
praktische  Maschinenkonstrukteur“  1907,  l..Aug., 
S.  126  — 127.] 
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Oießereiwesen. 


I.  Gießereiwesen. 

I.  Neuere  Gießereianlagen. 


L.  P.  Alforil:  Die  Gießerei  der  United  Shoe 
Machiiiery  Company  inBeverl.v,  Mass.  [..American 
Macliinist“  li)07,  S.  78 — 80.) 

Die  Gießerei  der  Atlas  Engine  Works,  In- 
dianopolis.  [.The  Iron  Trade  Review“  1!)07, 
11.  Juli,  S.  «4— (Ul.J 

Beschreil)ung  und  Zeichnungen  der  Gießerei 
von  R.  Stephenson  & Co.  in  Hehhurn.  [„En- 
gineering“ 1!K)7,  18.  August.  S.  236 — 237.] 

Eine  moderne  Röhrengießerei.  (American 
Cast  Iron  Pipe  ('o.)  [„Gießerei-Zeitung“  11107, 
1.5.  August,  S.  487  — 4811,  nach  „Iron  Age“.J 


Gießereibetrieb. 

David  Spence:  Gesunde  Güsse.  [„'Phe 
Foundry  Trade  .lournal“  11107  .Fuliheft  S.  3I6.| 

Robert  Buchanan;  Mitteilungen  aus  dem 
Gießereibetrieb.  [„The  Foundry  Trade  .lournal“ 
11107  .Augustheft  S.  3.52 — 362.] 

Spezialgoß. 

G.  A.  Akerlind:  lieber  die  Herstellung  von 
schmiedbarem  Eisenguß.  [„Eisen-Zeitung“  11107 
Nr.  36  S.  6311,  nach  „The  Foundry“  11107,  S.  154 
bis  1.57.j 

Gießen  von  Hartwalzen.  („Eisen-Zeitung“ 
1907,  13.  .luli,  S,  492  — 493.] 


II.  Schmelzen. 


H.  Kloß:  Kujiolofen  mit  und  ohne  Vorherd, 
kurzer  und  langer  .Schmelzdauer.  [„Gießerei- 
Zeitung“  1907,  1.5.  August,  S.  49.5  — 498.] 

Der  Kupolofen  von  .1.  C.  Knoeppel  ist  ab- 
gebildet und  eingehend  beschrieben.  [„The  Iron 
Ago“  1907,  5.  .September,  S.  622  — 623.] 

Kupolofenbeschickungsvorrichtung  von  Sher- 
wood  S.  Knight.  („The  Iron  Age“  1907, 
20.  Juni,  S.  1867.] 

.Apparate  zum  Niederschlagen  der  Gichtflamme 
und  Funken  an  Kupolöfen.  [„Eisen-Zeitung“ 
1907,  31.  August,  vS.  620—621.] 

Kupolofen  - Abstichstein.  [ „ Eisen  - Zeitung“ 
1907,  20.  Juli,  S.  512.] 

Dr.-Ing.  Eckwaldt  beschreibt  Versuche 
von  Neumeier  über  Entschwefelung  des  Gießerei- 
eisens beim  .Schmelzen  im  Kupolofen.  [„Gießerei- 
Zeitung“  1907,  1.  September,  S.  513  — 516.] 


Ventilator. 

Centrator- Ventilator,  gebaut  von  den  Mars- 
werken, Akt.-Ges.  in  .Nürnberg-Doos.  [„Der 
praktische  Maschinenkonstruktcur“  1907,  4.  Juli, 
S.  112  — 113.] 

Gießereiroheisen. 

Zusammenstellung  von  Analysen  englischen 
Gießereiroheisens.  [„The  Foundry  Trade  Journal“ 
1907  .Augustheft  S.  370  — 371.] 

George  Haiist onc:  ücber  die  charakte- 
ristischen Eigenschaften  des  Gießereiroheisens. 
[„Eisen-Zeitung“  1907,  6.  Juli,  S.  474 — 475: 
13.  Juli,  S.  493.] 

Mangan  im  Gnßeisen. 

Herbert  E.  Field:  Mangan  im  Gußeisen. 
[„The  Foundry“  1907  Augustheft  S.  476 — 479.] 


III.  Formerei. 


.1.  Frank:  .Apparat  zum  .Ausschablonieren 
von  Rädern.  [„Gießerei-Zeitung“  1907,  l..IuU, 
S.  400.) 

Karl  Stößer:  Betrachtungen  über  die  Kon- 
struktion der  Schal)loniorvorrichtungen  in  der 
Eisengießerei.  [„Gießerei-Zeitung“  1907,  l..Aug., 
S.  463—468.] 

L.  N.  Perrau It:  Kinformen  eines  .Silure- 
destillierkessels.  („The  Iron  .Age“  1907,  13.  Juni, 
S.  1793—1795.] 

G.  Buchanan:  Ueber  Formen  kleiner  Spczial- 
gußstücke.  [„.American  Machinist“  1907,  3. .Aug., 
.S.  82.] 

XX. NIX.  11 


Ueber  Formpuder.  [„Eisen-Zeitung“  1907, 
10.  .August.  S.  567 — .568.) 

G.  Buchanan  be.schreibt  das  Einformen  eines 
Spezialknierohres.  [„.American  Machinist“  1907, 
7.  Sejitember,  S.  258  — 259.] 

Formmaschinen. 

Formmaschine  von  Henry  E.  Pridmore.  („The 
Engineer“  1907,  23.  .August,  S.  194.  „Tl»e 
Foundry  Trade  .lournal“  1907  .Augustheft  S.  350.] 
Henry  M.  Laue:  Anwendung  der  Maschinen- 
formerei. [„The  Iron  .Age“  1907,  1.  Aug.,  S.  298.] 
Die  „I,eeds“-Formmaschine  ist  abgebildet 
und  beschrieben.  [„The  Foundry  'l’rade  Journal“ 
1907  .Augustheft  S.  364  — 366.] 
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Formmaschineu  für  Lelimmodellft.  [„Gießerei- 
Zeitung“  1907,  l..Tuli,  S.  391  — 395.1 

Die  Berkshire  - Formmaschine,  In- 

dustrial World“  1907,  29.  Juni,  S.  792  — 793.] 

Trockenkammer. 

J.  H.  Zemek:  Trockenkamraer-Feuerung.s- 
einrichtuugen.  [„Gießerei-Zeitung“  1907,1.  Sep- 
tember, S.  52(i  — 529.] 

Uelter  Trockenkammern.  [„Eisen-Zeitung“ 
1907  Nr.  25  S.  437— 438  ] 

Trockenkammern  mit  Dampfheizung,  System 
Ma.\  Jahn.  [„Eisen-Zeitung“  1907  Nr.  33  S.  582.] 


Modelle. 

J.  Biller  beschreibt  die  Anfertigung  eines 
fünfstufigen  Stufenscheibenmodells.  [„Werkstatts- 
Tcchnik“  1907  Juliheft  S.  342  — 345.] 

Die  Organisation  des  Modellagers  im  Gießerei- 
betriebe. [„Eisen-Zeitung“  1907,  14.  Sei»tembe.r, 
S.  659— GßO.J 

Karl  Redtmann:  Das  Modellager  und  seine 
Organisation.  [„Gießerei-Zeitung“  1907,  15. Juli, 
S.  428  — 430.] 

Kernmacherei. 

H.  .M.  Däne:  Kernmacherei.  [„The  Foundry 
Trade  Journal“  1907  Juliheft  S.  316  — 318.] 


IV.  Gießerei-Einrichtungen. 


FormBandaufbereltnng. 

R.  Schmidt:  Die  rationelle  Sandaufljereitung. 
[„Eisen-Zeitung“  1907,  3.  August,  S.  548  — 649; 
10.  August,  S.  565 — 567;  17.  August,  S.  585 
bis  588;  24.  August,  S.  601  — 603.] 

E.  H.  Mumford:  Maschinell  be- 
wegtes Sandsieb.  [„The  Iron  Age“ 

1907,  13.  Juni,  S.  1797.] 

Elektrisch  betriebenes  Sandsieb. 

[„The  Iron  Trade  Review“  1907, 

13.  Juni,  S.  963.] 

Sandmischer. 


Gießpfanne. 

W.  M.  Carr  beschreibt  die  in  Abbildung  10 
gezeichnete  Gießpfanne.  [„The  Foundry“  1907 
.\ugu8theft  S.  517 — 518.] 


[„The  Foundry 


Trade  Journal“  1 907  Juliheft  S.  306.] 

Gußputzen. 

F.  W.  Berg:  Die  l’oliertrommel 
und  ihre  Anwendung.  [„Gießerei- 
Zeitung“  1907,  15.  Juni,  S.  355.] 

Einiges  über  Gußputzerei.  [ „Zeit- 
schrift für  Gewerbohygieno,  l'nfall- 
verhütung  und  Arbeiter- Wohlfalirts- 
einrichtung“  1907  Nr.  16  S.  374; 

Zeitung“  1907,  1.  September,  S.  521 — 523.] 
Das  Blanktromineln  und  Hochglanz-Polieren 
im  Rollfaß.  [„Der  Metallarbeiter“  1907  Nr.  29 
S.  227—228.] 


.Gießeroi- 


Proßlnft. 

W.  H ii  u t z s c h c 1 - C 1 ai  r m 0 n t : Anwendung 
der  Preßluft  im  Gießereibetriebe.  [„Eisen- 
Zeitung“  1907,  14.  September,  S.  656 — 658.) 


K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

o - 

I.  Schweißeisen. 


IMrekto  EiseudarstoIInng. 

Dr.  11.  Wedding:  Die  Ronnarbeit  im  Eisen- 
hüttenwesen. [„Verhandlungen  des  Vereins  zur 
Hefürderung  des  Gewerbfleißes“  1907  Heft  6,  Be- 
richt über  die  Sitzung  v.  3.  Juni  1 907  S.  2 1 2-220.] 
Der  Heskett-Moore-Ofen  zur  «lirekten  Sfahl- 
erzeugung.  [„The  Iron  Trade  Review“  1907, 
11.  Juli,  S.  66 — 67.] 


Gustav  Hofer  beschreibt  eine  Ofenanlage 
zur  Erzeugung  von  schmiedbarem  Eisen  aus  fein- 
körnigem Eisenerz  in  einem  Rost-, einem  Reduktions- 
nnd  einem  Schmelzraum  mit  reduzierenden  Gasen. 
(Es  ist  niclits  anderes  als  der  unter  Nr.  178  183 
jtatentierte  Ofen  von  Montaguo  Moore  und  Thomas 
Heskett,  was  indessen  Verfasser  nicht  angibt.) 
[„Gießerei-Zeitung“  1907,  1 5.  Juli,  S.  430  — 434.] 
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Pnddelliren. 

Der  neue  Ofen  von  Stubhlebine  & Smythe. 
[„The  Iron  Traile  Review“  1907,  13.  Juni, 
S.  9G4— 9f).5.J 

Der  Ofen  von  William  Stiibhlebine  und  H.  E. 
Smythe  ist  abgobildct  und  beschrieben.  Seine 
Einrichtunir  geht  aus  den  Ab- 
bildungen 1 1 bis  1 3 deutlich 
hervor.  [„The  Iron  Agc“  1907, 

27.  Juni,  S.  196,’).] 

Elektrische  Bisendarstellnng. 

Ernest  Stassano:  DerStas- 
.sano-Ofen.  [„Engineering  and 
Mining  Journal“  1907,  l.’>.Juni, 

S.  113.')— 1137.] 

Eisendarstellung  nach  Dr.  G. 

P.  de  Laval.  [„The  Iron  'l'rade 
Review“  1907,  1 3.  .Tuni,  S.  9.'>4.] 

T.  Scott  Anderson:  Der 
elektrische  Ofen  zum  Stahl- 
schmelzen. [„Engineering  and 
Mining  Journal“  1907,  29.  .Tuni, 

S.  1231  — 1232.] 

Borgs  man:  Die  elektrische  Eisondarstellung 
nach  dem  Verfahrender  Aktiengesellschaft  Elektro- 
motall  in  Ludvika.  Das  neue  Verfahren  zur  Re- 
duktion von  Eisenerzen  ist  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  1.  als  Reduktionsmittel  Kohle  ver- 


unteren  Teile  mit  einem  feuerfesten  Futter  2 
versehen.  Der  Boden  3 besitzt  an  beiden  Seiten 
Rinnen  4,  die  durch  Oeftnungen  5 mit  den  Kontakt- 
blöeken  fi  und  der  Elektrizitiltszuleitung  7 in  Ver- 
biniluug  stehen.  Die  bei  dem  Prozeß  entstehenden 
Gase  werden  durch  die  Leitung  1 1 mittels  des 


E.xhaustors  9 abgesaug ; ein  Teil  davon  wird  unten 
in  den  Ofen  cingeproßt,  der  Rest  durch  Rohr  1 2 
abgeleitet.  Das  Metall  sammelt  sich  im  Vor- 
herd 10.  [„Tcknisk  Tidskrift“  1907,  22.  Juni, 
.Abteilung  für  Chemie  und  Bergwesen,  S.  90  — 92.] 


wendet  wird,  2.  die  elektrische  Kraft  die  zum 
Schmelzen  des  Eisens  und  der  Schlacke  er- 
forderliche Warme  liefert,  3.  ohne  Wind  ge- 
.arbeitet  wird  und  4.  die  Gaszirkulation  im 
Ofen  so  eingerichtet  ist,  daß  da.s  beim  Re- 
duktionsprozeß gebildete  Gas  mittels  eines  Ex- 
haustors aus  dem  oberen  'rcil  des  Ofens  al>- 
gesaugt  und  ihm  unten  im  w.armsten  Teil  wieder 
zugefiihrt  wird,  um  die  Reduktion  zu  erleichtern. 
Der  Schachtofen  1 (Abbild.  1 4 bis  1 (5)  ist  an  seinem 


Dr.  P.  Heroult  bespricht  den  elektrischen 
Ofen  von  Girod.  [„The  Iron  Age“  1907, 
20.  Juni,  S.  1884.] 

A.  Grün  wall:  Elektrische  Roheisenerzeu- 
gung. Bemerkungen  dazu  von  J o h.  A 1 b.  L e f f 1 e r. 
[„Bihang  till.Ternkontorets  .^nnaler“  1907, .').  Heft 
S.  29G— 302  und  S.  302—303.] 

Albert  Hiorth:  Elektrische  Eisenerzeu- 
gung. [Vergl.  Zeitschriftenschau  Xr.  1,  „Stahl 
und  Eisen“  1907  Xr.  13  S.  467,  „Eisenzeitung“ 
1907  Nr.  24  und  36:  14.  September,  S. 
bis  6.Ö9.] 

Gustav  Gin:  Die  elektrische  Reduktion  titan- 
haltiger  Eisenerze.  [„Chemiker-Zeitung“  1907, 
24.  Juli,  S.  739-740.] 

Robert  Pitaval:  Die  1 000 pferdigen  elek- 
trischen Oefen.  [„L’Echo"  des  Mines  et  de  la 
Metallurgie“  1907,  1.  Juli,  S.  740 — 741.] 

L.  Campredon:  Die  Darstellung  von  Eisen 
auf  elektrischem  Wege.  [„Centralbl.att  der 
Hütten-  und  Walzwerke“  1907,  25.  .Juli,  S.  454.] 

.lohn  B.  C.  Kershaw  behandelt  in  seinem 
Bericht  über  die  Elektrometallurgischc  Industrie 
im  Jahre  1907  auch  den  gegenwärtigen  Stand 
der  elektrischen  Darstellung  von  Eisen  und 
Eisenlegierungen.  [„Cassiers  Magazine“  1907 
Maiheft  S.  26  — 36.] 


1392  Stahl  und  Eieen. 


Zeitschriftenscha  u . 


27.  Jabrg.  Nr.  39. 


II.  Flußeisen. 


.\Hgremfllnes. 

Einfluß  von  Chrom,  Nickel  und  Kobalt  auf 
das  Eisen  und  Weiterverarbeitung  eines  solchen 
Roheisens.  [„Iron  Age“  1907  , 22.  August, 
S.  488—489.] 

Baxeres  de  Alzugary:  Umwälzungen  in 
der  Stahlerzeugung.  [*The  Industrial  World“ 
1907,  15.  Juni,  S.  730— 731.] 

E.  L.  Zalinski:  Verdichten  des  Stahls  nach 
deniHarmet-Verfahren.  [„The  Iron  Trade  Review“ 
1907,  22.  August,  S.  300—309.] 

Abbildung  und  Beschreibung  eines  hydro- 
elektrisclien  20  t-Gießwagens  der  Duisburger 
Maschinenl)au-Aktienge8cliscbaft,  vorinals  Bechern 
& Keetman.  [„LeGönie  Civil“  1907,  17.  Aug., 
S.  263  — 264.] 

A.  E.  Seaton:  Die  Verwendung  von  Stahl 
mit  hoher  Zugfestigkeit  im  SchilTbau,  Brücken- 
bau usw.  [«The  Iron  and  Goal  Trades  Review“ 
1907,  28.  Juni,  S.  2297  — 2298.] 

Martinrerfahren. 

H.  Gille;  Ueber  die  Konstruktion  von  Martin- 
öfen. [„Gießerei-Zeitung“  1907,  1.  August, 
S.  452—456;  15.  August,  S.  489  — 494.] 

Der  Lash-Prozeß.  [„The  Iron  Age“  1907, 
8.  August,  S.  360.] 

Ach  nie  Besser:  Das  Frischen  im  ba- 
sischen Ofen  (Schrott-Erzprozeß).  [„Revue  uni- 
verselle des  Mines,  de  la  Metallurgie“  1907 
.Juliheft  S.  1 — 74.] 

Abbildung  und  Beschreibung  des  neuen  Gas- 
Umsteuerventils  von  H.E. Schild.  (Vgl. 
Abbild.  17  bis  19.)  [„The  Iron  .\ge“  1907, 
25.  Juli,  S.  240.) 


Thomasverfahren. 

Bel  mann  macht  einige  Mitteilungen  über 
Thomasbirnen.  [„Revue  de  Metallurgie“  1907 
Juliheft  S.  745—746.] 

Stahlguß. 

Einige  neue  Stahlgießereien.  [„The  Iron 
and  Coal  Trades  Review“  1907,  23.  August, 
S.  648  — 651.] 

Dr.  Anton  Mansch:  Ueber  Gußstahlglocken. 
[„Die  Welt  der  Technik“  1907  Nr.  16  S.  327-331.] 


Abbllilung  17  b!»  19.  0»»uinileurr-Vcnlll  von  H.  E,  Schild. 
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L Verarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens. 


I.  Walzwerke. 


Die  neue  Walzwerksanlage  der  Riverside 
Metal  Company  in  Riverside,  N.  J.  [»The  Iron 
Age“  1907,  25.  Juli,  S.  238— 240.] 

Das  Handelseisenwalzwerk  der  International 
Harvester  Company.  [,The  Iron  Trade  Review“ 
1907,  15.  August,  S.  2ßS-266.] 

Frank  J.  Ellis:  Blechwalzwerks-Betrieb. 
[„The  Iron  Age“  1907,  13.  Juni,  S.  1802—1803.] 
Schutzvorrichtungen  in 
Blechwalzwerken.  [„5ieit- 
schrift  für  Gewerbehygiene, 

Untallverhütung  u.  .\rbeiter- 
W ohlfahrtseinrichtungen  * 

1907  Nr.  12  S.  274.) 


Teil  mit  Wasser  gefüllt  und  mit  einem  Geleise  C 
versehen  ist.  Gas  und  Luft  gelangen  auf  ge- 
wöhnliche Weise  in  die  Verbrennungskammer  D; 
die  V^erbrennungsprodukte  entweichen  durch  E. 
F ist  ein  Wasserbehälter,  H eine  den  Block- 
wagen tragende  Drehscheibe,  J ein  hydraulischer 
Zylinder,  K ein  durch  die  Zahnstange  L bewegtes 
Zahnrad.  [„The  Iron  Age“  1907, 1.  Aug.,S.  287.] 


Oefen. 


Glühofen  für  Bleche 
von  der  Waterous  Engine 
Works  Company  in  Brantford, 

Kanada.  Der  in  Abbildung  20 
dargcstellte  Glüliofen  besitzt 
einen  Herd  von  3,6  X 
Grundfläche;  die  Roste  R 
haben  1,02  X m Ge- 
samtfläche und  werden  von 
entgegengesetzten  Seiten  aus 
beschickt.  Eine  abgetreppte 
Feuerbrücke  B,  unter  der 
der  Fuchs  F augeordnet  ist, 
scheidet  die  beiden  Roste  so, 
daß  jeder  für  sich  arbeitet 
und  nur  die  Gase  vereint  am 
Gewölbe  des  Herdes  entlang 
streichen.  Die  Gase  gelangen 
durch  sieben  rechteckige  OeffnungenOin  ebenso  viele 
Kanäle  K,  die  am  Ende  durch  einen  Querkanal  Q 
verbunden  sind,  der  schließlich  in  den  Fuchs 
übergeht.  Letzterer  hat  einen  Querschnitt  von 
0,635  X 0,406  m und  endet  an  einem  runden 
Blechschornstein  von  0,84  m Durchmesser  und 
1 7,7  m Höhe.  Die  geteilte  Ofentür  kann  mittels 
eines  Kolbens  und  zweier  Kabel  gehoben  und 
gesenkt  werden.  Bezüglich  weiterer  Einzel- 
heiten sei  auf  die  Quelle  verwiesen.  [„Der 
praktische  Maschinenkonstrukteur“  1907  Nr.  13 
S.  100.] 

Abbildung  21  zeigt  einen  von  Wm.  R.  Miller 
für  die  Forter-Miller  Engineering  Co.  in  Pittsburg 
bestimmten  kontinuierlichen  Blockwärm- 
ofen im  Längsschnitt.  A und  B sind  schwingende 
Türen  zum  Abschluß  des  Ofens,  dessen  unterer 


Abhlldunir  2t.  KoDUnulerllcher  Bloekwürmofen. 

Walzenkalibrieren. 

B.  H.  Reddy  macht  einige  Bemerkungen  über 
das  Kalibrieren  der  Walzen.  [„The  Iron  Trade 
Review“  1907,  27.  .Juni,  S.  1045  — 1047.] 
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WalzenzagmaHchioen. 

Die  12  000  pferdifre  Walzenzugrmaschine  vou 
Schneider  & Co.  in  Creusot  ist  ahgebildet  und  be- 
schrieben. [ ,The  Engineer“  1 907, 1 4.  .Tuni,  S.  602.  J 


H.  -Vle.xander:  Klektriselier  .\ntrieb  für 
Revcrsierwalzwcrke  (Hildegardenhütte).  [„Elek- 
trotechnische Zeitschrift“  1907,  25.  Juli,  S.  727 
bis  730.] 


II.  Eisenbahnschienen  und  -Schwellen. 


Robert. Tob:  Stahlschieneu  besserer  Qualität. 
[„Iron  Age“  1907,  22.  .\ugust,  S.  49(5 — 497.] 
.M.  Barscall:  Stoßfangscliienon.  [„Organ 
für  die  Fortschritte  des  El-senbahnwesens“  1907 
Xr.  6 S.  115—116.] 

Benjamin  Tal  bot:  Erzeugung  vonSchieucn- 
stahl  nach  dem  kontinuierlichen  Marüujtrozeß 
in  Cargo  Fleet.  [„The  Iron  and  (^oal  Tradcs 
Review“  1907,  12.  Juli,  S.  121.] 

I)r.  James  C.  Bayles:  Die  Stahlschienen- 
Fabrikation.  [„Cassiers  Magazine“  1907  .Tuli- 
heft  S.  195—200.] 

Eine  neue  amerikanische  100  Pfund-Schiene. 
[„Engineering  News“  1907,  27.  Juni,  S.  710.] 
Christer  Peter  Sandberg:  Die  chemische 
Zusammensetzung  der  Stahlschienen,  f „The  Ijight 
Railwayand  Tramway  Journal“  1 907,5.Juli,S.l  1.] 
H.  R.  A.  Mallock:  Wirkung  zwischen  Rad 
und  Schiene.  („The  Iron  and  Coal  Trades 
Review“  1907,  28.  Juni,  S.  2292.) 


Louis  Le  Chatelier:  Der  Verschleiß  von 
Schienen  und  Radreifen.  [„Revue  de  Metallurgie“ 
1907  Juliheft  S.  628—632.] 

P.  H.  Dudley  berichtete  in  einem  Vortrag 
vor  der  American  Society  of  Testing  Materials  über 
seine  Erfahrungen  mit  verschiedenen  Schieuen- 
prolilen.  [„The  Iron  .Age“  1 907,  4.  Juli, S.  2 — 6.] 
k.  W.  Heini e bespricht  die  physikalischen 
Bedingungen,  welche  die  Schicncnfaltrikation  be- 
trefl'en.  [„The  Industrial  World“  1907  Maiheft 
S.  632  — 634.] 

Henry  M.  Howe  erörtert  die  Frage:  Wie 
kann  die  (jualitiit  der  Stahlschienen  verbessert 
werden?  [„The  Engineering  and  Mining  .Tournal“ 
1907,  6.  .Juli,  S.  21—23.] 

Elseiibabnschwellon. 

lieber  das  Verhalten  eiserner  Qucrschwellen. 
[„Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisonliahn- 
wesens“  1907  Nr.  9 S.  190.] 


III.  Panzcrplaiten.  IV.  Geschütze  und  Geschosse. 

(Fehlt.)  (Fehlt.) 

V.  Rohrfabrikation. 

Gezogene  Röhren  für  den  Transport  schwerer  Hydraulisclie  Richtmaschine  für  Röhren  und 

Oele.  [„Allgemeine  Ocsterrc.ichische  Chemiker-  Säulen.  [„The  Iron  -Age“  1907,  20,  .Tuni, 
und  Techniker-Zeitung“  1907,  l.Juli,S.97 — 98,]  S.  1865 — 1866.] 


VI.  Drahterzeugung  und  -Verwendung. 


Hniht. 

Ueber  die  g<-gcnwnrtigc  Praxis  des  Draht- 
ziehens. [„Engineering“  1 907,  9,  Aug.,  S.  1 91 .] 

Ilerstellnng  von  Enialldraht. 

Die  General  Electric  Company  hat  in  ihren 
Werken  in  Shencctady  (Vor.  Staaten)  eine  Ma- 
schine zum  Ceberziehen  von  Draht  mit  Email 
aufgestellt.  Der  Enmildraht  findet  in  der  Haupt- 
sache für  elektrische  Zwecke  Verwendung,  Das 
Verfahren  ist  folgendes: 

Bevor  der  Draht  einen  mehrfachen  Ueberzug 
von  Email  erhillt,  wird  er  gründlich  gereinigt 
und  dann  poliert,  damit  er  eine  glatte  zylin- 
drische üiterflriche  bildet.  Das  Reinigen  und 
Polieren  besteht  darin,  daß  der  Draht  von  einer 
Winde  oder  einem  Haspel  durch  einen  mit  Sand 
gefüllten  Guinmischlauch  gezogen  wird,  um  dann 
auf  einem  zweiten  Haspel  wieder  aufgerollt  zu 
werden.  Die  Sandteilchen  werden  dabei  mit  ent- 


sprechendem Druck  gegen  den  Draht  gepreßt, 
indem  man  die  ilußere  Flilche  des  Gummischlauches 
der  Einwirkung  koniprimierter  Luft  aus.setzt, 
welche  in  dem  Raum  zwischen  dem  Gummischlauch 
unil  einem  letzteren  umgebenden  Kisenrohr  ent- 
halten ist.  Der  Draht  kommt  aus  dem  Schlauch 
mit  hochglanz  jmlicrter  Oberfläche  und  ganz  frei 
von  l’nebenheiten  hervor.  Nach  dieser  Bc- 
hanillung  erhält  der  Draht  vier  Ueberzüge  von 
Email,  von  denen  jeder  bei  holier  Temi»eratur 
ei'st  vollkommen  getrocknet  wird,  ehe  die  fol- 
gende Schicht  aufgetragen  wird.  Beim  Ueber- 
zieheii  und  Trocknen  läuft  der  Draht  ununter- 
brochen von  einem  Haspel  durch  die  Emaillier- 
maschine, um  auf  einem  zweiten  als  vollkommen 
fertiges  Produkt  aufgewickelt  zu  werden.  Wenn 
der  Draht  den  ersten  Haspel  verlassen  hat,  winl 
er  über  verschiedene  Rollen  in  ein  tiefäß  ge- 
leitet, welches  die  Emailinassc  in  flüssigem  Zu- 
stande enthält,  hier  eingetaucht,  um  ihn  dann 
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aufwärts  und  abwärts  einen  Kaum  jtassicren  zu 
lassen,  in  welchem  die  Temperatur  konstant  auf 
150®  C.  gehalten  wird.  Die  Schnelligkeit  der 
Fortbewegung  des  Drahtes,  die  Grfiße  des  er- 
hitzten Kaumes  und  die  Temperatur  müssen  der 
Konsistenz  der  Emailmasse  angojiaßt  werden  iu 
der  Weise,  daß  jedes  Emaiitcilchen  vollkommen 
hart  ist,  wenn  der  Draht  in  das  zweite  mit 
Emailmasse  gefüllte  Gefllß  eintaucht,  und  so 
weiter,  bis  drei  Ueberzüge  auf  dem  Draht  auf- 
getragen sind.  Das  l'eberziehen  mittels  iler 
vierten  Lage  geschieht  in  derselben  Weise,  wie 
auch  das  Trocknen  ebenso  erfolgt;  die  auf- 
getragene vierte  Schicht,  welche  sehr  dünn  ist, 
gibt  dem  Draht  ein  tadelloses  Aussehen. 

Die  ganze  Einrichtung  besteht  aus  einer 
Gruppe  von  Emailliera]iparaten,  von  denen  Jeder 
zwölf  Drahte  gleichzeitig  überzieht.  Ein  Draht 
mit  einem  Durchmesser  von  1,25  mm  erhalt 

VII.  Glühen 

Hiirtang. 

Das  Einsetzen  oder  die  Oberflachen- 
hartung  besteht  bekanntlich  darin,  daß  man  den 
Eisenteilen  Kohlenstoff  zuführt,  indem  man  ihre 
Oberfläche  mit  kohlenstoft'reichem  Material  umgil)t 
und  sie  zur  Hellglut  erhitzt.  Je  tiefer  die 
Hartung  eindringen  soll,  de.sto  langer  muß  das 
Glühen  andauern,  und  desto  mehr  Hartcmatcrial 
ist  erforderlich.  .Vltbekannt  ist  das  sogenannte 
Abbrennen  von  eisernen  Gel)rauchsgegenstanden, 
die  eine  oberflächliche  Harte  besitzen  sollen, 
mit  gelbem  Blutlaugensalz.  Bei  Massenfabrikation 
von  Maschinenteilen  ist  letztere  nicht  anwendbar. 
In  diesem  Falle  bringt  mau  die  zu  hartenden 
Teile  in  einen  eisernen  Kasten,  dessen  Boden 
man  mit  einer  Schicht  Holzkohlenstaub  bedeckt; 
darüber  kommt  (dne  Lago  llartematerial,  in  das 
die  Gegenstände  eingebettet  werden;  darüber 
kommt  wieder  eine  Schicht  Hartcmatcrial  und 
Kohlenstaub.  Zuin  Schluß  legt  man  einen  Deckel 
aus  Eisenblech  darauf  und  verstreicht  dicht  mit 
Lehm  oder  feuerfestem  Mörtel.  Der  Kasten  wird 
in  einem  Flammofen  zur  Hellglut  erhitzt;  nach 
dieser  Behandlung  deren  Dauer  (1  bis  12  Stunden) 
von  der  gewünschten  llartcticfe  abhangt,  werden 
die  Gegenstände  herausgenommen  und  in  Wasser 
abgckühlt.  Von  Einfluß  sind;  1.  das  Einsetz- 
oder Härtematorial,  2.  die  Beschaffenheit  der 
Verpackungskaston,  ff.  die  Art  der  Verpackung, 
4.  die  Art  der  Erwärmung  und  5.  das  Abkühlcn. 
Alle  fünf  Punkte  werde.n  in  der  Quelle  ehigeheud 
liehaudelt.  | „Zeitschrift  für  Werkzeugmaschinen 
mul  Werkzeuge“  1907,  25.  Juli,  ,S.  413  — 41  6. | 

Glüh-  und  Härtcofen  mit  elektrisch  ge- 
heiztem Schmelzhad.  [„Eisen-Zeitung“  1907, 
29.  Juni,  S.  450  — 457. | 


durch  den  Emailüberzug  einen  solchen  von 
1,37  mm.  Außerdem  besitzt  dieser  Draht  in 
elektrischer  Beziehung  einen  Isolationswider- 
stand, welcher  dem  eines  mit  Seide  umsponnenen 
Drahtes  gleichkommt;  der  Seidendraht  würde 
aber  einen  Durchmesser  von  1,87  mm  erhalten. 
Von  Wichtigkeit  ist  es  ferner,  daß  der  Email- 
überzug von  Feuchtigkeit  nicht  angegritVen  wird. 
Die  Tatsache,  daß  das  Trocknen  der  Email- 
überzüge bei  einer  Temperatur  von  etwa  150®  C. 
vorgenoinmen  wird,  ist  ein  vollgültiger  Beweis, 
daß  das  Email  von  keiner  unter  diesem  Wert 
liegenden  Temperatur  lieeinflußt  wird.  [„Deutsche 
Metallindustrie-Zeitung“  1907, 20.  Jahrg.  S.  909.1 
0.  Feeg:  Die  Anwendung  der  Elektrizität 
in  der  Drahtindustric.  [„Anzeiger  für  die  Draht- 
indu.st.rie“  1907  Nr.  7 S.  99  — 100;  Nr.  8 S.  115 
bis  IIG;  Nr.  9 S.  134;  Nr.  10  S.  150—151; 
Nr.  11  S.  166;  Nr.  12  S.  182.] 


und  Härten. 

StickstotTanfnahine  beim  Zementieren. 

Hjalmar  Braune:  lieber  Stickstoff- 
aufnahme beim  Zementieren  des  Eisens. 
Um  verschiedene  eigentümliche  mechanische  Eigen- 
schaften beim  zementierten  Stahl  klarzustcllen, 
die  demselben  wahrscheinlich  beim  Zementierungs- 
prozeß erteilt  worden  sind,  führte  Verfasser  eine 
Reihe  von  Versuchen  aus. 

Das  für  die  Zementierung  bestimmte  Eisen 
wurde  in  Stücke  von  40  X X 1^0  mm  aus- 
geschmiedet. Zur  Zementierung  diente  ein  eisernes 
Rohr  von  70  mm  Durchmesser  und  120  mm 
Länge,  das  an  beiden  Enden  mit  Schrauben- 
gewinden und  Pfropfen  versehen  war,  wodurch 
das  Rohr  ganz  dicht  verschlossen  werden  konnte. 
In  dieses  Rolir  kamen  die  Eisenstücke,  eines 
bei  jedem  Versuch,  zusammen  mit  dem  betreffen- 
den Zementierungspulver,  das  zur  Anwendung 
kommen  sollte.  Bei  diesen  Zementierungen  ist 
zu  bemerken,  daß  infolge  der  F'orm  der  Probe- 
stücke im  Verhältnis  zu  jener  der  Zementierungs- 
kiste viel  größere  Mengen  Zementieriingspulver 
bei  jedem  Versuch  zur  Anwendung  gelangen,  als 
es  sonst  in  der  Praxis  der  Fall  ist.  Dies  muß 
jedoch  als  ein  Vorteil  angesehen  werden,  weil 
dadurch  die  Verhältnisse,  die  untersucht  werden 
sollen,  voraussichtlich  um  so  viel  schärfer  her- 
vortreten  wenlen. 

Nach  dem  Zementieren  wurden  die  Proben 
an  einem  Ende  in  Wasser  gehärtet  und  in  einen 
Schraul)stock  cingespannt,  so  daß  sie  20  mm 
vom  gehärteten  Teile  freistanden.  Hernach  wurde 
mit  einem  Hammer  von  0,5  kg  Gewicht  dieser  Teil 
abgeschlagen. 

Die  Erhitzung  der  Zementierungskiste  erfolgte 
in  einem  kleineren  mit  Gas  gelicizten  Ofen,  dessen 


1396  Stahl  und  Eisen. 


Zeitschriftenschau. 


27.  Jshrg.  Nr.  39. 


Warme  leicht  reguliert  werden  konnte,  80  daß 
sie  während  der  ganzen  Zeinentierungsdauer 
gleich  blieb.  Da  das  Eisen  beim  Zementieren 
keine  irgendwelche  beachtenswerte  Veränderungen 
außer  hinsichtlich  des  Kohlen-  und  Stickstoff- 
gehaltes erfährt,  so  wurden  nur  diese  Analysen 
bei  den  Versuchen  ausgefiihrt.  Die  Kolilenstoff- 
probe  geschah  nach  der  Eggertzschen  Methode. 
Bei  der  Slickstoffbestiminung  hat  sich  Verfasser 
seiner  in  „Teknisk  Tidskrift“  1903  33  S.  145 
(Abt.  f.  Ohem.)  beschriebenen  Methode  bedient. 

Da  indessen  seit  jener  Zeit  einige  Verände- 
rungen an  dem  Ap]>arat  und  den  Reagenzien 
vorgenotumen  wurden,  welche  Veränderungen  von 
größter  Bedeutung  für  das  Zustandekommen 
zuverlässiger  Resultate  .sind,  ist  Verfasser  am 
Schluß  des  Aufsatzes  näher  auf  die  Beschreibung 
seiner  Stickstoffuntersuchung  eingegangen.  Zu 
bemerken  ist,  daß  alle  Analysen  mit  völlig  gleichen 
Reagenzien  ausgeführt  worden  sind. 

Die  Proben  wurden  an  dem  ungehärteten  Teile 
in  der  Weise  genommen,  daß  sie  5 mm  von  diesem 
Ende  abgehauen  und  eben  gefeilt  wurden.  Die 
Späne,  die  darnach  gefeilt  wurden,  wurden  ge- 
sammelt und  als  Probe  ,quer  über“  bezeichnet. 
Rings  um  dieses  Ende  wurde  sodann  die  Ober- 
fläche abgefeilt  und  so  die  ,Obcrtlächen-Probe“ 
erhalten.  Danach  wurde  das  Ende  ziemlich 
stark  zugeschärft,  die  in  der  Mitte  befindliche 
Schneide  abgefeilt,  und  dadurch  die  als  „innen“ 
bezeichnete  Probe  gewonnen. 

Versuch  Nr.  1.  Das  Eisen  für  diesen 
Versuch  hatte  einen  Kohlenstoffgehalt  von  0,35  ®/o, 
im  übrigen  war  cs  von  gewöhnlicher  Beschaffen- 
heit. Das  Zementieren  geschah  mit  neuem  Knochen- 
kohlepulver und  dauerte  acht  Stunden  liei  einer 
Temperatur  von  etwa  800”  C. 

Bei  der  Hammeri>robe  trat  an  der  Bruch- 
fläche ein  scharf  markierter  heller  Saum  nach  den 
Kanten  zu  auf.  Beim  .\bkUhlen  war  das  .\ußen- 
material  an  einer  Stelle  von  dem  übrigen  Ma- 
terial abgesprungen;  man  sagt,  der  „,8tahl  schält 
sich“.  Die  .Analyse  ergab: 

HtickitofT  Kohlrnittoff 
% % 

an  der  OberflÄcho  . . 0,070  1,60 

quer  über 0,022  0,64 

ini  Innern 0,016  0,48 

Versuch  Nr,  2.  Das  Material  für  diesen 
V^crsuch  war  von  «lerselben  .Art  wie  bei  Nr.  1. 
Das  Zementieren  geschah  mit  zerkleinerter  Birken- 
kohle und  der  Versjich  dauerte  wie  früher  acht 
Stunden,  wobei  die  gleiche  Temperatur  an- 
geweiidet  wurde. 

Bei  der  Hainmerprobe  hielt  der  g<diärtete 

Teil  des  Stückes  zwölf  Schläge  aus.  Das  Stück 
war  im  Bruch  gleichmäßiger.  Der  helle  Rand 
fehlte,  auch  beni«*rkte  man  ein  .Abschäleu  nicht. 
Die  .Analyse  ergab: 


StlcktlofT  KoblenaiofT 


S % 

OberHäche 0,019  1,00 

quer  über 0,012  0,46 

innen 0,010  0,36 


Um  die  Stickstoff-  und  Kohlenstoffaufnahme 
festzustellen,  wurde  d.as  bei  diesem  Versuch  an- 
gewendete  Eisen  analysiert  und  gefunden: 

Stieketoff 0,010  «/o 

Kohlenstoff 0,36  „ 

Da  die  Kohlenstoftaufnahme  bei  diesem  Ver- 
such so  verschieden  ausgefallen  ist,  wurden  zwei 
neue  Versuche  ausgeführt,  bei  welchen  so  gleiche 
Kohlen.sätze  auf  die  Oberdäclio  wie  möglich 
erstrebt  wurden. 

Versuch  Nr.  3.  Zu  diesem  Versuch  diente 
dieselbe  Eisensorte,  wie  bei  dem  vorhergehenden 
Versuch.  .Als  Zementicrungspulver  diente  wie 
bei  Nr.  1 Knochenkohlenpulver.  Die  Temperatur 
war  800”  C.,  die  Versuchsdauer  betrug  drei 
Stunden.  Bei  der  Schlagprobe  hielt  das  Stück 
zwei  Schläge  aus.  Die  Bruchfläche  war  etwas 
unregelmäßig.  Die  bei  Nr.  1 erwähnte  scharf 
markierte  äußere  Lage  fehlte,  wenn  auch  eine 
.Andeutung  hierzu  wahrgenommeu  worden  konnte. 
Die  .Analyse  ergab: 

Stickstoff  Kohlenstoff 


\ % 

außen 0,0.30  1,00 

quer  Ober 0,024  0,77 

innen 0,016  0,37 


Versuch  Nr.  4.  Als  Material  diente  die- 
selbe Eisensorte  wie  früher.  .Als  Zementierungs- 
pulverwurde neues  Birkeukohleni)ulver  verwendet. 
Die  Temperatur  war  900  ” C.,  die  Dauer  des  Ver- 
suchs betrug  sieben  Stunden.  Bei  der  Schlag- 
probe hielt  das  Stück  acht  Schläge  aus.  Die 
Bruchflächo  war  von  gleichmäßiger  Beschaffen- 
heit. Die  .Analyse  ergab: 

8(lt*k»(off  KohIrn«toff 


% S 

außen 0,024  0,90 

(|uer  über 0,015  0,68 

innen 0,012  0,43 


Um  festzustellen,  wie  Eisen  und  Stahl  mit 
höherem  Stickstoffgchalt  .sich  in  Bezug  auf  die 
Stickstoffdissoziation  verhalten,  wurde  der  fol- 
gende Ausgleich  versuch  mit  den  bei  den  ersten 
beiden  Versuchen  erhaltenen  Probestücken  ge- 
macht. 

Versuch  Nr.  5.  Das  Probestück  von  Ver- 
such 1 wurde  eine  Stunde  lang  in  der  Zementier- 
ki.ste  ohne  irgendwelche  Beschickung  geglüht. 

Bei  der  Schlagprobe  hielt  das  Stück  Jetzt 
drei  Schläge  aus.  Beim  Bruch  zeigte  es  Neigung 
sich  abzuschälen.  Die  äußere  Lage  war  nicht 
so  weiß  wie  vorher.  Die  Analyse  ergab: 


Stickstoff 

Kohlcontoff 

•«) 

% 

außen  .... 

0,040 

0,76 

quer  über  . . 

. , , 

. 0,021 

0.63 

innen  .... 

. 0,016 

0,40 
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Versuch  Nr.  6.  Da.s  Frobestilck  von  V'er- 
such  Nr.  2 wurde  derselben  Bebandluni;  wie  bein» 
Versuch  Nr.  ö unterworfen  und  hielt  dabei 
24  Schläge  aus  ohne  zu  brechen.  Die  Analyse 
ergab : 

Stickstoff  Kohlrnntoff 


% % 

außen 0018  0,27 

quer  über 0,011  0,35 

innen 0,010  0.36 

Versuch  Nr.  7.  Die  I'robestücke  von 
Versuch  Nr.  1 und  .5  wurden  noch  weiter  zwei 
Stunden  lang  geglüht.  Man  erhielt  bei  den 
Analysen: 

StlrkalolT  KohlrnttolT 


% \ 

außen 0,030  0,32 

r|uer  über 0,018  0,34 

innen 0,014  0,38 

V ersuch  Nr.  8.  Die  Probestücke  von  Nr.  2 
und  Nr.  6 wurden  abermals  zwei  Stunden  geglüht, 
wobei  folgende  Veränderungen  in  den  Analysen 
eintraten : 

Stlckalofr  KohlrnttolT 


% \ 

außen 0,017  0,20 

quer  über 0,011  0,33 

innen 0,010  0,35 


Nachstehend  die  Resultate  in  Bezug  auf  den 
Stickstoffgohalt  bei  den  V^}rsuchen  Nr.  1 und  2 
und  den  Glühversuchen  mit  der  betreffenden  Probe; 
die  von  V'ersuch  Nr.  1,  oder  dem  in  Knochen- 
kohle gehärteten  Material  (Tab.  I)  und  die  vom 
Versuch  2 oder  in  Birkenkohle  gehärtetem  Ma- 
terial (Tal).  II) : 


Tabelle  I. 


MatrrUI  von 

8lick<«loffKehall 

nr- 

»prQti^- 

ll<h 

nach  dem 
/emro- 
ilcrrn 

nach  dem 
emlcn 
Glühen 

nach  dem 
swfiten 
Glühen 

. außen  .... 

0,010 

0,070 

0,040 

0,030 

' quer  über  . . 

0,010 

0,))22 

0,021 

0,018 

innen  .... 

1 

0,010 

0,016 

0,016 

0,014 

Tabelle  II. 


Material  von 

8ückHioffKehaU 

ur> 

•prüiiK* 

lieh 

nach  dem 
Zeinen« 
ilerra 

I 

mich  <lrm  ; nach  dem 
eriCrn  xwelteii 

UIGhrn  1 Glühen 

außen  .... 

0,010 

0,024 

0,018  , 0,017 

quer  über  . . 

0,010 

0,015 

0,011  0,011 

innen  . , , , 

0,010 

0,012 

0,010  0,010 

Da  bei  dem  vorliergehenden  \'ersuch  das 
Eisen  einen  höheren  Kohlenstoffgelialt  hatte,  als 
sonst  üblich,  wenn  Maschinenteile  durch  Einsatz- 
härtung oder  Zementierung  gehärtet  werden,  so 
wurde  ein  Eisen  mit  0,20  °/o  Kohlenstoffgelialt 
angeschafft.  Die  Analyse  bestätigte  den  ange- 
gebenen Kohlenstoffgelialt  und  stellte  <leu  Stick- 
stoffgehalt zu  0,010  “/o  fest.  Mit  dieser  Eiseiisorte 
wurden  gleiche  ^■ersuche  aiigestellt  wie  unter 
Nr.  1 und  2 angegeben. 


Versuch  Nr.  9.  Das  Zementierungspulver 
bestand  aus  Knochenkohlen  von  der  vorher- 
gehenden Zementierung  mit  Zusatz  von  etwas 
neuem  Pulver.  Das  Brennen  dauerte  acht 
Stunden  bei  etwa  800°  C.  Die  Probe  hielt 
30  Schläge  mit  dem  Hammer  bevor  sie  brach. 
Beim  Bruche  hatte  das  Stück  sich  etwa  20° 
erhöht  und  zeigte  vor  dem  Bruch  auf  der  aus- 
wärts gebogenen  Seite  einige  Querrisse.  Das 
Innere,  d,  h.  der  Kern  der  Probe,  erwies  sich 
folglich  zäh.  Die  Analyse  gab: 

Sticktftoff  KuhlttoMoff 
\ % 

außen 0,040  0,80 

quer  über 0,025  0.51 

innen 0,015  0,25 

Versuch  Nr.  10.  Das  Eisen  war  dasselbe 
wie  bei  dem  vorhergehenden  Versuch;  als  Ze- 
mentierungspulvor  diente  Birkenkohle.  Das  Ze- 
mentieren dauerte  acht  Stunden  bei  etwa  850°  C. 
Boi  30  Hammerschlägen  bog  sich  die  Probe  um 
etwa  15°,  brach  aber  nicht,  zeigte  vielmehr  nur 
einige  feine  Risse  an  den  auswärts  gebogenen 
Flächen.  Die  Analyse  ergab: 


SUcküloff 

Kohirnitoff 

% 

% 

außen  

. . . 0,026 

0,84 

quer  über  . . . 

. . . 0,020 

0,53 

innen 

. . . 0,014 

0,25 

Der  vorhergehende  Versuch  hat  deutlich  ge- 
zeigt, daß  der  Stickstoffgehalt  in  dem  zemen- 
tierten Stück  vornehmlich  auf  dem  Gehalt  an 
fertigen  (’yan  Verbindungen  im  Zementieruugs- 
j)ulver,  wie  bei  der  Knochenkohle,  oder  der 
Anwesenheit  von  Kalium-  und  Natriumsalzen, 
wie  bei  der  Holzkohle,  beruht,  welche  Salze 
beim  Härten  zur  Bildung  von  Cyanverbindungen 
prädisponieren.  Da  diese  Stoffe  beim  Härten  so 
stark  stickstodhiudend  wirken,  wurde  der  Ver- 
such mit  der  gleichen  Eisensorte  gemacht,  wie 
beim  letzten  Versuch,  jedoch  unter  Verwendung 
eines  Härtei>ulvers,  das  tunlichst  frei  von  obeu- 
stehenden,  die  Stickstoftl)indung  befönlerntlen  Ver- 
bindungen war. 

Versuch  Nr.  11.  Derselbe  wurde  aus- 
geführt mit  Eisen  von  0,20  '\^o  Kohlenstoff.  Das 
Härtepulver  bestand  aus  geschlämmtem  Graphit. 
Das  Härten  dauerte  zwei  Stunden  bei  900°  C. 
Das  zementierte  Stück  erwies  sich  bei  der 
Hammerprobe  äußerst  zäh  und  konnte  nicht  .ab- 
geschlagen werden.  Die  .Analyse  erg.ab  : 


S(lck»(off 

Kohlcnnioff 

*<. 

% 

außen  

. . . 0,014 

0,28 

ijtior  über  . . . 

. . , 0,012 

0,25 

innen 

0,20 

Da  die  Kohlenstoffaufnahme  bei  diesem  Ver- 
such so  außeronlentlich  gering  war,  wurden  die 
Versuche  von  neuem  angestellt.  Jedoch  mit  An- 
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wfndunp  dor  höchsten  Temperatur,  der  man  das 
Zementierungsrohr  auszusetzen  wagte,  ohne  es 
zu  zerstören. 

Versuch  Nr.  1*2.  Bei  diesem  Versuch  war 
alles  so  wie  bei  Versueli  Nr.  11,  nur  da(i  die 
Temperatur  beim  Harten  fast  bis  zur  Weiliglut 
liinaufgetricben  wurde.  Die  zementierte  Probe 
wurde  äußerst  zäli.  Die  Analyse  ergab: 


.StlckutofT 

Kolili-osloff 

außen  

, 0,01.5 

0,77 

«luer  ülier 

0,013 

0,61 

innen 

. 0,010 

0,31 

Zum  Schluß  wurde 

noch  ein 

Versuch 

mit 

feuchtem  Härtepulver  angcstellt. 

[„Bihang 

tili 

.Ternkontorets  .Annaler“ 

1907,  Heft  3 S. 
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VIII.  Ueberziehen  mit  anderen  Metallen. 


Kostschntz. 

Rostschutz-Farbanstrich.  [, Deutsche  Metall- 
industrie-Zeitung“ 11)07  Nr.  25  S.  777  — 781.] 

Bertram  Blount  bespricht  die  verschiedenen 
zum  Schutz  von  Eisenkonstruktionen  angewen- 
deten Mittel.  Die  gewöhnliche  .\rt,  ELsen-  und  Stahl- 
koustruktioneu  bei  Eiseubahnbauten  zu  schützen, 
bildet  der  .\nstrich ; derselbe  ist  indessen  kein 
sehr  wirksames  Mittel.  Im  allgemeinen  nimmt 
man  an,  daß  der  schützende  Einlluß  des  Anstrichs 
darin  besteht,  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
Wasser,  Kohlensäure  und  Sauerstoff  von  dem  zu 
schützenden  Jletall  abzuhalten,  und  daß  dieser 
Abschluß  auf  der  Tatsache  beruht,  daß  eine 
Schicht  von  getrocknetem  Oel  ziemlich  undurch- 
lä.ssig  ist.  Der  Farbstoff  scheint  dabei  nur  ge- 
ringe Bedeutung  zu  haben,  vorausgesetzt,  daß 
er  nichts  enthält,  was  an  und  für  sich  korrosiv 
wirkt,  und  daß  seine  Teilchen  so  fein  sind,  daß 
jedes  derselben  vollständig  mit  Oel  überzogen 
ist,  so  daß  das  Metall  selbst  daun  noch  mit  einer 
ununterbrochenen  Oeldecke  überzogen  ist,  wenn 
die  Farbschicht  dünn  ist,  .\us  diesem  Grunde 
wird  wahrscheinlich  das  Bleiweiß,  bei  welchem 
die  Teilchen  außerordentlich  fein  sind,  so  oft 
verwendet,  denn  cs  liegen  keine  chemischen 
Gründe  vor,  warum  man  es  bevorzugen  sollte. 
Mennige  wird  ebenfalls  häufig  angeweudet.  Eisen- 
oxyd ist  bei  guter  Qualität  recht  zwcckent- 
sitrechend;  die  gewöhnlichen  Sorten  sind  aber 
oft  verfälscht  und  manche  derselben  enthalten 
sogar  basisches  Eisensulfat,  das  korrosiv  wirkt. 
Nach  Ansicht  des  Verfassers  bilden  den  besten 
Schutz  für  Eisenkonstruktionen,  die  den  Witte- 
rungseintlUssen  ausgesetzt  sind,  einige  bituminöse 
l’räparate.  Natürliches  Bitumen  ist  sehr  dauer- 
haft aber  ziemiieh  teuer;  Kohlentoer,  richtig 
gekocht,  so  daß  der  Ueberzug  weder  brüchig 
noch  klebrig  ist,  ist  fast  ebenso  dauerhaft  und 
l)illig  genug,  indessen  ist  seine  .Anwendung  aus 
ästhetischen  Gründen  begrenzt.  Ob  Farbe  oder 
Teer  verwendet  wird  — auf  jeden  Fall  soll  das 
Metall,  unmittelbar  bevor  der  Anstrich  aufge- 
tragen  wiid,  sorgfältig  von  Zunder  und  Kost 
liefreit  werden ; das  Sandsti*ahlgebläse  ist  hierfür 
besonders  geeignet.  Die  gleiche  Sorgfalt  beim 


Reinigen  ist  erforderlich,  wenn  ein  Ueberzug 
ausgebessert  oder  erneuert  wird.  [„Engineering“ 
1907,  21.  Juni,  S.  827. J 

M.  Buchholz:  Rostschutz  des  Eisens.  [„Berg- 
iind  Hüttenmännische  Rundschau“  1907,  5.  .luli, 
S.  279- *280.1 

Verzinken. 

H.  Borns  erwähnt  in  seinem  Bericht  über 
die  Elektrochemie  im  .l.ahre  190G  auch  das  Ver- 
fahren von  Classen  (Ver.  St.  Patent  809  492) 
zum  Verzinken  von  Eisen.  Man  gewinnt 
sofort  glänzende  Niederschläge  von  Zink,  indem 
man  das  Bad  mit  einem  Glukosid  versetzt;  auf 
*20  kg  Zink  Vitriol  empfiehlt  er  4 kg  Na*  SO  4. 
l kg  Zinkchlorid,  0,5  kg  Borsäure,  5 kg  La- 
kritzenextrakt und  100  IJter  Wasser. 

V.  Engelhardt  (Ver.  St.  Patent  831  883) 
erhält  dicht  kax'stellinische  Zinkniederschläge  aus 
Sulfat  dadurch,  daß  er  die  Stronnlichte  an  der 
Anode  sehr  hoch  treibt,  auf  3500  .A  'cim  gegen 
150  .A,  (jm  an  der  Kathode. 

St.  Couper  (’oles  verzinkt  in  den  „Thames 
Iron  Works“  Hohre  innen  und  außen,  indem  er 
kondensierten  Kohlenstaub  mit  Kohle  vermischt 
und  die  Lösung  durch  die  Mischung  sickern  läßt; 
das  zu  verzinkende  Rohr  wird  zwischen  Zink- 
anoden gehalten.  („Die  ('homische  Industrie“ 
1907,  Septemberheft,  S.  434 — 435. J 

lieber  die  Wirkung  von  Mineralölen  beim 
Verzinken.  [„Deutsche  Metallindustrie-Zeitung“ 
1907,  3.  .August,  S.  969.] 

Graphitkessel  fürVerzinkereien.  [ „ Engineering 
and  Mining  Journal“  1907,  13.  Juli,  S.  56.] 

Rntzinnen  von  Weißblech. 

G.  C’rudo:  Elektrisches  Entzinnen  von  Blech- 
abfällen.  [, The  Mining  Journal“  1907,  13.  Juli, 
S.  4*2.  Nach  „Rassegna  Mineraria“  1907  Nr.  13 
und  Nr.  14.J 

Heller  elektrisches  Entzinnen  von  altem  Weiß- 
blech. [„Aletallarbciter“  1907,  3.  August,  S.  243. 
„Deutsche  Metallindustrie-Zeitung“  1 907,*24..Aug., 
S.  1067—1070.] 

Entzinnen  von  Weißblechallfällen.  [„Metall- 
arbeiter“ 1907,  31.  August.  S.  275  — *276.] 
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Beizen. 

Charles  J.  R e e <1 : Heizen  von  Stahl. 
1 „Chemiki:r-Zeitnng“  1907,  2-t.  .luli,  S.  739.] 

Schleifen. 

II.  Darbv-shire:  Prazisionsschleiferei.  [,The 
Iron  and  Coal  'I’rades  Review'  1907,  28.  .Juni, 
8.  2292.] 

Ct.  S c h 1 e s i n g e r : Lcistun^'s  versuche  mit  nassen 
Schmirgel-  und  Karborunduni.scheibcn.  [„Zeit- 
schrift des  Vereines  deutscher  Ingenieure“  1907, 
3.  .\iigust,  S.  1227  — 1232.] 

Schweißen. 

H.  .\.  Ruck  Keene  bespricht  das  Schweißen 
von  Konstruktiousmaterial  nacli  den  vcrscliiedenen 
Verfahren.  [„The  Iron  aiul  Coal  Trades  Review“ 
1907,  28.  Juni,  S.  2289— 2290.J 

Elektrische  Schwei ßinaschinen  für  Hand-  und 
Kraftbetrieb.  [„Deutsche  Metallindustrie-Zeitung“ 
1907,  29.  .Juni,  S.  809  — 812.] 

A.  Frederick  Collins:  Verbesserte  elekt- 
rische Schweißvorrichtung.  [„ScientificAmerican“ 
1907,  3.  August,  S.  82. 

.\utogene  Schweißung.  [„The  Iron  .\ge“ 
1907,  11.  .luli,  S.  88—90.] 

Ortsfeste  autogene  Schweißeinrichtungen  von 
Ale.xander  Bastian.  Der  .'\usgangs])unkt  für 
alle  oxj’thermischen  Schweißverfahren  ist  in- 
dustrieller Sauer.stoft',  der  gegenwärtig  schon  in 
zahlreichen  Werken  hergestellt  wird  und  in  kom- 
primiertem Zustand  in  Stahlllaschen  in  den  Handel 
kommt.  Durch  Verlmennen  von  .Azetylen  im  Sauer- 
stofl'strom  lassen  sich  wesentlich  höhere  Tem- 
peraturen erreichen  als  mit  irgend  einem  anderen 
Gase.  .Alc.xander  Bastian  in  Hagen  baut  zwei 


Abbildnrit;*t22.  Bn  nocr  mit  fkusweeh»<‘)b«in*r  Du«r. 


Azetylengasapparate,  die  für  das  vorliegende 
Schweißverfahren  besonders  geeignet  sind.  Die 
Verbrennung  des  Azetylens  im  Sauerstoffstromc 
erfolgt  in  besonderen  Brennern,  die  ilhnlich  den 
für  flüssige  Kohbinwasscrstort'e  (bau]>tsiichlich 
Rohöl)  gebräuchlichen  Injektorbrennern  ein- 
gerichtet sind.  Die  Abbildung  22  zeigt  einen 
solchen  Brenner  mit  auswechselbaren  Düsen, 
der  besonilcrs  zum  Schweißen  aller  Fein- 
blcchstilrken  geeignet  ist;  ein  zweiter  Brenner 


ist  für  alle  Grobblechstarken  bis  zu  30  mm 
Dicke  bestimmt.  Die  Schweißbrenner  mit  festen 
Düsen  (Abbildung  23)  werden  hauptsächlich  beim 
Schweißen  von  starken  Blechen,  Köhren  und 
dergl.  verwendet.  Es  ist  ein  Brenner  mit  fester 

AbbUdunt;  ^3.  Brronnr  xnit  fo»lrr  I>ü«c. 

Düse  und  kurz  gebogener  Spitze.  Um  den  Ein- 
tritt von  atmosphärischer  I.uft  in  die  Zuleitung 
für  das  Azetylengas  zu  verhindern,  ist  an  jeder 
Schweißstelle  einer  ortsfesten  .Anlage  eine 
Wasservorlage  (AVasservcrschluß)  eingeschaltet. 
[„Uhlands  Wochenschrift  für  Industrie  und 
Technik“  1907,  8.  August,  S.  68  — 59.] 

W.  H.  Booth:  A'erwcndung  der  autogenen 
.Schweißung  ztir  Herstellung  verstärkter  Röhren 
für  die  Automobil-  und  Kesselfabrikatiou. 
[ „.American Machinist“  1 907, 27.  Juli,  S.  44  — 46  ] 

Schmieden  und  Pressen. 

Pregel:  Hammerwerke  mit  Kraftantrieb. 

(Vgl.  Zeitschriftenschau  Nr.  2 S.  924  dieser  Zeit- 
schrift.) [„Dinglers  Polytechnisches  .Journal“ 
1907  Nr.  26  S.  403  — 406.] 

A.  Johnen:  Luftfederhammer.  [„Zeitschrift 
für  AVerkzcugmaschinen  und  Werkzeuge“  1907, 
5.  .Juli,  S.  388—389.] 

H.  Förster:  Schmiedemaschinen.  [„AVurk- 
statts-Technik“  1907  Juliheft  S.  34.6  — 3.61.] 
John  AVatt  beschreibt  eine  große  hydrau- 
li.sche  Schmiedemaschine.  [„.American  .Machinist“ 
1907,  6.  Juli,  S.  886  — 887.] 

.1.  Horton  beschreibt  eine  hydraulische  3600- 
'ronnen-Schrniedepresse.  [„The  Iron  Trade  Review“ 
1907,  13.  Juni,  S.  951  --952.] 

E.  .A.  D i.\i  e beschreibt  die  große  hydraulische 
Kümpolprcsse.  [„American  .Alachinist“  1907, 
31.  August,  S.  221—22.6.] 

Fellen. 

Ueber  Feilen  und  ihre  Prüfung.  [„Zeit- 
schrift für  AVerkzcugmaschinen  und  AA'erkzeuge“ 
1907,  .6.  Juli,  S.  385— 387.J 

Ketten. 

Ungeschweißte  Ketten,  Sy.stem  St.  von 
Ecscghy.  [„Engineering  .News“  1 907,  20. .Juni, 
S.  696.]  * 

Die  Herstellung  ungeschweißter  Ketten. 
[„.American  Alachinist“  1907,  1 3.. Juli, S.  929-931.] 
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N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

o 


Joseph  W.  Richards  hat  folgendes  Dia- 
gramm aufgestellt  (Abbild.  24),  welches  die  Anzahl 
Kalorien  erkennen  laßt,  die  erforderlich  sind,  um 
Eisen  auf  verschiedene  Temperaturen  zu  er- 
hitzen. [„Engineering  and  Mining  Journal“  1907, 
13.  Juli,  S.  81.J 
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Dipl.-Ing.  P.  Oberhoffer:  Die  speziti.sche 
Wärme  des  Eisens.  [,,Metallurgie‘‘  1907  Nr.  12 
S.  427  — 443;  Nr.  13  8.447  — 455;  Nr.  14 
S.  486—497.] 

Die  Verschlechterung  des  Walzeiscns  durch 
Reinigung  mit  Sauren  und  die  Wiederherstellung 
der  ursprünglichen  Qualität.  [„Anzeiger  für  die 
Drahtindustrie“  1907  Nr.  3 S.  36.] 

J.  Bernau  er:  Beschädigung  von  Gasrohren 
durch  den  elektrischen  Strom.  [„Bilnyüszati  6s 
Kohüszati  Lapok“  1907  Nr.  5 S.  302 — 308.] 
Elektrolytische  Zerstörung  von  Stahl  und 
Eisen  in  Beton.  [„Deutsche  Metallindustrie- 
Zeitung“  1907  Nr.  27  S.  841— 845.] 

Elektrolytische  Zerstörung  von  Stahl  und 
Eisen  in  Beton.  [„Beton  und  Eisen“  1907 
Heft  7 S.  184— 185.J 

John  Edward  Stcad:  Seigerungen  im  Stahl. 
[„The  Light  Railway  and  Tramway  Journal“ 
1907,  5.  Juli,  S.  11  — 12.) 

Jas.  B.  Webb:  Einfluß  von  Nickel  auf 
Gußeisen.  [„Iron  and  (’oal  Trades  Review“ 
1907,  12.  Juli,  S.  132.) 

Carl  Sulzer:  Warmespannungen  und  Riß- 
bildungen. [„Schweizerische  Bauzeitung“  1907, 
27.  Juli,  S.  41  — 45.] 

W.  H.  Walker:  Der  F2influß  mechanischer 
Kräfte  auf  die  Zersetzung  von  Eisen.  [„Chemiker- 
Zeitung“  1907,  24.  Juli,  S.  739.] 

Wärmebehandlung  von  Draht.  (Nach  einer 
älteren  .Arbeit  von  J.  I)i.\on-Brunton.)  („The 
Iron  Age“  1907,  4.  Juli,  S.  24 — 25.] 


Einige  Bemerkungen  über  die  Korrosion. 
[„The  Engineer“  1907,  19.  Juli,  S.  63.] 

Einfluß  von  Zug  auf  die  Korrosion  des  Eisens. 
[„Electrochemical  and  Metallurgical  Industry“ 
1907  .Tuliheft  S.  270—272.] 


lll 

E.  F.  Law  bespricht  die  nichtmetalliscben 
Verunreinigungen  im  Stahl.  [„Iron  .Age“  1907, 
22.  .August,  S.  505 — 506.] 

G.  J.  Gunnar  Malmberg:  lieber  Stickstoft- 
aufnahme  beim  Zementieren.  (Vgl.  dieses  Heft 
S.  1395.)  Entgegnung  von  Hjalniar  Braune. 
[„Bihang  tili  Jernkontorcts  Annaler“  1907  Heft  7 
S.  432—444.] 

Innere  .Spannungen  im  .Stahl. 

Chas  A.  Trask  berichtet  über  eine  eigen- 
tümliche E.xplosionscrscheinung,  die  sich  beim 
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Abbllduug:  25.  Nach  drm  Kirtro  xeraprunicenei  StabUtück. 


Anlassen  des  in  vorstehender  .Abbildung  dar- 
gestellten  .Stalilstückes,  das  beim  Härten  über- 
hitzt worden  war,  ereignete.  [ „ American  Machinist“ 
1907,  3.  .August,  S.  77.] 
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H.  M.  Howe  und  Bradley  Stongbton 
haben  den  Einfluß  des  Gießens  auf  die  Bildung 
von  Lunkern  »ind  Seigerungen  an  Wachsbliicken 
studiert.  [„Bi-Monthly  Bulletin  of  tbc  American 
Institute  of  Mining  Engineers“  1907  Juliheft 
S.  661—573.] 

E.  L.  Hancock:  Erholung  von  Nickel- 
und Kohlenstoffstabl  von  der  Ueber- 
lastuug.  Es  ist  bekannt,  daß  die  elastischen 
Eigenschaften  von  Eisen  durch  eine  Ueberlastung 
von  Zug  und  Torsion  verändert  werden,  aber 
allmählich  wieder  in  den  ursprünglichen  Zustand 
zurückkehren.  Diese  Erscheinung  wird  an  Nlekel- 
und  Kohlenstofl'stählen  vom  Verfasser  untersucht. 


Die  Elastizitätsmodulen  werden  nach  der  Er- 
holung vüllig  die  alten,  die  Elastizitätsgrenze 
wird  sogar  manchmal  etwas  erhöht.  Eintauchen 
des  überbelasteten  Materials  in  kochendes  Wasser 
beschleunigt  die  Erholung.  Die  Kohlenstoffstähle 
scheinen  sich  im  allgemeinen  rascher  zu  erholen 
als  die  Nickclstähle.  [„Philosopbical  Magazine“ 
1 S.Band.TuniheftS.  688  — 693.  Durch  , Chemisches 
Zentralblatt“  1907,  21.  August,  S.  644.] 

H.  M.  Howe:  Lunker  und  Seigerungs- 

orscheinungen  bei  Stahlblöcken.  [„Metallurgie“ 
1907  Heft  16  S.  554  — 566,  Heft  17  S.  575 
bis  582. 


O.  Legierungen  und  Verbindungen  des  Eisens. 


E.  Isaac  und  G.  Tammann:  Das  Verhalten 
von  Eisen  zu  Blei,  Wismut,  Thallium  und 
Cadmium: 

Eisen-Blei. 

Geschmolzenes  Blei  löst  Eisen  bei  Tempera- 
turen etwas  oberhalb  seines  Schmelzpunktes  nicht, 
doch  Anden  sich  auch  .\ngaben  über  vermeintliche 
Eisen -Bleivcrbindungen.  Eine  solche  (Pb*  Fe) 

glaubte  Sonnenschein  in  den  Höhlungen  einer 
Eisensau  gefunden  zu  haben.  Biewendt  glaubte 
eine  Eisen-Bleilegierung  mit  3,24  ®/o  Blei  durch 
Reduktion  einer  eisen-  und  bleihaltigen  Schlacke 
mit  Kohle  dargeslellt  zu  haben.  Reich  fand  in 
Handelsblei  häuflg  einen  geringen  Eisengehalt  bis 
zu  0,07  ®/o  Eisen.  Diese  geringen  Mengen  konnten 
aber  dem  Blei  mechanisch  boigemengt  sein. 
Die  Verfasser  vorliegender  Arbeit  haben  nun- 
mehr die  Frage  nach  dem  Verhalten  von  Blei 
und  Eisen  beim  Zusammenschmelzen  der  beiden 
Metalle  systematisch  untersucht,  indem  sie  Eisen 
mit  10,  20,  60,  80  und  90 'Yo  Blei  in  Mengen 
von  20  g im  Porzellanrohre  zusammenschmolzen 
und  nach  erfolgtem  Durchrühren  der  bis  auf 
1600®  erhitzten  flüssigen  Metalle  die  Abkühlungs- 
kurven bestimmten.  Auf  letzteren  Anden  sich 
zwei  Haltepunkte,  von  denen  der  eine  mit  dem 
Schmelzpunkt  des  Eisens  (1527®)  bis  auf  +5® 
und  der  andere  mit  dem  Schmelzpunkt  des  Bleies 
(327®)  bis  auf  +1®  zusammenAel.  Aus  den 
weiteren  Untersuchungen  folgt,  daß  beim  Schmelz- 
punkt des  Eisens  die  beiden  flüssigen  Metalle 
praktisch  genommen  einander  nicht  zu  lösen 
vermögen.  Die  Reguli  bestanden  aus  zwei  scharf 
von  einander  getrennten  Schichten;  bei  der 
mikroskopischen  Untersuchung  konnten  weder 
im  Blei  Einschüsse  von  Eisen,  noch  im  Eisen 
Blei  festgestollt  werden. 


Eisen- Wismut. 

Mar.\  gab  an,  daß  sich  Wismut  und  Eisen 
nicht  vereinigen,  während  andere  Forscher  ein 
sprödes  Wismuteisen  erhalten  haben  wollen. 

Beim  Zusamraenschmelzen  der  Mischungen 
mit  10,  50  und  90®/o  Wismut  fanden  die  Ver- 
fasser ein  ganz  ähnliches  Verhalten  wie  beim  Blei. 

Eison-Thallinm. 

Angaben  über  das  Verhalten  von  Thallium 
zu  Eisen  liegen  bisher  nicht  vor.  Erhitzt  man 
10  g Eisen  mit  10  g Thallium  im  Porzellan- 
rohre, so  steigt  die  Temperatur  bis  auf  1514®, 
also  bis  13®  unter  den  Schmelzpunkt  des  Eisens, 
und  steigt  dann  sehr  langsam  noch  bis  auf  1517  ®, 
solange  Thallium  vorhanden  ist;  bei  weiterer 
W’ärmezufuhr  destilliert  der  größte  Teil  des 
Thalliums  über.  Beide  Metalle  hatten  ihre 
Eigenschaften  unverändert  beibehalten. 

Kisen-Cadminm. 

Die  Versuche  mit  Eisen- Cadmium  ergaben, 
daß  sich  Cadmium  in  Eisen  nicht  löst;  die  Frage 
aber,  ob,  wenn  man  das  Eisen  in  geschmolzenes 
Cadmium  einträgt,  das  Eisen  unlöslich  ist,  konnte 
nicht  entschieden  werden.  [„Zeitschrift  für 
anorganische  Chemie“  1907  Band  55  Heft  1 
S.  58  -62.] 

Eisen-Platin. 

E.  Isaac  und  G.  Tammann:  Ueber  die 
Legierungen  des  Eisens  mit  Platin. 

Das  natürlich  vorkommende  Platin  enthält 
außer  anderen  Platinmetallen  gewöhnlich  nicht 
unerhebliche  Mengen  Eisen,  nämlich  5 bis  20®/o. 
.\uch  künstlich  sind  Eisen-Platin-Legieriingen 
dargestellt  worden.  So  schmolz  Clarke  gleiche 
Gewichtsteile  Platin  uml  Eisen  zusammen,  und 
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Daiibree  stellte  Platin-Eisen-Lof^icruniren  mit 
17,  50  uud  75®/o  Eisen  her  und  >roß  aus 
einer  Schmelze  mit  l7°/o  Elisen  einen  Stab,  der 
polarmagnctisch  war. 

Die  Verfasser  führten  eine  Reihe  von  Unter- 
suchungen durch  und  gelangten  zu  folgenden  Er- 
gebnissen; Eisen  und  Platin  bilden  bei  höheren 
Temperaturen  eine  lückenlose  Reihe  von  Misch- 
kristallen. Bei  tieferen  Temperaturen  treten 
Umwandlungen  ein,  durch  welche  diese  Reihe 
in  zwei  weitere  Reihen  von  Mischkristallen  zer- 
fftllt,  von  denen  die  eine  von  0 bis  etwa  50  ®/o 
Platin  und  die  andere  von  60  bis  100  ®/o  Platin 
sich  erstreckt.  Im  Zustandsdiagramm  der  Eisen- 
Platin-Legicrungen  sind  gewisse  Aanlogien  zu 
dem  der  Nickel-Eisen-Legierungen  vorhanden. 
Bezüglich  weiterer  Einzelheiten  muß  auf  die 
Quelle  verwiesen  werden.  [„Zeitschrift  für  an- 
organische Chemie“  1907  Band  55  Heft  1 S.  63-7 1.] 

Ferrosiliziam. 

Die  Gefahren  des  E'errosiliziums.  [„The  Iron 
and  (^oal  Trades  Review“  1907,  30.  .\ugust, 
S.  734.] 

.Spezialstahl. 

E\  Lake:  Das  Schmieden  von  SpezialstUhleu. 
[„American  Machinist“  1907,  14.  .September, 

S.  289  — 291.] 

0.  M.  Becker:  Ueber  die  Herstellung  von 
Werkzeugen  aus  Schnclldrehstahl.  [„Eliseu- 
Zeitiing“  1907  Nr.  25  S.  438— 440,] 

J.  T.  Nicolson  schildert  die  Veränderungen, 
welche  die  Werkzeugmaschinen  — insbesondere 
die  Drehl>(lnke  — durch  die  Einführung  des 
Schnelldrehstahls  erfahren  haben.  [,,'I'he  Iron 
and  ( ’oal  Trades  Review“  1 907, 28.  .Juni,  .S.  229 1 .] 


27.  Jahr^.  Nr.  39. 


E'r.  Hülle:  Schnelldrchstahl  und  Schnell- 
drehbetrieb im  Werkzeugmaschinenbau.  [„Werk- 
statts-Tcchnik“  1907  Juliheft  S.  360 — 366.] 

H.  C.  H.  Carpenter:  Schnelldrehstahl.  [„'Hic 
Iron  .\ge“  1907,  14.  Milrz,  S.  822  — 824.] 
Thos.  J.  E'ay:  Spezialstahl  für  Motorwagen. 
[„The  Iron  and  Coal  Trades  Review“  1907, 
7.  Juni,  S.  2029  — 2032.] 

Elwood  Hayn  es:  Die  Verwendung  von 

Stahllegiorungen  im  .\utomol>iIbau.  [„Engineering 
News“  1907,  20.  .Tuni,  S.  677  — 678.]' 

Thos.  J.  E"ay:  Spezialstahl  für  Automobil- 
bau. |„.\merican  Machinist“  1907,  6.  Juli, 
S.  874  — 879.] 

F.  Lake:  Spezialstahl  für  die  Automobil- 
Konstruktion.  [,.\merican  Machinist“  1907, 
30.  Marz,  ,S.  376—382.] 

L.  Guillet:  Ueber  Borstahl.  [„Revue  de 
la  Metallurgie“  1907  Augustheft  S.  784  — 796.] 
Ldon  Guillet:  Ueber  Tantalstahl.  [„Comptes 
rendus  hebdomadaires  des  seances  de  rAcadeniie 
des  Sciences“  1907,  29.  Juli,  S.  327 — 329.] 

L.  Guillet:  Neuere  Untersuchungen  über 
Vanadiumstahl.  [„Revue  de  la  Metallurgie“  1907 
Augustheft  vS.  775  — 783.] 

J.  K e n t - S m i t h : Ueber  V^anadiumstahl. 

[„American  Machinist“  1907,  3.  August, S.  87-88.] 
Prüfung  von  Vanadiumstahl.  [„The  Iron 
Trade  Review“  1907,  27.  August,  S.  344 — 346.] 
Eigenschaften  und  Verwendung  des  Vana- 
diumstahls. [„The  Iron  Trade  Review“  1907, 
11.  .hili,  S.  68-70.] 

L.  Guillet:  Ueber  die  Bestandteile  des  Spezial- 
stahls. [„Bulletin  de  la  Societe  de  l’lndustrie 
minerale“  1907  Band  7 Heft  4 S.  115—120.] 


P.  Materialprüfung. 


I.  Mechanische  Prüfung. 


1.  Allgemeines. 

Die  Wirksamkeit  der  schwedischen  Material- 
prüfung.sanstalt  im  Jahre  1906.  [„Teknisk  Tid- 
skrift“  1907,  20.  Juli,  S.  220  — 221.] 

Carl  Sülze r;  Warmespannungen  und  Riß- 
bildungcn.  [„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure“  1907,  27.  Juli,  S.  1165  — 1168.] 

C.  .1.  Snyders  und  P.  A.  M.  Hackstroh; 
Betrachtungen  über  mechanische  Untersuchung 
des  Eisens  mittels  Schlagbiegeproben  mit  ein- 
gokerbten  Staben.  [„Baumaterialienkundo“  1907, 
l.Juli,  .S.  198— 204;  15.  Juli,  S.  211  — 219; 

S.  224—254.] 


E.  Preuß:  Kerbschlag  versuche  mit  ver- 

schiedenartigeu  Schlagapparaten  an  Proben  aus 
dem  gleichen  .Material.  [„Banmaterialienkunde“ 
1907  Heft  15/16  S.  254—255.] 

Prilfangsniaschinon. 

Gußeisenprobiermaschine  von  E'ried.  Krupp, 
•\kt.-Ges.  Grusonwerk.  [„Uhlands  Wochenschrift 
für  Industrie  imd  Technik“  1907,  18.  Juli,  S.  21.] 

Neue  Feiienprüfmaschine.  [„Deutsche  Metall- 
industrie-Zeitung“ 1907.  27.  .luli,  S.  939  — 942. 
Nach  „Zeitschrift  für  Werkzeugmaschinen  und 
Werkzeuge“  1907  Nr.  28.j 


Digitized  by  Google 


25.  Soptemhor  190' 


Material prilfung. 


Stahl  mul  1403 


Charles  E.  Laranl  besclireiht  die  neue  ini 
Polytechnischen  Institut  in  London  aufgestellte 
Priifungsma.schino,  die  von  der  Firma  J.  Buckton 
& Company  in  Leeds  geliefert  wurde.  f„The 
Iron  and  Coal  Trades  Review“  1907,  2 .Aug,, 
S.  387—389.] 

2.  Untersuchung  besonderer  Materialien. 

Adolf  Li  pp  mann:  Ueber  Versuche  mit 

Lbtmitteln.  [„Elektrotechnische Zeitschrift“  1907, 
29.  August,  S.  8.Ö«— 8ß0.] 

-\lbert  F,  Schere  beschreibt  eine  Funken- 
methode zur  Unterscheidung  der  Spezialstnhle. 
[„.American  Machinist“  1907,  31.  Aug.,  S.219.] 


C.  E.  De  PuN':  Proben  zur  Bestimmung  der 
Haftfestigkeit  zwischen  Beton  und  Eisen.  [„Organ 
der  Fortscliritto  des  Eisenbahnwesens“  1907 
Nr.  7 S.  Ißß  — 1(>7.) 

B,  M.  Gratama:  Material- Versuche  mitbreit- 
llanschigen  Diflerdinger  B.  Profil-Trjlgern  (Grey- 
Trägern).  („Baumaterialicnkunde“  1907  Nr.  15/16 
S.  225—230.] 

3.  Lieferungsvorschriften. 

.■Vinerikanischc  Lieferungsvorschriften  für 
Stahlschienen.  [„The  Engineering  News“  1907, 
29.  Juni,  S.  774.) 


II.  Mikroskopie. 


L.  Guillet:  Die  industrielle  Verwertung 

der  Metallmikroskopie.  [„Le  Genie  Civil“  1907, 
22.  .Tuni,  S.  123—126.] 

Frederico  Giolitti:  Ueber  den  praktischen 
Wort  der  Metallographie.  |„Rasscgna  Miucraria“ 
1907,  21.  Juni,  S.  277  — 282.] 

P.  D.  C.  Kley:  Metallograpliic  in  der  Praxis. 
[„De  Ingenieur“  1907,  24.  August,  S.  627 — 638.] 
H.  Kinder:  Motallogpaphische  Betrachtungen 
über  Eisen-KohlenstolV-Legierungen  in  der  Praxis. 
[„Chemiker-Zeitung“  1 907, 3.  Aug.,S.  767  — 769.] 


Pierre  Breuil:  Untersuchungen  über  die 
Bestandteile  des  gehärteten  Stahls.  [„Bulletin 
de  la  Societe  de  l’Iudustrie  minerale“  1907 
Nr.  3 S.  553—683.) 

A.  J.  Boland  beschreibt  eigenartige  Säge- 
schnitte  bei  Eisenbahnschienen.  [„De  Ingenieur“ 
1907,  3.  August,  S.  585 — 588.] 

Robert  .lob  bespricht  die  Ursache  der 
Schienenbrüchc  vom  mctallographischen  Stand- 
punkt. [„Cassiers  Magazine“  1907  Maiheft 
S.  66 — 74.] 


III.  Analytisches. 


1.  Allgemeines. 

Dr.  Franz  Peters:  Elektroanalytischc 

Forschungsergebnisse  (Eisen).  [„Glückauf“  1907, 
24.  .\ugu8t,  S,  1069.] 

MaßfiUssIgkeiten  und  Titersnbstanzen. 

W.  Schloesser:  Beiträge  zur  Prüfung  mali- 
analytisclmr  Meßgeräte.  [„Zeitschrift  für  ana- 
lytische Chemie“  1907  Nr.  6 S.  392  — 414.] 

P.  Kusnezoff:  Zum  Ablesen  von  Büretten. 
[„Zeitschrift  für  analytische  Chemie“  1907  Nr.  8 
S.  515  — 516.] 

Heinrich  Leiser:  .■Vutomatische  .\bmeß- 
vorrichtungen  für  Titrationsanlagen.  [„Zeit- 
schrift für  angewandte  Chemie“  1907,  6.  Sep- 
tember, S.  1564 — 1566.] 

Nene  Laboratorinmsapparate. 

Neuerii  Halterformcn  für  Kolben,  Probier- 
gläser, Thermometer  u a.  [„Chetniker-Zeitung“ 
1907  Nr  50  S.  630.] 

Apparat  zur  Analyse  von  Heizgasen.  [„The 
Engineer“  1907,  5.  .luli,  S.  18.] 

Heinrich  Leiser:  Wasserbad  mit  kon- 

stantem Niveau  und  Vorwärmung.  ),, Zeitschrift 
für  angewandte  Chemie“  1907,  12..Juli,  S.  1185.] 


A.  Kleine:  Ga.sentwicklungsapparat.  [„Zeit- 
schrift für  analytische  Chemie“  1907,  Nr.  8 
S.  523—524.] 


.VbblldunK 


G.  M a r s beschreibt  den  in 
nebenstehender  Abbild.  26  ersicht- 
lichen .Ajiparat  zur  quantitativen 
Bestimmung  des  in  technischen 
Eisenkohlenstoft'-Legierungen  ent- 
haltenen Eisenkarbides.  Der  etwa 
1 1 fassende  Lösungskolben  be- 
sitzt an  seinem  unteren  Ende  einen 
mit  Hahn  a versehenen  Rohransatz 
mit  verengter  Spitze  d,  über  den 
bei  S das  eingt^schliffene  Filtrier- 
röhrchen C gesetzt  werden  kann. 
Bei  Si  ist  ein  Tropftrichter  B mit 
weiter  Ausflußöffnung  eingeschliflfen. 
Ueber  die  7 mm  weite  Oeffnung  c 
kann  ein  Gummischlauch  gestülpt 
werden.  [„Mitteilungen  aus  dem 
Königlichen  Matcrialprüfungsamt  zu 
Groß- Lichterfelde“  1907  Heft  3 
S.  113—115.] 


Randolph  Bölling  beschreibt  einen  atito- 
matischen  Azetylenerzeuger  für  liaboratorien. 
[„Engineering  and  Mining  Journal“  1907, 
31.  August,  S.  396.] 
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2.  Untersuchung  der  Erze,  des  Eisens 
und  seiner  Legierungen. 

Allgenifline». 

Wie  prüft  man  die  Koliei-sensorten  auf  ihre 
chemische  Beschaffenheit ? [„Eisen-Zeitung“  1907 
Nr.  34  S.  600—601.] 

Hjalmer  Eriksson:  Schnellanalysen  (Eisen- 
hestiinmung  in  Erzen,  Phosphorbestimmung». 
[„Bihang  tili  .lornkontorets  .\niialer“  1907 
.•».  Heft  S.  304—308,  8.  Heft  S.  458  — 463.] 

Chrom. 

Dr.  H.  Bolleubach:  Die  maßanalytische  Be- 
stimmung des  Chroms  durch  Kaliumpermanganat. 
[„Chemiker-Zeitung“  1907, 31. Juli, S.760  — 761.] 

Kalk  und  Magnesia. 

Carl  Balthasar:  Bestimmungen  von  Kalk 
und  Magnesia.  [„Tonindustrie-Zeitung“  1907 
Nr.  88  S.  1152  — 1154.] 

Kohlenstoff. 

(xordon  C.  Mills:  Kohlenstoff bestimmung 
nach  Shimer.  [„The  Iron  Age“  1907,  5.  Sep- 
tember, S.  623.] 

Nickel. 

M.-Emm.  Pozzi-Escot  beschreibt  eine 
neue  sehr  em])tindliche  Methode  zum  qualitativen 
Nachweis  von  Nickel.  [„Comptes  rendus  heb- 
domadaircs  des  scauces  de  l’.Acadiimie  dos  Sciences“ 
1907,  19.  August,  S.  435  —436.] 

Dr.  Hermann  Großmann  und  Dr.  Bern- 
hard Schuck:  Die  Bestimmung  des  Nickels  als 
Nickeldicyandiamidin  und  seine  Trennung  von 
Eisen  und  .Aluminium.  [„Chemiker-Zeitung“  1 907, 
14.  September,  S.  911—912.] 

Phosphor. 

Gunner  Jörgensen:  Ueber  die  Bestimmung 
der  Phosphorsfture  als  Phosphormolybdansaure. 
[„Zeitschrift  für  analytische  Chemie“  1907 
Nr.  6 S.  370.] 


G.  Misson:  Kolorimetrische  Phosphorbe- 
stimmung im  Stahl.  [„Revue  universelle  des 
Mines“  1907  Juliheft  S.  100—102.] 

Titan. 

Edmund  Knecht:  Eine  empfindliche  Re- 
aktion auf  Titan.  [„Chemiker-Zeitung“  1907 
Nr.  51  S.  639.] 

Dr.  F.  Willy  Hinrichsen:  lieber  die  maß- 
analytische Bestimmung  von  Titan.  [„Chemiker- 
Zeitung“  1907,  24.  Juli,  S.  738.] 

3.  Brennstoffe. 

Heinrich  Trachsler:  Die  eidgenössi.sche 
Prüfungsanstalt  für  Brennstoffe  in  Zürich. 
[„Schweizerische  Bauzeitung“  1907,  24.  .August, 
S.  91—96.] 

J.  T.  Dünn:  Die  Kohlenanalyse  vom  kom- 
merziellen Gesichtspunkt.  [„The  Colliery  Guardian 
and  Journal  of  the  Coal  and  Iron  Trades“  1907, 
10.  Mai,  S.  864  — 866;  24.  Mai,  S.  967  — 958.] 

S.  W.  Parr:  Kohleuuntcrsuchung.  [„En- 
gineering and  Mining  Journal“  1907,  29.  Juni, 
S.  1242-1246.] 

Hansen  Rawles  beschreibt  ein  Kalorimeter 
für  flüssige  Brennstoffe.  [„Journal  of  the  Society 
of  Chemical  Industry“  1 907, 29.. Tuni,S.  665-667.] 

Gasanalysator  n<ach  Gel)hardt.  [„Kigasche 
Industrie-Zeitung“  1907  Nr.  11  S.  146.] 

Beasleys  selbstregistrierendes  Gas-Kalori- 
meter. [„Engineering“  1907,  12.  Juli, S. 46 — 48.] 

Haus  Pleycr  und  Dr.  Ed.  Graefe.  Ueber 
Heizwertbestimmung  von  Gasen.  [„Journal  für 
Gasbeleuchtung  und  Wasserversorgung“  1907, 

7.  September,  S.  831 — 832.] 

Randolph  Bölling:  Prüfung  von  Gene- 
ratorgas auf  Schwefel.  [„The  Iron  .Age“  1907, 

8.  .August,  S.  361.] 

4.  Wasserprüfung. 

John  G.  .A.  Rhodin:  Beurteilung  des  Kessel- 
speisewassers  nach  der  .Analyse.  [„The  En- 
gineer“ 1907,  31  Mai,  S.  539  — 540.] 


Eisenhütte  Oberschlesien, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Ei.senhüttenleute. 

Die  HAUPT-VERSAMMLUNG  findet  am  20.  Oktober  1907,  nachmittags  1 Uhr,  im  Theater-  und 
Konzerthause  zu  Gleiwitz  statt. 

TAG  ES-O  RDN  U NG: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  Vortrag  des  Königl.  Berginspektors  Z i e k u r sch  - Zabrze:  Die  Wasserversorgung  des  ober- 
schlesischen Industriebezirkes. 

4.  Referat  des  Königl.  Eisenbahn-Bau-  und  Betriebsinspektors  Z i e h I - Gleiwitz : Ueber  Schnell- 
entladewagen mit  besonderer  Berücksichtigung  des  Hüttenbetriebes. 

5.  Vortrag  des  Zivilingenieurs  C.  Michenfelder-Düsseldorf:  Wechselwirkung  zwischen  Kranbau 
und  Hüttenbetrieb. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  40, 


2.  Oktober  1907. 


27.  Jahrgang. 


Die  Eisenindustrie  Oesterreichs  während  der  letzten  25  Jahre.* 


Von  Wilhelm  Kestranek,  Zentraldirektor 
der  Prager  Kisenindustrie-Cresellschaft  und  der  Böhmischen  Montan-Gcsollschaft. 


Als  das  „Iron  and  Steel  Institute“  vor  '25 
Jahren  hier  tagte,  sprach  der  berühmte  Leh- 
rer Peter  von  Tunner  über  die  Eisenindustrie 
Steierinarks  und  Kärntens  als  Vertreterin  der 
Eisenindustrie  Oesterreichs  überhaupt.  Er  be- 
reitete die  Teilnehmer  der  Versammlung,  die  sich 
damals,  so  wie  heute,  anschickteu,  die  Erzeugungs- 
statten der  österreichischen  Eisenindustrie  auf- 
zusuchen, darauf  vor,  daß  eine  Enttäuschung 
sie  erwarte,  und  seine  Ausführungen  galten 
eigentlich  nur  der  Anführung  der  Gründe,  warum 
die  österreichische  Eisenindustrie  im  allgeraeiuen 
und  jene  Steiermarks  und  Kärntens  im  besonderen 
rückständig  gel)lieben  und  von  jener  Englands, 
Deutschlands  und  selbst  Frankreichs  und  Belgiens 
überfiiigelt  worden  sei. 

Er  verwies  auf  die  stolze  Vergangenheit  der 
uralten  Eisenindustrie  der  Alponlandcr  und  unter- 
ließ dabei  nicht,  die  Sage  zu  erwähnen,  daß 
aus  norischem  Eisen,  das  von  den  Römern  aus 
den  Alpenlandern  bezogen  wurde,  die  Nagel  ver- 
fertigt worden  sein  sollen,  mit  denen  Christus 
ans  Kreuz  geschlagen  wurde. 

Die  Eisenindustrie  (Oesterreichs  mag  damals 
nach  jenen  Scliilderungen  Peters  von  Tunner  in 
der  Rolle  eines  verarmten  Edelmannes  ersdiienen 
sein,  dor  jnii  Stolz  in  die  Vergangenheit,  aber 
mit  Sorge  in  die  Zukunft  blickt.  Die  Eisen- 
intliistrie  der  Monarchie  hat  indessen  nicht  un- 
tätig diese  Rolle  übernommen,  sondern  vielmehr 
alles  darangesetzt,  ihre  Stellung  zu  behaupten, 
und  ich  glaube,  unter  Hinweis  auf  die  Entwick- 
lung der  hiüinischen  Eisenindustrie  in  den  letzten 
‘25  .Tahren,  sagen  zu  können,  daß  ihr  dies  ge- 
lungen ist . wenn  sie  auch , aus  den  spater 
zu  entwickelnden  Gründen,  nicht  jene  Entfal- 
tung aufzuweisen  hat,  deren  sich  die  führenden 
Lander  w'ahrend  der  vei-flossenen  25  .Jahre  zu 
erfreuen  hatten. 

* Diuso  Abhandlung  wurde  der  HcrÖHtverBainni- 
lung  di>B  „Iron  and  Steel  rnHtituie“,  die  um  23.  und 
24.  So])tember  d.  J.  in  Wien  stattfand,  vorgelegt. 

XL.1T 


Um  dies  festzustcllen,  soll  zunächst  die  heutige 
Roheisenerzeugung  mit  jener  vor  25  Jahren  in 
Vergleich  gezogen  werden. 

Im  Jahre  1882  betrug  die  Welterzeugting 
an  Roheisen,  die  sich  im  . Jahre  1807,  also  vor 
100  .Jahren,  auf  760  000  Tonnen*  belaufen 
hatte,  rund  21  000  000  Tonnen,  eine  Zifler,  zu 
der  die  bedeutendsten  Eisen  herstellenden  Lander 
wie  folgt  beisteuerten:  xonnm 


1.  Grottbritannien 

2.  Dio  Vereinigten  Staaten  Nord- 

Amerikas  

3.  Deutschland  (oinechl.  Luxom- 

burg) 

4.  Frankreich 

6.  Belgien 

6.  Oesterreich-Ungan» 

7.  RuUland 

8.  Schweden 

9.  Spanien 


rund  8 600  000 

„ 4 600  000 

„ 3 400  000 

„ 2 000  000 
„ 700  000 

, 600  000 
„ 400  000 

„ 400  000 

„ 100  000 


Die  jährliche  Roheisenerzeugung  aller  Staaten 
kann  heute  mit  rund  61500  000  Tonnen  ange- 
nommen werden,  woran  die  verschiedenen  I.iander 
in  folgender  Rangordnung  beteiligt  sind: 


1.  Die  Vereinigten  Staaten 

Nord-Amerikas  . , . . 

2.  Deutschland  (einschl. 

Luxemburg) 

3.  Großbritannien  . . . . 

4.  Frankreich  ...  . . . 

5.  Rußland  

6.  Oesterreich-Cngarn  . . . 

7.  Belgien 

8.  .Schweden 

9.  Spanien 


Tonoeo 

mit  rund  27  000  000 

„ „ 12  800  000 

„ „ 10  100  000 

„ „ 3 400  000 

„ „ 2 800  000 

„ „ 1 900  000 

„ „ 1 500  000 

„ „ 600  000 

„ . 400  000 


.■\us  dieser  üebers 


cht  geht  hervor,  daß  die 


Eisenindustrie  der  Monarchie,  die  vor  25  Jahren 
in  der  Reihe  der  Eisen  erzeugenden  Länder  an 
sechster  Stelle  stand,  auch  heute  den  gleichen 
Platz  cinnimmt,  wahrend  sich  zwischen  den 
anderen  Landern  mannigfache  Verschiebungen 
ergeben  haben.  So  hat  in  der  Zwischenzeit 
Großbritannien  die  führende  Rolle  an  die  Ver- 


* Rb  handelt  sich  überall  um  metrische  Tonnen  t/u 
1000  kg). 
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einigten  Staaten,  die  damals  an  zweiter  Stelle 
standen,  abtreten  müssen  und  ist  seit  einigen  Jahren 
auch  von  Deutschland  überflügelt  worden.  Frank- 
reich, wo  die  Verhaitnis.se  der  Eisenindustrie 
den  hierzulande  herrschenden  nach  mancher 
Richtung  ähneln,  vermochte  seinen  Platz  an 
vierter  Stelle  zu  behaupten.  Der  fünfte  Platz, 
den  heute  Rußland  inne  hat,  wurde  von  Belgien 
eingenommen,  dessen  Eisenerzeugung  damals  noch 
größer  war,  als  die  unserer  Monarchie. 

An  dieser  Erhöhung  der  Roheisengewinnung 
Oesterreich-Ungarns,  die  im  Gesamt-Äusmaß  der 
ln  demselben  Zeiträume  von  Großbritannien  er- 
reichten Steigerung  nahekommt,  hat  die  Eisen- 
industrie Oesterreichs  den  Hauptantcil. 

Im  Jahre  1882  entfielen  von  der  Roheisen- 
erzeugung in  Höhe  von  612  000  t auf  Oester- 
reich 436  000  t (davon  230000  t Holzkohlenroh- 
eisen) und  auf  Ungarn  176  000  t,  während  zu  der 
heutigen  Gesamtmenge  von  1 910000 1 Oesterreich 
1434  000  t (davon  52  000  t Holzkohlenroheisen), 
Ungarn  430  000  t und  Bosnien  46  000  t beiträgt. 

Des  Interesses  halber  mag  angefülirt  werden, 
daß  während  der  verflossenen  25  Jahre  die  Welt- 
erzeugung an  Roheisen  dem  Werte  nach  von 
rund  1700  Millionen  Kronen  auf  rund  4800  Mil- 
lionen Kronen  stieg,  während  sich  der  Wert  der 
Goldgewinnung  ln  derselben  Zeit  von  510  Mil- 
lionen Kronen  auf  1950  Millionen  Kronen  hob. 

Der  Wert  der  Roheisenerzeugung  beträgt 
also  heute  ungefähr  das  2 */»  fache  des  Wertes 
der  Goldausbeute. 

Wenn  Peter  von  Tunner  schon  vor  2 5 J ahren  den 
V orsiirungder  1 Länder,  die  in  der  europäischen  Eisen- 
industrie damals  die  Führung  hatten,  gegenüber 
Oesterreich-Ungarn  hauptsächlich  damit  begrün- 
dete, daß  jene  Länder,  namentlich  Großbritannien, 
Deutschland  und  Belgien,  Ueberfluß  an  ausgezeich- 
neten mineralischen  Brennstoffen  haben,  so  gilt 
dies  auch  noch  heute,  wo  gesagt  werden  kann, 
daß  der  Aufschwung  der  österreichischen  Eisen- 
industrie bedeutender  wäre,  wenn  ihr  der  minera- 
lische Brennstoff,  der  in  der  Eisenindustrie  gegen- 
über der  Holzkohle  der  früheren  Jahrzehnte  heute 
allein  in  Betracht  kommt,  d.  i.  der  Koks,  in 
größeren  Mengen  zur  Verfügung  stünde. 

Unserer  Monarchie  mangelt  es  aber  an  ver- 
kokbarer Kolile  und  sie  ist  demzufolge  auf  den 
Bezug  von  Koks  aus  dem  Auslande,  in  erster 
Linie  aus  Deutschland,  angewiesen.  Die  Koks- 
herstellung  in  Oesterreich  betrug  im  .fahre  1906 
nur  1 700  000  t,  während  sie  für  die  anderen 
Staaten  mit  folgenden  Mengen  angegeben  wird: 

ToDuvn 

für  Frankreich  im  Jahre  1906.  . mit  1 700  000 


„ Rußland , 2 000  000 

, Belgien  im  Jahre  190.5  ...  „ 2 200000 

, Großbritannien  im  Jahre  1905  „ I8ROOOOO 

, DeutHchlnnd  im  Jahre  1906  . „ 20  ROO  000 

, die  Vereinigten  Staaten  im 

Jahre  1905 „ 29  200  000 


Unsere  Monarchie  führt  derzeit  jährlich  un- 
gefähr 600  000  t Koks  ein,  dagegen  nur  300  000  t 
aus,  so  daß  ein  Mehrbezug  von  ungefähr 
300  000  t aus  dem  Auslande  notwendig  erscheint. 

Oesterreich-Ungarn  verfügt  über  einige  sehr 
reiche  Erzvorkommen,  wobei  nur  auf  den  w'elt- 
berühmten  steirischen  Erzberg  verwiesen  werden 
soll,  es  ist  aber  an  der  ausgedehnteren  Verhüt- 
tung der  Erze  durch  den  erwähnten  Brennstoff- 
mangel behindert  und  gehört  heute  noch  zu  jenen 
Ländern,  die  Eisenerze  in  das  Ausland  ausführen, 
indem  die  jährliche  Einfuhr  an  Eisenerzen  246  000 1. 
die  Ausfuhr,  zu  der  allerdings  Ungarn  den 
Hauptanteil  beiträgt,  dagegen  324  000  t beträgt, 
so  daß  der  Unterschied  von  immerhin  78  000  t 
an  das  Ausland  abgegeben  wird. 

Es  kann  heute  wohl  als  festes  Gesetz  hin- 
gestellt  werden,  daß  für  die  Entfaltung  der 
Eisenindustrie  eines  Landes  neben  dem  Einflüsse 
seiner  Verbrauchsfähigkeit  nicht  so  sehr  sein 
Vermögen  an  Eisenerz,  als  vielmehr  sein  Reich- 
tum an  mineralischem  Brennstoff  von  ausschlag- 
gebender Bedeutung  ist.  So  sehen  wir  denn  auch, 
daß  Länder,  wie  Schw'cden  und  Spanien,  die  reich 
an  Erz,  aber  arm  an  Brennstoff  sind,  den  größten 
Teil  ihrer  Erzförderung  an  die  brennstoffreichen 
Länder  abgeben  und  selbst  — im  Verhältnis  zu 
ihrem  Erzreichtume  — in  nur  unbedeutenden 
Mengen  Roheisen  erzeugen,  während  Jjänder  wie 
Großbritannien,  das  auf  die  Einfuhr  von  Eisenerzen 
sogar  in  ausgedehntem  Maße  angewiesen  ist, 
dann  Deutschland  — das  gleichfalls  Erze  in 
nicht  unerheblichen  Mengen  vom  Auslande  be- 
ziehen muß  — eine  führende  Rolle  inne  haben, 
von  den  glücklichen  Vereinigten  Staaten  nicht 
zu  sprechen,  die  in  Ueberfluß  von  Erz  und  ver- 
kokbarer Kohle  schwelgen  und  naturgemäß  schon 
deshalb  an  der  Spitze  stehen. 

Was  die  Zahl  und  Beschaffenheit  der  Sol- 
daten für  die  Schlagfertigkeit  eines  Heeres  ist, 
bedeutet  die  Menge  und  Beschaffenheit  der  Erze 
für  die  Wettbew'crbsfähigkeit  der  Eisenindustrie 
eines  Landes,  und  was  die  Führung  und  Bewaff- 
nung einem  Heere  gilt,  heißt  für  sie  der  mine- 
ralische Brennstoff.  Wie  nun  für  ein  Heer  unter 
sonst  gleichen  Voraussetzungen  die  Ueberlcgen- 
heit  der  Führung  und  Bewaffnung  heutzutage 
erfolgverheißcnder  ist,  als  lediglich  die  Uel)er- 
zahl  der  Truj)pen,  so  will  es  mir  scheinen,  daß 
für  die  Wettbewerbsfähigkeit  der  Eisenindustrie 
eines  Landes  mehr  die  Güte  und  die  Menge  des 
vorhandenen  mineralischen  Brennstoffes  als  das 
Erzvermögen  entscheidend  ist. 

Wenn  dieses  Gleichnis  noch  weiter  gesponnen 
werden  darf,  so  sei  erwähnt,  daß  das  Verhältnis 
zweier  sicli  im  Wettkampfe  Messenden  außer 
den  angeführten  Gründen  natürlich  auch  noch 
von  anderen  wesentlichen  Umständen  beeinflußt 
wird,  so  von  der  Stärke  der  SeJuitzwälle  — in 
unserer  Sprache  Schutzzölle  genannt  — von  den 
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natürlichen  Hilfsquellen  und  dem  Kapitalreich- 
tume  der  beiden  Streiter,  was  in  unserem  Falle 
gleichbedeutend  ist  mit  der  Aufnahmefähigkeit 
des  Inlandsmarktes.  Schließlich  hangt  das  Kriegs- 
glück auch  davon  ab,  ob  die  Streitmassen  von 
Krankheit  und  Seuche  verschont  bleiben.  Solche 
Kranklieiten,  meist  ansteckender  Natur,  sind  auf 
unserem  Gebiete  Arbeitcrausstande  und  andere, 
die  Erzeugung  behindernde  Gestaltungen. 

So  glaube  ich,  daß  beispielsweise  die  Ent- 
wicklung der  englischen  Eisenwerke  in  den  letzten 
Jahrzehnten  erfolgreicher  gewesen  wäre,  wenn 
sie  nicht  durch  Arbeiterverbande,  von  deren 
Machtspruch  die  Einführung  technischer  Neue- 
rungen vielfach  abhängig  gemacht  wurde,  unter- 
bunden gewesen  wäre. 

Insbesondere  muß  hinsichtlich  der  Kaufkraft 
des  österreichischen  Marktes  bemerkt  werden, 
daß  sie  noch  sehr  entwicklungsbedürftig  ist,  da 
ausgedehnte  Landergebiete  — und  zwar  nicht 
nur  die  gebirgigen  Alpenlander,  sondern  auch 
der  Osten  des  ßeicbes  — eine  angespannte, 
schöpferische  Tätigkeit  vermissen  lassen. 

Es  sei  hier  angeführt,  daß  in  Oesterreich 
der  Jahresabsatz  Tonnen 

an  HandelBeieon  nicht  mehr  aU  850  000 
„ Trägern  „ „ „ 150  000 

„ Bebienon  , „ „ 70  OOO 

„ Feinblechen  , „ „ 65  000 


beträgt. 

Da  die  Größe  des  Eisenverbrauches  eines 
Landes  selbstverständlich  wesentlich  auch  von 


der  Einwohnerzahl  abhängt,  so  seien  zur 
Beurteilung  der  eben  angeführten  Zahlen,  ins- 
besondere auch  zur  Beurteilung  der  Höhe  der 
Roheisenerzeugung,  die  jetzigen  Bevölkerungs- 
zilTern  der  einzelnen  Lander,  und  zwar  ver- 
gleichsweise mit  dem  Jahre  1882,  angegeben. 
Es  betrug  die  Bevölkerung  im  Jahre 


in 

den  V ereinigten  Staaten 

IS82 

49  000  000 

i9oe 

90  700  000 

Deutschland  .... 

45  500  OOO 

61  500  000 

Großbritannien  . . . 

31  400  000 

44  200  000 

Frankreich 

36  000  000 

39  300  000 

Rußland 

77  000  000 

120  000  000 

VI 

Oesterreich-Ungarn  . 

42  700  000 

49  100  000 

Hiervon  entfallen 
auf  Oesterreich  . . . 

27  300  000 

, Ungarn 

— 

20  000  000 

„ die  besetzten  I.änder 

— 

1 800  000 

in 

Belgien 

5 900  000 

7 300  000 

Schweden  

— 

5 300  000 

Spanien 

— 

18  500  000 

Der  jährliche  Verbrauch  in  Kilogramm  auf 
den  Kopf  der  Bevölkerung  kann,  berechnet  auf 
Grund  der  Roheisenerzeugung  und  unter  Berück- 
sichtigung des  Außenhandels  in  Maschinen  und 
sonstigen  Eisenwaren  für  die  verschicdiuien  [.an- 
der, heute  wie  folgt  angenommen  werden: 


><g 

Vereinigte  .Staaten  Nordamerikae 920 

Großbritannien 220 

Belgien 100 

Deutschland 145 


k« 

Frankreich 65 

Oesterreich 60 

Ungarn 25 

Rußland 25 


Den  Gradmesser  für  die  industrielle  Stärke 
eines  Landes  bildet  aber  weniger  die  Eisen- 
erzeugung, als  die  Gewinnung  und  der  Ver- 
brauch an  mineralischen  Brennstoffen.  Es  sei 
deshalb  hier  die  Kohlenförderung  der  verschie- 
denen Lander  im  Jahre  1906  angeführt: 

Tonnen 


Vereinigte  Staaten 

Deutschland 

Hiervon:  Steinkohle  137  100  000 
Braunkohle  56  400  000 

Großbritannien 

Frankreich 

Hiervon : Steinkohle  33  600  000 
Braunkohle  700  000 

Rußland 

Oesterreich 

Hiervon:  Steinkohle  13  500  000 
Braunkohle  24  200  000 
Belgien 


376  500  000 
193  500  000 


255  000  000 
34  300  000 


19  600  000 
37  700  000 


23  600  000 


An  jährlichem  Kohlenverbrauche  in  Kilogramm 
auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  weisen  die  ver- 


schiedenen Länder  folgende  Zalüen  auf: 

Großbritannien 4680 

Die  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  . . 4050 

Deutschland 3140 

Belgien 2980 

Oesterreich 1370 

Frankreich 1190 


Es  kann  wohl  ausgesprochen  werden,  daß 
sich  die  Lebhaftigkeit  der  allgemeinen  industriellen 
Betätigung  der  genannten  Lander  gegeneinander 
ebenso  verhält,  wie  die  angeführten  Kolilenver- 
brauchszahlen,  die  übrigens  mit  geringen  Unter- 
schieden auch  dem  Verhältnis  der  Kohlenförde- 
rungsziffern, bezogen  auf  den  Kopf  der  Bevöl- 
kerung, entsprechen.  Diese  Zahlen  stellen  somit 
die  Maße  des  wirtschaftlichen  Krafteverhältnisse.s 
der  genannten  Kulturländer  dar. 

Es  muß  betont  werden,  daß  der  größere  Teil 
der  Kohlenförderung  in  Oesterreich  aus  Braun- 
kohle besteht,  so  daß  nnt  Rücksicht  hierauf  der 
Heizwert  der  Kohlengewinnung  Oesterreichs  jener 
Frankreichs  ungefähr  gleich  erachtet  werden 
kann.  Der  Kohlenbedarf  Oesterreich  - Ungarns 
wird  indessen  durch  die  eigene  Förderung  nicht 
gedeckt,  indem  jetzt  noch  rund  7 500  OOO  t,  und 
zwar  ausscliließlich  Steinkohlen,  eingeführt,  da- 
gegen 8 100  000  t ausgeführt  werden;  von  diesen 
sind  jedoch  nur  etwa  900  000  t Steinkohle, 
während  7 200  000  t aus  Braunkohle  bestehen. 
Wenn  nicht  lediglich  die  Gewichtszahlen,  sondern 
der  Heizwert  berechnet  wird,  so  überwiegt  die 
Einfuhr  dem  Brennwerte  nach  die  -Ausfuhr. 

Die  österreichische  Eisenindustrie  wird  nicht 
nur  durch  den  Mangel  an  mineralischem  Brenn- 
stoffe beeinträchtigt,  sondern  auch  iliircii  »len 
Umstand,  daß  er  nur  auf  kostspieligen  \'erkelirs- 
wegen  zu  den  Haupterzeugungsstätten  gescliatU 
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wenl<;n  kann.  Din  Mittcl|»iinklc  d<;r  liohelsnn- 
«Tzcüigung  in  Böhtnnn  und  Stnierinark  hefindnn 
sicli  wohl  an  rniclion  FundKiattnn  von  Eisen- 
erzen und  verfügen  an  Ort  und  Stelle  über 
maehtige  Kohlenlager,  entbehren  aber  vollständig 
der  Kokskohlen  und  sind  auf  die  Zufuhr  von 
Koks  aus  den  Kohlengebietcn  von  Mähriseh- 
Ostrau,  Preuliisch-Schlesien  und  Westfalen  an- 
gewiesen. Dagegen  verfügt  der  iin  Ostrauer 
(rebiete  selbst  gelegene  Haujitsitz  der  Roheisen- 
erzeugung zwar  reichlich  über  Koks,  bezieht 
dageg'en  die  Erze,  verteuert  durch  bedeutende 
Eiseniiahnfrachten,  vorwiegend  aus  Ungarn.  Die 
Hochofenwerke  ini  Süden  der  Monarchie,  wie  die 
bosnischen,  erfreuen  sich  zwar  bedeutender  Erz- 
vorkommen, es  fehlt  ihnen  jedoch  der  minera- 
lische Hrennstofl'. 

So  gibt  es  denn  in  Oesterreich  keine  ein- 
zige Erzeiigungsstntte  von  Roheisen,  der  Erz 
und  Koks  an  Ort  und  Stelle  zu  Gebote  stehen. 

Wenn  nun  die  österreichische  Eisenindustrie 
trotz  des  dargestellten  .Mangels  an  mineralischem 
Brennstoffe,  trotz  des  die  Herstellung  verteuern- 
den Umstandes,  dali  entweder  der  Brennstoff 
oder  das  Krx  nur  durch  kostspielige  Verfrach- 
tungen zur  Stntte  der  Erzeugung  geschafft  werden 
kann,  und  tn»tz  der  eingcschr.'lnktcn  Aufnahme- 
flihlgkeit  aiisg'etlehntcr  Teile  *ies  Reiches  wilhrend 
der  letzten  25  .Jahre  mit  den  anderen  Eisen 
erzeiigemlen  Uändern  wenigstens  im  V^'.rhilltnis 
Schritt  zu  halfen  vermochte,  so  ist  dies  drei 
(iründen  zuzuschreiheii ; Zunllchst  dem  ausreichen- 
den Zollschutze,  hinter  dessen  Wall  eine  gedeih- 
liche Entwicklung  der  Eisenindustrie  möglich 
wurde,  dann  dem  Zusammenschlüsse  der  Eisen- 
werke- in  Hchutzverbänden,  durch  die  ein  ver- 
dcrblicher  Wettbewerb  hintangehaltcn  wurde, 
und  drittens  der  Vereinigung  kleinerer  Erzeu- 
gungsstntten  zu  grölieren  Einheiten,  Umstande, 
von  denen  die  beiden  zuletzt  angeführten  die 
Anwendung  wirtschaftlich  vorteilhafter  Arbeits- 
verfahren ermöglichten. 

Zur  Beurteilung  der  Höhe  iler  österreichischen 
Schutzzölle  für  Eisen  soll  im  nachstehenden  eine 
vcrgleichenile  Gegenüberstellung  der  Zollsätze 
einiger  schutzzöllnerischer  Lander  für  die  am 
nieisten  ins  Gewicht  fallenden  Fabrikate  gegeben 
worden : 


/ulUnt«  f.  d.  Tonnr 
hl  Kr<iii«h wuhruntr 

VerriiilKic  ■ l)('ui4('b*|  Kriink* 

Ofii.r- 

wlcli- 

für 

ro  l*tid 

. 

rnKxrn 

ItolioiHcn  .... 

l!t,4  ■ 11,7 

14,3 

15,0 

! Orofililecho  . . . 

54,4  — lOK, 8 ' .5H,.5 

71,4 

90,0 

Träg<>r 

EiHOiibAhn- 

54,4  j 211, ä 

47,6 

70,0 

MI'hUMIUU  . . . 

38,1  ' 211,3 

.57,1 

60,0 

Stnliüinen  .... 

65,3—87,0  211,3 

47,6 

60,0 

Wenn  Jemand  über  die  Höhe  des  Schutz- 
zolles. den  die  österreichi.sche  Eisenindustrie 
genießt,  und  die  daraus  entsiiringenden  Preise 


der  Eisenerzeugnisse  im  Inlande  erstaunt  und 
mit  Neid  erfüllt  sein  sollte,  so  mag  ihm  gesagt 
sein,  daß  ihr  ein  großer  Teil  des  Gewinnes,  der 
den  Eisenwerken  zufallt,  vom  Staate  und  den 
anderen  selbständigen  Körperschaften,  wie  Land, 
Bezirk  und  Gemeinde,  in  Form  von  Steuern  ab- 
gefordert wird. 

Zur  Erlatiterung  dieser  Tatsache  mag  an- 
geführt werden,  daß  die  Prager  Eisen- Industrie- 
Gesellschaft  im  Vereine  mit  der  ihrer  Oberauf- 
sicht unterstehenden  Böhmischen  Slontan-Gesell- 
schaft  in  den  letzten  acht  .fahren,  nämlich 
wahrend  der  Geltungsdauer  des  neuen  Steuer- 
gesetzes,  an  <len  Staat  und  an  die  amleren  an- 
geführten Körperschaften  21  840  000  K bezahlte 
und  an  die  .Aktionäre  62ö50ü00  K abführte, 
so  daß  die  ersteren,  die  gleichsam  Vorzugsaktio- 
näre  ohne  jede  Einlage  darstellcn,  mehr  als  ein 
Viertel,  dagegen  die  wirklichen  Aktionäre,  von 
denen  die  ganze  Gefahr  des  Unternehmens  zu 
tragen  ist,  weniger  als  drei  Viertel  des  Erträg- 
nisses erhalten  haben.  Nach  dem  eigenartigen 
Aufbau  des  Steuergesetzes  ist  es  in  einem  .Jahre 
sogar  geschehen,  daß  die  Aktionäre  der  Prager 
Eisen -Industrie-tfesellschaft  au  Gewinnanteilen 
3 877  500  K,  der  Staat  und  die  gesamten  Körper- 
schaften dagegen  4 116  107  K bezogen. 

Die  Gefilde  der  Seligen  können  also  nach 
dieser  Richtung  hin  in  Oesterreich  nicht  gesucht 
werden,  wohl  aber  muß  man  sie  in  den  Ver- 
einigten St.aaten  erblicken,  wo  die  unter  den 
günstigsten  Erzeugungsverhältnissen  arbeitende 
und  durch  hohe  Zölle  geschützte  Eisenindustrie 
so  wenig  durch  öffentliche  Abgaben  belastet  ist, 
daß  daselbst  — nach  Erkundigungen  an  maß- 
gebender Stelle  — ein  Unternehmen,  das  in  einem 
Jahre  einen  Reingewinn  von  1 500  000  ß er- 
zielte, an  öffentlichen  Al)gaben  nur  6000  ß zu 
lei.sten  hatte. 

Der  Zollschutz,  dessen  sich  die  österreichische 
Eisenin<lustric  erfreuen  durfU^,  hat  indessen  be- 
wirkt, daß  sich  Oesterreich  von  dem  Bezüge  aus- 
ländischen Eisens  vollständig  freimachen  konnte, 
und  so  sehen  wir,  daß,  während  noch  vor 
25  .fahren  ein  bedcutemler  Teil  des  heimischen 
Beilarfes  selbst  an  solchen  Erzeugnissen,  bei 
denen  die  besondeni  Güte  ausschlaggebend  ist, 
im  .-\uslande  gedeckt  werden  mußte,  inzwischen 
inländische  Ware  an  Stelle  der  fremden  ge- 
treten ist. 

Wenn  vor  25  .fahren  die  inländischen  Eisen- 
liahnen  einen  großen  Teil  der  benötigten  Rad- 
reifen, insbe.sondere  für  Pcrsonenzuglokomotiven, 
vom  Auslände  bezogen,  so  werden  jetzt  bei  den 
Bahnverwaltungen  nur  mehr  inländische  Er- 
zeugnisse verwendet.  Während  d.amals  in  inlän- 
dischen Werkstätten  iler  englische  Werkzeug- 
stahl der  angesehenste  war,  ist  er  heute  durch 
den  höchstwertigen  Qualitätsstahl  österreichischer 
Stahlwerke  vollständig  verdrängt.  Während 
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damals  die  Kriegsverwaltiing  Stahlgescliutze, 
Geschosse  und  Panzerungen  von  den  ange- 
sehensten Verfertigern  des  Aushindes  bezog, 
und  die  Kriegsschiffe  der  Monarchie  vorwiegend 
aus  fremdländischen  Fabrikaten  gebaut  wurden, 
stehen  ilir  heute  lieimische  Panzerplattenerzeuger, 
Geschütz-  und  Goschoßfabriken  zur  Verfügung, 
deren  Erzeugnisse  den  Vergleich  mit  keinen 
anderen  zu  scheuen  brauclien,  und  in  unseren 
Seewassern  schwimmen  jetzt  Panzerschiffe  neuester 
Pauart,  deren  Bestandteile  vom  Kiel  bis  zur  Mast- 
spitze in  heimischen  Werkstätten  hergestellt 
worden  sind. 

So  hat  sich  Oesterreich  in  den  letzten  2H  .Taliren 
sowohl  hinsichtlich  der  Menge  als  auch  der  Güte 
der  im  Inlandc  benötigten  Eisencrzcugnissc  vom 
Auslande  vollständig  unabhängig  gemacht,  und  der 
Schutzzoll  hat  demnach  seinen  Hauptzweck  voll- 
ständig erfüllt. 

Wie  bereits  erwähnt  wurde,  hat  sich  wahrend 
dieser  Zeit  die  österreichische  Ei.senindustrie 
zu  Verbands  - Einrichtungen , die  nahezu  alle 
Zweige  der  Eisenerzeugung  umfassen,  zusammen- 
geschlossen; dadurch  war  ihr  die  Möglichkeit 
gegeben,  die  Vorteile  des  Zollschutzes  auszu- 
nutzen und  in  weiterer  Folge  die  Kraft  zu  ge- 
winnen, nicht  nur  das  inländische  Absatzgebiet 
gegen  fremden  Einbruch  erfolgreich  zu  ver- 
teidigen, sondern  auch  — bei  halbwegs  günstiger 
Lage  des  Weltmarktes  — an  seiner  Versorgung 
einen,  wenn  auch  nur  bescheidenen,  Anteil  zu 
erringen. 

Wie  sehr  sich  in  dieser  Beziehung  die  Ver- 
hältnisse wahrend  der  letzten  2ö  Jahre  geändert 
haben,  erhellt  am  besten  daraus,  daß  noch  im 
.lahre  lSi)5  der  Einfuhr  an  Eisen  und  Eisen- 
waren in  Höhe  von  2.30  000  t eine  .\nsfulir  von 
kaum  40  000  t gegenüberstand,  so  daß  die  Ein- 
fuhr um  mehr  als  100  000  t die  Ausfuhr  über- 
wog, wahrend  im  .Fahre  1 5)00  an  Eisen  un<l  Eisen- 
waren 120  000  t eingeführt,  dagegen  240  000  t 
ausgeführt  wurden,  so  daß  sich  ein  Ueberschuß 
in  der  .\iisfnhr  von  120  000  t zeigt. 

Im  .lahre  189.5  wurden  an  Roheisen  allein 
174  000  t eingeführt,  dagegen  nur  9000  t aus- 
geführt. Bis  znin  .Fahre  1 90(>  ging  die  Einfuhr 
an  Rohei.scn  jedoch  auf  (>2000  t zurück,  wah- 
rend die  Ausfuhr  .auf  74  000  t stieg. 

Es  wurde  bereits  gesagt,  daß  auch  die  öster- 
reichische Eisenindustrie  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten , dem  Zuge  der  Zeit  folgend , die  zer- 
streuten kleineren  Erzeugungsstatten  vielfach  zu 
größeren  Einheiten  zusatninengcschlossen  hat,  und 
daß  dadurch  — im  Verein  mit  der  .Aufteilung 
der  Erzeugung  durch  die  Verbände  — die  Mög- 
lichkeit der  .Anwendung  wirtschaftlich  vorteil- 
hafter Arbeitsverfahren  geschaffen  wurde. 

25  .Fahre  sind  gerade  verstrichen,  daß  sich 
beispielsweise  die  Oesterreichisch-Alpine  Montan- 
gcsellschaft  aus  dem  Zusammenschlüsse  von  neun 


ünternehranngen  gebildet  hat,  die  d.amals  83  Er- 
zeugungsstatten umfaßten,  IGöOOOt  Roheisen 
und  (>20  000  t Kohle  jährlich  gewannen  und 
1 7 500  .Arbeiter  beschäftigten.  Dasselbe  Unter- 
nehmen stellt  heute  470  000  t Roheisen  dar  und 
fördert  1 200  000  t Kohle,  wobei  insgesamt  nur 
13  400  Arbeiter  beschäftigt  werden. 

Wie  sehr  die  Verhältnisse  in  Oesterreich  zu 
einer  durch  die  Schutzverbande  einerseits  und 
durch  die  Vereinigung  der  Betriebe  anderseits  er- 
möglichten sachgemäßeren  .Arbeitsteilung  drangen, 
erhellt  am  besten  daraus,  daß  beispielsweise  der 
Jahresabsatz  an  Trägern  in  Oesterreich  im  Durch- 
schnitte der  letzten  zehn  Jahre  nur  95  000  t be- 
trug und  derzeit  noch  nicht  höher  .als  150  000  t 
ist,  in  die  sich  fünf  Werke  teilen,  oder  daß  sich 
der  Bedarf  der  österreichischen  Eisenbahnen  an 
Schienen  wahrend  der  letzten  zehn  Jahre  .auf 
durchschnittlich  nicht  mehr  als  80  000  t jährlich 
belief,  eine  Ziffer,  die  auch  heute  nicht  über- 
schritten wird,  .An  der  Erzeugung  dieser  ge- 
ringen Mengen  hal>en  gleichfalls  nicht  weniger 
als  fünf  Hüttenwerke  .Anteil. 

Theoretiker  behauj>ten,  daß  Schutzzölle  und 
Untcrnehmerverl>ande  den  technischen  Fortschritt 
lahmen,  weil  sie  den  Beteiligten  mühelos  reich- 
lichen Gewinn  in  den  Schoß  werfen.  Dementgegen 
kann  aber  die  österreichische  Ei.senindustrie  mit 
Selbsibewußtsein  feststellen,  daß  sich  bei  ihr 
dieser  Lehrsatz  als  unzutreffend  erweist,  indem 
sie  darauf  bedacht  ist,  ihre  Ertragnisse  zur 
technischen  .Ausgestaltung  ihrer  Betriebe  im 
weitesten  Maße  her.anzuziehen.  Die  österreichi- 
schen Eisenwerke  haben  sich  alle  neuzeitlichen 
Hilfsmittel  für  eine  wirtschaftlich  günstige  Ar- 
beitsweise  nutzbar  gemacht,  sie  sind  darin  aber 
naturgemäß  beschrankt,  da  ihre  .Anlagen  und  Be- 
triebsmittel der  Vielfältigkeit  der  Erzeugnisse 
angepaßt  und  auf  <leu  verhältnismäßig  geringen 
Verbra\ich  des  Inlandes  zugeschnitten  sein  müssen. 
Die  österreichische  Eisenindustrie  durfte  deshalb 
neuartige  .Anlagen,  wie  sie  etwa  der  Großbetrieb 
in  den  V'creinigten  Staaten  gezeitigt  hat,  nicht 
sklavisch  nachahmen,  sondern  mußte  sie  den  ge- 
gebenen Verhältnissen  anp.as.sen. 

Etwas  ganz  Ver.schiedenes  ist  es,  ein  Schienen- 
walzwerk zu  errichten,  d.as  jährlich  800  000  t 
erzeugt,  wie  <las  in  den  Vereinigten  Staaten 
vorkomint,  oder,  wie  dies  hierzulande  der  Fall 
ist,  fünf  .Schienenwerke  zu  betreiben,  die  sich  in 
das  Zehntel  jener  I>zeugungsmenge  teilen  müssen 
und  gezwungen  siinl.  Schienen.  Tnlger,  Schwellen 
unil  ähnliche  W.alzware  auf  ein  und  derselben 
Strecke  herzustellen. 

Wenngleich  .auch  die  österreichischen  Hütten- 
werke bestrebt  sind,  sich  alle  Hilfsvorrichtungen, 
die  auf  Ersp.arnis  von  Menschenarbeit  abzieien. 
dienstbar  zu  machen,  so  sind  sie  dabei  vielfach 
doch  nicht  so  weit  gedrängt,  wie  amerikanische 
Werke,  für  die  der  Mangel  an  .Arbeitskräften 
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und  die  Höhe  der  Löhne  die  Kicbtung  vor- 
schreiben.  Wahrend  dort  der  Bedarf  an  Ar- 
beitskräften durch  Einwandeninfj  gedeckt  werden 
muß,  fließt  aus  unserer  Monarchie,  besonders 
aber  aus  der  andern  Keichshillfte,  also  aus  Un- 
garn, wo  der  Auswanderungsverkehr  geradezu 
eine  staatliche  Förderung  erfuhr,  ein  gewaltiger 
Menschenstrnm  ab,  und  es  ist  tief  bedauerlich, 
daß  unser  Reich  heute  an  der  Spitze  Jener 
Länder  stellt,  die  der  übrigen  Welt  Arbeits- 
kräfte Zufuhren.  In  dem  letzten,  mit  dem 
30.  .Tuni  190(5  endenden  Jahre  betrug  die  Zahl 
der  Auswanderer  265  000,  von  denen  153000 
aus  Ungarn  stammten.  Allein  im  Monat  März  d.  J. 
wanderten  43  000  Personen  aus  Oesterreich- 
Ungarn  in  den  Vereinigten  Staaten  ein,  darunter 
wiederum  27  400  Ungarn.  Mit  diesen  Ziffern 
überflügelte  unsere  Monarchie  sogar  Italien,  das 
bis  jetzt  die  größte  Auswandererzahl  stellte. 

Wenn  Sie  nun  die  verschiedenen  Hauptstätten 
der  Eisenerzeugung  Oesterreichs  in  Augenschein 
nehmen  werden,  so  müssen  Sie  l»ei  Beurteilung 
der  Frage,  ob  die  Werksanlagen  in  ihren  Ver- 
besserungen den  neuesten  Anforderungen  ent- 
sprechen oder  nicht,  sich  jederzeit  die  geschil- 
derten Verhältnisse  vor  ,\ugen  halten  und  ins- 
besondere dessen  eingedenk  bleiben,  daß  der 
Verbrauch  an  Ei.scn  im  Inlande  noch  sehr  be- 
schränkt ist,  daß  eine  durch  weitestgehende 
Gliederung  in  Sondergebiete  erreichbare  Massen- 
erzeugung, wie  sie  in  den  Vereinigten  Staaten, 
in  Großbritannien  und  Deutschland  zu  Anden  ist, 
ausgeschlossen  erscheint,  daß  vielmehr  die  öster- 
reichischen Hüttenwerke  genötigt  sind,  verhält- 
nismäßig geringe  Herstellungsziffern  auf  die  viel- 
fältigsten Eisenerzeugnisse  aufzuteilen. 

Unter  Berücksichtigung  aller  hierzulande  herr- 
schenden Verhältnisse  glauben  die  österreichischen 
Eisenwerke  das  nur  eben  Mögliche  an  technischen 
Fortschritten  geleistet  zu  haben  und  sehen  mit  Be- 
ruhigung Ihrem  fachmännischen  Urteile  entgegen. 

Sie  werden  dort,  wo  die  Voraussetzungen  für 
eine  größere  Koheiscnherstellung  gegeben  sind, 
wie  bei  der  Oesterreichisch-Alpinen  .Montangesell- 
schaft, sowie  in  Witkowitz  Hochöfen  finden,  die 
bis  zu  450  t täglicher  Leistung  aufweisen  und 
mit  den  ailcrneucsten  Einzelvorrichtungen,  wie 
selbsttätige  .Aufgabe  der  Beschickung,  ausgestattet 
sind.  Sie  werden  der  weitestgehenden  .Aus- 
nutzung von  Hochofengasen  begegnen,  wie  bei- 
spielsweise in  dem  Eisenwerke  Königshof  der 
Bölunischen  Montan -Gesellschaft,  wo  lloch- 
ofcngasmaschincn  von  mehr  als  6000  P.  S.  im 
Betriebe  stehen,  durch  die  nicht  nur  die  Hoeb- 
ofcngebläse,  sondern  auch  ein  Feinblechwalzwerk 
(das  bedeutendste  der  .Monarchie»  vollständig  be- 
trieben wird.  Sie  werden  <lie  größtmögliche  .Aus- 
nutzung der  anderen  Nebenerzeugnisse  des  Hoch- 
ofen- und  Stahlwerksboti  iebes  beobachten  können, 
indem  nicht  nur  die  phospliorhaltigo  Schlacke 


der  Thomasstahlwerke  in  Kladno  und  Königshof 
schon  seit  langem  als  künstliches  Düngemittel 
(Thomasmehl)  zur  Verwendung  gelangt,  sondern 
auch  die  Hochofenschlacken  in  Form  von  Schlacken- 
ziegeln und  Schlackenzement  in  Witkowitz,  Kladno 
und  Königshof  — am  letztgenannten  Orte  be- 
findet sich  die  größte,  reinen  Schlackenzement 
erzeugende  Zementfabrik  des  Festlandes  — nutz- 
bar gemacht  werden. 

Sie  werden  allerorten  der  ausgedehntesten 
.Anwendung  elektrischer  Antriebe,  meistens  im 
Zusammenhänge  mit  Hochofengasmaschinen  und 
auch  Koksofengasmaschinen  als  Krafterzouger,  be- 
gegnen und  beisjdelsweise  in  Witkowitz  eine 
solche  Anlage  von  5700  P.  S.  finden. 

Es  soll  hier  eingeschaltet  werden,  daß 
bei  den  österreichischen  Hochöfen,  die  eine 
stündliche  Gasmenge  von  790  000  cbm  liefern, 
263  000  cbm  zur  Winderhitzung  verbraucht  wer- 
den, so  daß  527  000  cbm  zur  Verfügung  stehen. 
Hiervon  werden  derzeit  358  000  cbm,  das  .sind 
68®/o,  zur  Kesselheizung  und  34  000  cbm,  das 
sind  6,5  ®/o.  denen  12  000  P.S.  entsprechen,  in 
Gasma.schinen  nutzbar  gemacht,  während  die 
übrigen  Gase  teils  zur  Erzröstung  oder  in  Trocken- 
öfen ausgenutzt  werden,  teils  unverändert  ab- 
ziehen.  Die  Böhmische  Moutan-Gesellschaft,  bei 
der  gegenwärtig  die  ausge<lehnteste  Verwendung 
der  Hochofengase  erfolgt,  nutzt  23  ®/o  der  ver- 
fügbaren Gn.smenge  durch  Gasmaschinen  aus. 

Bei  den  Kokswerken  Oesterreichs  liefern  die 
Koksöfen  eine  stündliche  Gasmenge  von  86  OOOcbin, 
von  denen  die  Koksöfen  selb.st  62  000  cbm  ver- 
brauchen, so  daß  24  000  cbm  zur  A’erfügung 
stehen.  Von  diesem  Ueberschusse  werden  5700  cbm, 
das  sind  24  ®/o , in  Gasmaschinen  ausgenutzt, 
während  der  verbleibende  Bruchteil  nahezu  gänz- 
lich der  Kesselheizung  zugeführt  wird. 

Die  weitestgehende  -Anwendung  elektrischen 
Antriebes  von  Walzwerken  selbst  wird  Ihnen 
in  Teschen  gezeigt  werden,  wo  bekanutlicl»  nicht 
nur  Fein-,  Mittel-  und  Grobstrecke,  sondern  auch 
das  Reversierwalzwerk  durch  Elektromotoren 
betrieben  werden.*  Es  soll  hier  nicht  unerwähnt 
bleiben,  daß  die  Krainische  Industrie-Gesellschaft 
bei  ihrer  Hochofenanlage  in  Servola  — Triest 
schon  im  Jahre  1897  elektrisch  angetriebene 
Schiffsentladebrücken  nach  der  amerikanischen 
Bauart  von  Brown  zur  Bi'dienung  eines  Hoch- 
ofens von  250  t Tageserzeugung  verwendete. 

Scliließlich  sei  noch  hervoi-gehoben,  daß  sich 
die  österreichischen  Stahlwerke,  und  zwar  jene, 
welche  hochwertigen  Qualitätsstahl,  insbcsomlere 
Werkzeugstahl,  erzeugen,  in  letzter  Zeit  auch 
dem  neuen  elektrischen  A’erfahren  zugewendet 
haben.  So  ist  beispielsweise  von  der  Poldihütte  das 
Kjellinsche  Verfahren  angenommen  worden,  die 
Firma  Gebrüder  Böhler  dt  Co.  führt  das  Licht- 

• Vorgl.  „Stahl  mul  Eisen“  1907  Nr.  4 S.  121  und 
Nr.  .’)  8.  1B2. 
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bogen  verfahren  von  Ch.  A.  Keller  ein,  und  die 
neuen  Steirischen  Gußstahlwerke  Danner  & Co. 
haben  sich  dem  Höroultschen  Verfahren  zuge- 
wendet, für  das  sich  auch  die  Karntnerische 
Eisen-  und  Stahlwerks-Gesellschaft  in  Ferlach 
entschieden  hat. 

Sie  werden  noch  manches  linden,  was  Ihrer 
Aufmerksamkeit  wert  ist  und  Ihnen  zeigt,  daß 
die  österreichischen  Eisenhüttenleuto  bemüht  sind, 
ihre  Werke  auf  einer  höheren  Stufe  technischer 
Ausgestaltung  zu  erhalten.  Es  muß  aber  dabei 
wiederholt  betont  werden,  daß  die  österreichischen 
Eisenwerke  es  nie  außer  acht  lassen  dürfen, 
sich  den  bestehenden  Verhältnissen  anzupassen, 
und  ich  bitte  Sie,  sich  bei  Beurteilung  unserer  An- 
lagen stets  die  besonderen  V^erhältnisse  vor  Augen 
zu  halten,  daß  nämlich  der  österreichischen  Eisen- 
industrie nicht  genügend  Koks  zur  Verfügung 
steht,  daß  er  über  große  Entfernungen  und  durch 
kostspielige  Verfrachtungen  dorthin  geschaflft 
werden  muß,  wo  sich  die  Erze  linden,  oder  um- 
gekehrt, daß  die  Erze  in  gleicher,  die  Er- 
zeugungskosten erhöhenden  Weise  dorthin  ge- 
bracht werden  müssen,  wo  der  Koks  erzeugt 
^\'ird,  und  daß  die  Absatzmengen,  die  der  in- 
ländische Markt  aufnimmt,  verhältnismäßig  ge- 
ringfügig sind,  so  daß  eine  wahre  Massen- 
erzeugung und  eine  Unterteilung  der  Walzwerke 
in  Sonderanlagen  ausgeschlossen  erscheint. 

Das  Fehlen  solcher  Einzelglicderungen  schließt 
auch  mannigfach  eine  ins  Uebermaß  gehende  .Aus- 
schaltung von  Menschenhänden  und  die  .Anwen- 
dung von  die.sem  Zwecke  dienenden  Vorrichtungen 
aus,  die  hier  zuweilen  weniger  geboten  erscheinen 
als  dort,  wo  man  el)en  durch  die  Höhe  der  Löhne 
und  dun  Mangel  an  Arbeitskräften  dazu  ge- 
drängt wird. 

Wenn  aus  der  Ihnen  vor  25  Jahren  über 
die  österreichische  Eisenindustrie  gegebenen  Dar- 
stellung ein  stilles  Sichbescheiden  klang,  so 
glaube  ich  dementgegen  niit  holTnungsvoller  Zu- 
versicht auch  in  die  weitere  Zukunft  der  öster- 
reichischen Ei.senindustrie  blicken  zu  können.  Dies 
um  so  mehr,  als  ich  der  Voraussage  beistimme, 
die  der  frühere  Präsident  des  Iron  and  Steel 
Institute  im  Jahre  11)05  und  1906,  Herr  R.  A. 
Hadfield,  in  seiner  glänzenden  .Adresse  knnd- 
gab  und  die  dahin  ging,  daß  in  absehbarer  Zeit 
die  Eisenerzeugung  der  Welt  dem  Bedarfe  nicht 
werde  folgen  können,  schon  wegen  des  zu  er- 
wartenden Mangels  an  Eisenerzen.  Hr.  Hadüeld 
bezifterte  das  Vermöiren  der  siclitltaren  Eisenerz- 
vorkommen auf  10  000  000  000  Tonnen,  einen 
\'orrat,  der,  wenn  die  in  den  letzten  25  Jahren 
beoi)achtete  Aufwärtsiiewegung  in  der  Roheisen- 
erzeugung auch  in  den  nächsten  Jahrzehnten 


anhalten  sollte,  in  ungefähr  40  .Tahren  erschöpft 
sein  würde.  Es  ist  wohl  nicht  zu  befürchten, 
daß  die  Welt  in  40  .fahren  plötzlich  ohne  Eisen 
dastehen  wird,  da  erwartet  werden  kann,  daß 
sich  in  manchen,  noch  nicht  erforschten  Ge- 
bieten, wie  in  Ost-.Asien  und  in  Afrika,  bisher 
unbekannte  Eisenerzvorkommen  Anden  werden, 
es  ist  aber  sicher,  daß  die  Steigerung  der  Roh- 
eisengewinnung in  absehbarer  Zeit  ihre  Grenzen 
finden  wird. 

Diese  Verhältnisse  werden  sich  auch  in  un- 
serem Heimatlande  zu  einem  nicht  allzufernen 
Zeitpunkte  geltend  machen.  Wenn  Sie,  was  ich 
nicht  hofte,  bis  zu  Ihrem  nächsten  Erscheinen 
wieder  25  Jahre  verstreichen  lassen,  so  werden 
gewiß  manche  für  die  Eisendarstellung  wichtige 
Erzvorkommen  in  Oesterreich  und  Ungarn  er- 
schöpft sein  — beispielsweise  jene  Erzlager- 
stätten Böhmens,  die  den  dortigen  Hochofen- 
werken phosjthorreiche  Erze  liefern  — , so  daß 
diese  Werke  dann  gezwungen  sein  werden,  auf 
andere  zwar  noch  vorhandene , aber  derart 
zusammengesetzte  Erze  zu  greifen , daß  sie 
heute  infolge  ihres  geringen  Eisen-  und  hohen 
Kieselsäuregehaltes  mit  Nutzen  nicht  verhüttet 
werden  können.  Wohl  sind  noch  im  Süden  der 
Monarchie,  und  zwar  in  Bosnien,  reiche  und  un- 
verritzte  Erzlagerstätten,  wohl  stellt  der  stei- 
rische Erzberg  einen  schier  unerschöpflichen 
Vorrat  dar,  aber  alle  diese  Hilfsquellen  werden 
nur  dazu  dienen  können,  die  Eisenerzeugung 
Oesterreich-Ungarns  schließlich  auf  einer  ge- 
wissen Höhe  zu  erhalten,  ohne  eine  bedeutendere 
Steigerung  zu  ermöglichen. 

Da  alter  anderseits  der  Verbrauch  an  Eisen 
stufenweise  steigt,  so  sehe  ich  die  Zeit  kommen, 
wo  die  österreichische  Eisenindustrie  genötigt 
sein  wird,  zunächst  auf  ihren  .Anteil  an  der 
Versorgung  des  Weltmarktes  zu  verzichten, 
während  sie  später  — es  werden  darüber  meiner 
Ansicht  nach  kaum  25  Jahre  verstreichen  — 
sogar  für  die  Versorgung  des  inländischen  Marktes 
wird  ausländisches  Eisen  heranziehen  müssen. 

Wenn  die  Eisenerzouger  der  übrigen  Welt 
auch  in  dem  kommenden,  so  wie  in  dem  ver- 
gangenen VUerteljahrhundert  ihre  Behausung 
mächtig  erweitern  sollten  und  dergestalt  in 
großen  Palästen  zu  wohnen  kommen,  so  werden 
sich  die  österreichischen  Eisendarateller  be- 
scheiden müssen,  ihr  Haus  in  kleineren  Alt- 
messungen zu  halten.  Sie  werden  aber  allezeit 
bestrebt  sein,  es  sauber  und  wohnlich  zu  gtt- 
stalten,  so  daß  auch  Pala.stbewohner  allemal 
mit  Behagen  eintreten  können,  und  sie  werden 
sich  ihrer  Stätten  nicht  minder  zu  erfreuen 
h.aben.  als  jene. 
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Ueber  die  Geschichte  der  Eisenindustrie  im  Harz.* 

Von  Hütteninspektor  (reyer,  Jlsenlnirg  a.  H. 


j^l  eine  Herren ! Wenn  icli  dem  mir  seitens 

* unserer  verehrten  Vereinsleitunfr  geäußer- 
ten Wunsche,  Ihnen  einen  Vortrag  über  die  Ge- 
schichte der  Eisenindustrie  des  Harzes  zu  halten, 
nachkomiue,  so  muß  ich  gleich  zu  .\nfaug  be- 
merken, daß  das  Wenige,  was  ich  Ilinen  bieten 
kann,  kein  Vortrag  auf  Grund  umfassenden 
eigenen  Studiums,  sondern  nur  eine  Wiedergabe 
dessen  sein  soll,  was  berufenere  Kräfte  längst 
erforscht  und  gesichtet  hatten.  Ein  erschöi>fen- 
des  Studium  ist  mir  durch  Berufspflichten  un- 
möglich gemacht,  und  so  vermag  ich  Ihnen  nur 
das  zu  bringen,  was  mir  von  befreundeter  Seite  znr 
Verfügung  gestellt  worden  ist.  Ich  will  nicht 
unterla.s.sen,  dafür  dem  Hrn.  Kürstl.  Archivrat 
.Jacobs  und  Hrn.  Geh.  Bergrat  Dr.  Herrn. 
Wedding,  an  «Icssen  Vortrag  vom  27.  .Juli 
1881  im  Harz-  und  Altcrtumsvereine  ich  mich 
hauptsächlich  anlehne,  an  dieser  Stelle  ganz  be- 
sonders zu  danken. 

Die  Eisenindustrie  des  Harzes  ist  alt,  ja  ur- 
alt, denn  sie  reicht  unzweifelhaft  bis  in  die  vor- 
geschichtliche Zeit  zurück.  Die  Grundbedingungen 
jeder  Industrie  sind  zu  allen  Zeiten  leicht  zu 
beschaffende  Rohstofte  und  Betriebskräfto  ge- 
wesen. Wohl  mag  sich  heute,  dank  der  Ver- 
vollkommnung der  Transjiortverhältnisse , eine 
Industrie  auch  dort  entwickeln,  wo  die  eine  oder 
andere  Bedingung  etwas  schwerer  zu  erfüllen 
ist;  in  alter  Zeit  aber  gab  die  leichte  Beschaftung 
den  Ausschlag,  und  das  sehen  wir  auch  an  der 
damaligen  Eisenindustrie  des  Harzes  Die  Wälder 
gaben  das  Brennmaterial,  die  Bäche  und  Teiche 
die  Betriebskräfte,  endlich  ilie  fast  über  den  gan- 
zen Harz  verbreiteten  Lagerstätten  das  Erz.  Der 
Harz  ist  überall  eisenreich,  fast  jeder  s])rudelnde 
Quell  zeigt  uns  in  gelbbraunem  Absatz  von  Eisen- 
Oxydhydrat  den  Eisengehalt  der  Gesteinsschichten, 
aus  denen  er  hervoniuillt.  Trotzdem  sind  aber 
nur  wenige  Teile  des  Harzgebirges  so  reich  an 
Eisenerzen,  daß  sich  der  .\bbau  lohnt,  oder  ein 
dauernder  Hüttenbetrieb  gewährleistet  werden 
kann.  Die  Erzlagerstätten  liegen  meist  um  den 
Brocken  herum,  in  einem  Kreise,  dessen  Außen- 
linie über  Goslar — Seesen—  Gittelde — Osterode  — 
Lanterberg  — Zorge — .Tlfeld — Stolberg — Neudorf 
— Mägilesprung — Thale — Blankenburg — Werni- 
gerode und  llarzburg  geht  und  in  dem  beson- 
ders Elbingerode,  Hüttenrode,  Harzburg,  Gittelde 
und  (rrund,  Osterode  und  Altenau  sowie  Wieda 
und  Tanne  zu  erwähnen  sind.  .\ber  auch  die 
weniger  hervorragenden  Fundstätten  haben  für 

• Vortrn;;,  gehalten  vor  der  VerHnmmlung  der 
Oioßercifachleute  in  Wernigerode  am  l.*l.  Sept.  1907. 


vorübergehenden  Eisenhüttenbetrieb  von  nicht 
unerheblicher  Bedeutung  lange  Zeit  das  Material 
geliefert. 

Betrachten  wir  nun,  bevor  wir  uns  über  die 
Geschichte  der  Eisenindustrie  des  Harzes  unter- 
halten, einmal  die  allgemeine  Entwicklung  des 
Eisenhüttenwesens.  Obschon  die  Kunst,  aus  Me- 
tallen, insbesondere  Bronze,  Gebrauchsgegenstäude 
durch  Schtnelzen  und  Gießen  zu  fertigen,  schon 
in  vorgeschichtlicher  Zeit  von  vielen  Völkern  des 
Altertums  betrieben  wurde,  ist  das  Eisen,  das 
für  unsere  Erwerbstätigkeit  wichtigste  Metall, 
doch  erst  spät  für  eine  .solche  Verwendungsweise 
herangezogen  worden.  Bis  zu  Ende  des  15.  .Jahr- 
hunderts kannte  man  es  nur  in  einer  Form, 
nämlich  in  der  des  schmiedbaren  Eisens,  unmittel- 
bar ans  Erzen  erzeugt.  Mögen  sich  auch  die 
Vorrichtungen  zu  dieser  Erzeugung  im  Laufe 
der  vielen  .Jahrhunderte  vom  einfachen  Holzkohlcn- 
haiifen  bis  zn  den  aus  Platten  oder  Schächten 
gebildeten  Oefen  vervollkommnet  haben,  es  fehlte 
doch  die  Möglichkeit  zur  Erzeugung  großer 
Wärmemengen.  Das  Ergebnis  war  stets  nur  ein 
teigiger,  mit  Schlacken  durchsetzter  Eisenklnmpen. 
Durch  Schmieden  wurde  dieser  von  Schlacken 
befndt  und  ausgestreckt.  Man  erzeugte  also  aus 
der  Sauerstoffverhindung  des  Eisens,  dem  Eisen- 
stein, durch  Rediiktiou  und  eine  geringe  Kohlen- 
stoflaufnahmc  bei  niedriger  Temperatur  schmied- 
bares Eisen  und  nannte  diese  Arbeit  bekanntlich 
Renuarbeit.  Der  Zufall  ergab  bei  dieser  Her- 
stellungsweise wohl  ab  und  zu  ein  geschmolzenes 
Erzeugnis,  also  Roheisen,  das  aber  unwillkommen 
war  und  das  man  durch  wiederholtes  Umschmelzen 
in  schmii'dbares,  nicht  flüssiges  Eisen  umzuwan- 
deln  suchte,  das  man  also  frischte.  Im  Laufe 
der  Jahrhunderte  verbe.sserten  sich  nun  die  Oefen, 
es  verbesserten  sich  auch  die  unvollkommenen 
Gebläse,  man  verstand  die  Wasserkräfte  besser 
zum  Betriebe  auszunutzen,  man  erzielte  also 
höhere  Temi»eratnren  und  größere  Wärmemengen, 
und  das,  was  früher  Zufall  war,  wurde  jetzt 
Regel,  nämlich  der  .Anfall  geschmolzenen  Eisens, 
also  Roheisens.  Man  erkannte  bald  den  Wert 
des  flüssigen  Eisens , da  dessen  Zustand  es 
möglich  machte,  seine  Verwendung  auch  auf 
andere,  als  die  seither  hergestellten  Verbrauchs- 
gegeustände  auszudehnen,  und  knüpfte  an  diese 
veränderte  Herstellungsweise  die  kühnsten  Hoft- 
nungen.  Das  war  zu  Anfang  des  15.  Jahrhun- 
derts, wenn  auch  schon  ztj  Ende  des  14.  Jahr- 
hunderts im  Siegerlande  Oefen  auf  Roheisen  im 
(tange  gewesen  und  (»ußwaren  sowie  gefrischtes 
Eisen  erzeugt  worden  sein  sollen. 
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Im  Harze  gelangte  der  Hochofenbetrieb  aber 
erst  in  den  letzten  Jahrzehnten  des  16.  Jahr- 
hunderts zur  Einfülirung;  das  ist  leicht  erklär- 
lich, wenn  man  liedenkt,  wie  ängstlich  zur  da- 
maligen Zeit  alle  Fabrikationsgeheimnisse  und 
Verbesserungen  gehütet  wurden.  Betrachtet  man 
die  Einführung  des  Hochofen-  und  Frischfeuer- 
betriebes als  einen  Wendepunkt  in  der  Geschichte 
der  Eisenindustrie,  dann  kann  also  die  des  Harzes 
ihren  ersten  Abschnitt  mit  Beginn  des  15.  Jahr- 
hunderts abschließen. 

Die  zweite  Periode  umfaßt  die  Zeit  von  1500 
bis  zur  Mitte  des  1!>.  Jahrhunderts.  Das  1(>. 
Jahrhundert  war  die  Glanzzeit  des  Hochofen- 
und  Frischfeuerbetriebes,  und  auch  der  Dreißig- 
jllhrige  Krieg  konnte  ihnen  nur  vorübergehend 
hemmend  entgegentreten.  Sie  blühten  immer 
wieder  auf,  bis  ihnen  schließlich  das  1 9.  Jahr- 
hundert gewaltige  Schläge  versetzte.  Das  waren 
erstens  die  napoleonischen  Kriege  und  zweitens 
die  dauernde  Holzkohlennot.  Die  ersteren  hin- 
derten den  Absatz  der  Waren  nach  außen,  und  als 
dieser  wieder  in  Gang  hätte  kommen  können, 
war  der  inzwischen  mehr  und  mehr  zur  Ein- 
führung gelangte  Koks-Hochofenprozeß,  der  keine 
teure  Holzkohle  brauchte,  mit  solch  billigen  Er- 
zeugnissen auf  dem  Markte  erschienen . daß 
für  das  Holzkohlenroheisen  jede  Möglichkeit, 
mit  ihnen  in  Wettbewerb  zu  treten,  ausge- 
schlossen war. 

Der  dritte  Zeitraum  der  Harzer  Eisenindustrie 
tritt  gegen  3Iitte  des  vorigen  Jahrhunderts  ein, 
nachdem  der  Holzkohlen-Hochofenbetrieb  in  den 
Hintergrund  gedrängt  worden  war.  Koks-Hoch- 
ofenbetrieb war  und  ist  im  Harz  der  teuren  Koks- 
bezüge halber  nur  zu  Zeiten  geschäftlichen  Auf- 
schwunges und  in  besonders  günstigen  Fällen  ge- 
winnbringend — wir  haben  nur  noch  ein  Werk 
dieser  -4rt  im  Gange  — , die  ehemaligen  Hütten- 
werke sind  heute  alle  reine  Eisengießereien  ge- 
worden, die  ihr  Eisen  teils  im  Inlande,  teils  im 
Auslande  kaufen,  die  aber  dank  der  Schulung 
ihrer  .Arbeitskräfte,  dank  ilirer  Einrichtung  und 
Leitung  auf  der  Höhe  der  Zeit  stehen  und  bemüht 
sind,  den  alten  guten  Ruf  ihrer  Erzeugnisse  hoch- 
zulialteu.  In  diesen  dritten  Zeitabschnitt  fällt 
auch  eine  weitere.  Vervollkommnung  des  Ver- 
fahrens zur  Herstellung  von  Eisen,  nämlich  die 
Erzeugung  von  Flußeisen,  die  bestimmt  erscheint, 
auch  uiiserm  Harz  mit  zugute  zu  kommen. 
Thale  ist  auf  dieser  Bahn  vorangeschritten.  Wir 
sehen  dort  ein  blühendes,  mächtiges  Unternehmen 
mit  etwa  5000  .Arbeitern,  und  elien  jetzt  ist 
Jlsenburg  auch  daran,  ein  ähnliches  neues  Werk, 
das  nach  Plänen  von  Dr. -Ing.  h.  c.  Fritz 
W.  Lürmaiiu,  Berlin,  erbaut  wurde,  in  Gang 
zu  bringen. 

Doch  nun  zurück  zur  Betrachtung  der  Ge- 
schichte der  Einzelabschnitte  unseres  Harzer 
Eisenhütteiiweseus. 


Beschäftigen  wir  uns  zunächst  mit  dem  ersten 
Zeiträume  etwas  näher.  Ueber  die  Zahlen  und 
den  Umfang  der  vor  dem  Ende  des  1 5.  Jahrhunderts 
im  Harz  betriebenen  Eisenhüttenwerke  geben  die 
Urkunden  so  gut  we  gar  keinen  Aufschluß.  Daß 
solche  Werke  aber  bestanden  und  in  ausgiebiger 
Zahl  betrieben  wurden,  beweisen  nicht  allein  die 
Namen  vieler  Niederlassungen  (wie  Schierke, 
Braunlage,  Tanne  usw.),  sondern  auch  nocli  alte 
Schlackenhalden  in  «1er  Nähe  von  Rübeland, 
Hüttenrode,  Schierke,  Brauulage  und  .Ilsenburg, 
wo  heute  noch  die  betreffende  Feldflur  die  Be- 
zeichnung Zerrennherd  trägt.  Den  Schlacken 
nach  zu  urteilen,  ist  es  ein  sehr  imvollk(»mmener 
Reunfeuerbetrieb  gewe.sen,  der  meistens  auf  den 
Höhen  der  Berge  oder  inmitten  der  Wälder 
Stattfan«!.  Die  älteste  begründete  Erwähnung 
des  Eisenhuttenwesens  im  Harze  stammt  aus 
dem  12.  .Tahrhundert;  am  1.  September  1188 
bestätigte  Kaiser  Friedrich  I.  dem  Kloster  Wal- 
kenried  die  Hütten  im  Harz  wähle,  von  denen 
aus  «lern  .Lahre  1237  nachgewiesen  wird,  daß 
sie  Eisenhütten  waren.  1203  wird  am  Wurm- 
berg an  der  kalten  Bode  Eisenerz  gewonnen, 
ein  Umstand,  der  «;benfalls  darauf  schließen  läßt, 
daß  in  «1er  Nähe,  in  Schierke,  Renufeuer  in 
Betrieb  gewesen  sind.  Die  älteste  Eisenhütte 
des  Harzes  ist  das  Hüttenwerk  zu  Tanne,  das 
bereits  im  Jahre  1355  urkundlich  erwähnt  wrd, 
und  ihm  zunächst  steht  die  Eisenhütte  zu  Rübe- 
Land,  die  1450  schon  in  lebhaft«;m  Betriebe  ge- 
wesen ist  un«l  jeilenfalls  mit  den  Elbingeroder 
Erzen  arbeitete.  Es  ist  dies  wahrscheinlich 
auch  die  Zeit,  in  der  man  allgemein  die  Betriebe 
auf  den  Bergeshöhen  verließ  und  sie  in  die 
Täler  verl«!gte.  Um  14ÖÜ  entwickelte  sich  auch 
der  Hüttenbetrieb  bei  Osterode,  wo  vier  Hütten 
im  Sösetal  betrieben  wunlen,  und  um  die  gleiche 
Zeit  bei  Gittelde.  Erst  mit  dem  Ende  «les 
15.  .Tahriiund(‘.rts  beginnt  das  Eisenhüttenwesen 
eine  hervorragende  Stellung  einzunehmen,  und 
auch  erst  von  da  ab  sind  ausführlichere  Nach- 
richten zu  uns  gekommen.  Wohl  werden  vor 
dieser  Zeit  vielfach  größere  Hütten  erwähnt, 
aber  das  .sind  w’ahrscheinlich  Kupferhütten  ge- 
wesen, in  denen  die  Anteile  der  verschiedejien 
Teilhaber  an  «len  Erträgnissen  des  Oberharzer 
Bergbaues  verarbeitet  w'urden.  So  liegen  im 
Eckertale  Tausende  von  Zentnern  von  Kupfer- 
.schlacken,  ebenso  in  Jlsenburg  an  der  sogenannten 
Pulvermühle,  im  Ilochofengelände  und  an  der 
Hochofenmühle,  desgleichen  auch  in  Wernige- 
rode, wo  heute  noch  ein  kleiner  Teich  die  Be- 
zeichnung Saigerhüttenteich  führt. 

Die  Eisenerzeugung  war  im  übrigen  ihrer 
Menge  nach  sehr  untergeordnet.  Das  Btidürfnis, 
einen  Großbetrieb  einzurichten,  trat  nicht  hervor, 
die  Eisenerzeugung  war  noch  Handwerk.  Dann 
aber  drängten  alle  großen  Ereignisse  des  1 5.  .Jahr- 
hunderts, die  «len  'l'rieb  nach  Freiheit  un«l  nach 
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Selbstbcstimniuni?  unterstützten  und  eine  neue 
Zeit  hervorriefen,  auch  zur  Entwicklung  der 
Eisenerzeugung  als  Industrie.  Die  Erfindung 
der  Buchdruckerkunst  trug  bei  zur  Verbreitung 
nützlicher  Erfindungen  und  Gedanken,  die  Er- 
findung des  Schießpulvers,  die  Entdeckung  der 
neuen  Welt,  die  Entdeckung  neuer  Seewege  und 
die  Hebung  der  Scliift'ahrt  erschlossen  neue  Ge- 
biete, und  ihr  Einfluß  auf  eine  erhöhte  Absatz- 
möglichkeit des  Eisens  zeigt  sich  schon  mit  dem 
Ende  des  15.  Jahrhunderts.  Man  sali  in  seiner 
Gewinnung  eine  zuverlässige  Grundlage  hohen 
Wohlstandes.  Doch  ging  diese  Umwandlung  des 
Eisenhütteubetriebcs  zunächst  noch  sehr  langsam 
vor  .«ich.  Das  wird  niemand  wundern,  der  be- 
obachtet hat,  wie  lange  Zeit  neue  eisenhütten- 
männische Verfahren  sogar  heute  noch  gebrauchen, 
um  vollkommen  ausgebildet  zu  werden  und  sich 
einzubürgern.  Eliensowenig  kann  es  auffallen, 
daß  selbst  nach  Einführung  des  Hochofen-  und 
Frischfeuerbetriebes  Renuöfen  und  Rennfeuer  noch 
lange  fortbestanden,  wenn  man  in  Betracht  zieht, 
daß  es  leichter  war,  mit  der  alten,  als  mit  der 
neuen  Methode  aus  den  phosphorhaltigcn  Erzen 
des  Harzes  schmiedbares  Eisen  herzustellen,  und 
wenn  man  ferner  beriick.sichtigt,  w'ic  zähe  der 
Harzer  an  dem  einmal  erlernten  Handwerke  fest- 
zuhalten ])flegt. 

Wir  kommen  nun  zum  zweiten  Zeitab- 
schnitte des  Harzer  Eisenhüttenwesens,  der  von 
1500  bis  1800  reicht.  Die  ersten  hier  vor- 
liegenden Nachrichten  stammen  aus  dem  Ifi.  .lahr- 
hundert  und  beziehen  sich  auf  die  Eisenwerke 
zu  Gittelde.  Die  Herzogin  Elisabeth  hatte  im 
Jahre  1494  das  Amt  Staufi'euberg,  zu  dem  auch 
Grund  gehörte,  durch  Erbgang  an  sich  gebracht. 
Sie  ließ  Bergleute  aus  Stolberg  und  Ellrich 
kommen,  die  am  Iberg  den  Bergbau  fortfülirten. 
Das  Eisenerz  zeigte  sich  sehr  lohnend,  in  Grund 
und  in  dem  mit  bessertir  Wasserkraft  versehenen 
Gittelde  wurden  Rennfeuer,  Stabeisen-  und  Blech- 
hämmer erriclitet.  Die  Urkunden  nennen  nicht 
weniger  als  elf  solcher  Hütten.  Der  Kanzler 
der  Herzogin  errichtete  in  Gittelde  eine  Faktorei. 
Herzog  Heinrich  der  Jüngere  ernannte  ihn  zum 
Eisenkanzler,  die  Faktorei  hieß  die  Eisenkanzlei. 
Der  Erfolg  veranlaßte  die  Anlage  einer  Menge 
neuer  Hütten  au  der  Söse  und  Breinke,  die 
ihren  Eisenstein  teils  von  Grund,  teils  von  Ler- 
bach  bezogen.  .\uch  die  Eisenverarbeitung  ent- 
wickelte sich  lebhaft,  namentlich  unter  Herzog 
.Julius  von  Braunschweig,  der  auch  die  Eisen- 
faktorei in  Goslar  an  sieh  brachte  und  Harnische, 
Fäustel,  Radschienen,  Blech,  Draht  und  Pflug- 
eisen herstellen  ließ.  1578  errichtete  er  in 
Gittelde  einen  Zainhammer,  und  dort  wurden 
auch  unter  anderem  zwei  jetzt  in  Berlin  befind- 
liche große  Geschützrohre,  sowie  die  Feld- 
schlangen geschmiedet,  die  heute  noch  als  Eck- 
pfeiler in  Wolfenbüttel  stehen.  Diese  beiden 


Geschütze  wurden  im  Jahre  1585  aus  spiral- 
förmig aufgcrollten  Eisenstücken  geschweißt  und 
geschmiedet.  Das  Eisen  war  sogenanntes  zwei- 
geschmolzenes Eisen,  also  gefrischtes  Eisen. 
Neben  den  Schmiedewaren  wurden  auch  zahl- 
reiche GußWareu  in  dem  damals  .«chon  benutzten 
Hochofen  zu  Teichhütte  bei  Gittelde  erzeugt. 
Dies  beweisen  die  Bestellzettel  der  Fürsten. 
Der  vergrößerten  Erzeugungsfähigkeit  der  neuen 
Hütten  konnte  aber  der  Kleinhüttenbetrieb  nicht 
standhaltcu.  Zu  Beginn  des  30jährigen  Krieges 
war  der  größte  Teil  schon  stillgelegt,  zuletzt 
Riefensbeek  im  .Jahre  1(514. 

Um  1584  wird  die  Eisenhütte  zu  Altenau 
mit  Eisensteinbergbau  und  im  Jahre  1609  die 
Oberhütte  bei  I^auterberg  mit  einem  Hochofen 
erwähnt,  beides  Werke  ohne  besondere  Bedeu- 
tung. Ganz  anders  entwickelte  sich  der  Eisen- 
erzbergbau und  das  Eisenhüttenwesen  in  dem 
Elbingeroder-Hüttenroder  Eisensteinrevier.  Be- 
reits 1506  gab  es  hier  zahlreiche  Gruben. 
Kein  Bezirk  beweist  besser  den  ungeheuren  Auf- 
schwung der  damaligen  Eisenindustrie.  Die  Be- 
fugnis, Eisensteine  zu  breclien,  wurde,  wie  meist 
am  Harz,  von  der  Herrschaft  gegen  Zins  erteilt. 
Die  Betreiber  waren  Eigenlöhner,  d.  h.  Berg- 
leute, die  sich  durch  den  Preis  des  gewonnenen 
Erzes  selbst  den  Lohn  gaben.  60  Jahre  lieferten 
die  reichen  Erzlager  den  Rohstoff  für  die  große 
Zahl  der  Eisenhütten,  ohne  daß  man  beim  Berg- 
bau sich  mechanischer  Hilfsmittel  hätte  zu  be- 
dienen brauchen.  Es  waren  offene  Tagebaue 
mit  natürlichem  Wasserabfluß.  Aber  bereits  im 
Jahre  1564  fing  das  Wasser  an,  Hindernisse  zu 
bereiten,  und  1570  trat  sogar  an  einigen  Stellen 
Mangel  an  gewinnbaren  Erzen  ein.  Die  auf 
clbingerödischem  und  blankenburgischem  Gebiete 
gewonnenen  Eisensteine  wurden  nicht  nur  auf 
dortigen  Hütten  verarbeitet,  sondern  auch  auf 
die  naheliegenden  anderen  Gebiete  hinübergeführt. 
Urkundlich  sind  nähere  Nachrichten  über  fol- 
gende Eisenwerke  vorhanden: 

1.  Neuehütte  au  der  Bode.  Bis  1615  im 
Betriebe,  nachdem  sie  1587  in  den  Besitz  des 
Grafen  zu  Stollierg  übergegangen  war. 

2.  Lüdershof  von  1506  bis  1616.  1541 

ebenfalls  im  Stolberger  Besitz  und  zur  Blech- 
hütte umgewandelt. 

3.  Lucashof.  Von  1506  bis  etwa.s  über  1600. 

4.  Sausenberg.  1538  bis  1584.  1565  von 

Jl.senburg  in  Pacht  genommen,  aber  wegen  .Man- 
gels an  Kohlen  dann  stillgelegt. 

5.  Trogfurter  Hütte.  1549  bis  Anfang  des 
17.  Jahrhunderts.  Die  Hütte  arbeitete  mit 
Schmieden  aus  der  Pfalz  und  vom  Schneeberg, 
ebenfalls  für  .llscnburg. 

6.  Königshof.  1541  vom  Grafen  Wolfgang 
zu  .Stolberg- Wernigerode  erbaut  und  auch  zu 
Ende  des  J.ahrhunderts  noch  flott  fortarbeitend. 
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7.  Mandelholz.  Zu  Anfang  des  17.  Jahr- 
hiindorts  erbaut. 

8.  Weudefurth.  155(>  vom  Grafen  Ernst 
verkauft. 

9.  Hüttenwerk  zur  Baste.  Durch  den  Eisen- 
faktor von  Windheim  in  Wernigerode  erbaut. 

10.  In  Altenbrak,  Neuwerk  und  Hübeland 
bestanden  seit  1448  Werke,  die  mehrfach  um- 
gebaut wurden  und  erst  bei  Beginn  des  Dreißig- 
jährigen Krieges  erlagen. 

11.  Tanne  und  Wieda  blühten  den  ganzen 
Zeitraum  hindurch. 

12.  Bei  Hasselfelde  bestand  eine  Eisenhütte 
im  .lahre  l.'i.'iH,  und  abwärts  an  der  Bode  lagen 
die  Ha.sselhütte  und  die  Hütte  Gottesgabe,  die 
bis  zum  .Schlüsse  des  16.  .Jahrhunderts  im  He- 
triebe,  waren  und  reichlich  Gußwaren,  vor  allem 
Oefen  erzeugten. 

13.  Trautenstein  hatte  1448  eine  Hütte. 
Eine  ebensolche  lag  bei  den  Kalenberger  Vor- 
werken, und  noch  tiefer  die  Gustavshütte,  die 
1741  nach  Tanne  verlegt  wurde. 

14.  Braunl.age  und  die  benachbarte  Katten- 
nftse  werden  1.587  als  Zerrennherde  im  flotten 
Betriebe  aufgeführt. 

15.  Eng  mit  dem  Erzbezirk  von  Elbingerode 
war  stets  die  Eisenhütte  .Jlsenburg  verknüpft, 
die  ihr  Erz  vom  Biiclumbcrg  talabwärts  unschwer 
erhalten  und  daliei  über  eine  beständige  schöne 
Wasserkraft  verfügen  konnte.  Ging  auch  das 
benachbarte  Backenrode  1480  ein,  und  ging  es 
mit  Benzingerode  l496  sehr  schwach,  so 
blühte  der  Ort  wieder  auf,  als  die  Notwendig- 
keit kam,  für  die  Kujifer-  und  Messinghütten, 
die  hier  errichtet  wurden,  Eisenwerk  zu  be- 
schaft'en.  So  konnte  man  einen  Hochofen 
schon  1546  neben  dem  Zerrennfeuer  errichten. 
1575  bis  1600  wurden  die  grilflichen  Eisen- 
werke zu  Jlsenburg  administriert,  nachher  ver- 
]»achtet,  aber  auch  hier  machte  der  Dreißig- 
jährige Krieg  ein  Ende.  Jedenfalls  goß  man  im 
Jahre  1575  Töpfe,  Krei.sel,  Gewichte,  Ofenidattcn 
und  Kugeln;  gegen  Endo  des  16.  Jahrhunderts 
wird  eine  Erzeugung  von  15  Zentnern  in 
24  Stunden  vom  Hochofen  besonders  erwülint. 
Nachdem  der  Hochofen  1616  noch  einmal  neu 
zugestellt  und  angcbla.sen  sein  mochte,  kam  er 
durch  den  Krieg  zum  Erliegen. 

16.  Die  Sanct  .Jolianneshütte  bei  .Ilfeld  war 
bereits  im  Anfang  des  Jahrhunderts  einigen  Ge- 
werken von  Eislelien  und  Stolberg  in  Erbzins 
gegeben  worden,  kam  alier  nachmals  wegen 
.Mangels  an  Flisen.stein  zum  Erliegen.  1537  be- 
stand sie,  denn  in  einem  .Sclircibcn  des  Abtes 
Bechend  an  den  Hauptmann  Wolf  lialtiel  vom  2 1 .Mai 
desselben  Jahres  war  Klage  über  den  Hütten- 
besitzer wegen  eines  Grabens  geJulirt  worden. 

17.  Von  Hüttenwerken  zu  Milgdespning  ist 
noch  nicht  die  Hede. 


Der  ganze  Zeitraum  zeichnet  sich  durch  das 
lebhafte  Bestreben,  die  Eisenerzeugung  zu  för- 
dern. aus.  Eine  großartige  Ausfuhr  machte  «dne 
stetig  steigende  Herstellung  möglich.  Aber  wie 
jeder  industrielle  Aufschwung,  wenn  er  über 
den  regelmäßigen  Verlauf  hinausgeht,  dem 
Schwindel  Tür  und  Tor  öffnet,  so  auch  hier. 
Ohne  hinreichende  Voruntersuchungen  wurden 
vielfach  großartige  Unternehmungen  ins  Werk 
gesetzt,  die  nach  wenigen  Jahren  j.'lmmorlich 
wieder  zugrunde  gingen.  Mit  der  übermäßig 
gesteigerten  Erzeugung  hielt  der  .Absatz  nicht 
mehr  gleichen  Schritt,  und  da  die  schwierige 
Gewinnung  der  Blisenerze  und  der  beginnende 
Mangel  an  Holzkohlen  die  Herstellungskosten 
ganz  bedeutend  erhöhten,  so  mußte,  noch  ehe 
der  Dreißigjährige  Krieg  ansbrach,  schon  eine 
Menge  früherer  Hüttenwerke  stillgclegt  werden. 
Eine  eigenartige  Hinterla.ssenschaft  dieses  Zeit- 
raumes ist  der  Kunstguß  in  Form  von  Ofcuplatten, 
die  .alle  unmittelbar  aus  dem  Hochofen  in  oflenem 
Herdguß  gegossen  wurden  und  eine  große  Ver- 
breitung hatten,  indem  .sie  die  Oefen,  anfilnglich 
vielleicht  nur  der  Schlösser  und  Rathäuser,  dann 
der  Privatwohnungen  in  Städten,  endlich  selbst 
der  Bauernwohnungen  schmückten.  Leider  sind 
die  meisten  Platten  wieder  in  den  Kupolofen 
zurückgewandert.  Von  diesen  Platten  befindet 
sich  eine  vorzügliche  Sammlung  im  Für.st-Otto- 
Museum  zu  Wernigerode  und  ebenso  im  Fürst- 
lichen Hüttenamtc  zu  .1 Isenburg,  andere  im  Stadt- 
museum zu  Braunschweig,  mehrere  zerstreut  in 
Wolfenbüttel,  Lerbach,  Mfigdesprung  und  ander- 
weitig. Die  Älteste  Platte  stammt  von  Lerbach, 
und  zwar  aus  dem  Jahre  1526. 

Während  der  Eisenguß  außerhalb  des  Harzes 
schon  im  .Anfänge  des  Jahrhunderts  bekannt  war, 
ist  er  dort  — vielleicht  mit  .Ausn.ahme  von 
Gittelde  — gewiß  nicht  vor  1543  eingeführt 
worden.  Damals  blühte  bereits  der  Eisenguß 
im  Siegerlande,  wimio  aber  daselbst  auch  wohl 
als  Geheimnis  betrachtet;  denn  zahlreiche  Ver- 
trage der  Grafen  Wolfgang , Ludwig  und 
.\lbrecht- Georg  zu  Stolberg- Wernigerode  mit 
Siegcner  (üeßern  beweisen,  welchen  Wert  man 
auf  die  Einführung  im  Harze  legte.  Diese 
Leute  verpflichteten  sich,  große  und  kleine  Oefen, 
Platten,  Tische,  Zi.sternen,  Büchsenkngeln  usw. 
zu  gießen,  ohne  daß  es  ihnen,  wie  es  scheint, 
gelang,  ihren  Veriiflichtungen  nachzukommen. 
1548  fing  ein  angcstellter  Massenblaser,  d.  h. 
ein  Mann,  der  den  Hochofen  zustellen  mußte 
und  den  Betrieb  leitete,  zum  zweitcnmale  an, 
in  Jl.senburg  Roheisen  zu  erzeugen,  das  er  daun 
zu  Töpfen.  Ambossen,  Zapfen.  Platten,  Kugeln, 
Böden  und  Z.acken  vergoß.  Die  in  künstlerischer 
.Ausführung  besten  Ofenjdatten  stammen  aus  der 
Zeit  zwischen  15t>0  und  1580.  Interessant  ist 
weiter,  daß  auch  heute  noch  die  Nachkonimon 
jener  Siegerlander  Hüttenleute,  die  vor  mehr 
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denn  400  .Jahren  in  den  Harz  geholt  wurden, 
als  Hüttenleute  dort  beschüftigt  sind.  Ich  nenne 
nur  die  Namen  Dannhauer,  Ritzau,  Wenzel. 

Wenn,  wie  vorhin  geschildert,  bei  den  Hütten- 
werken des  Harzes  schon  zu  Knde  des  10.  und 
zu  Anfang  des  17.  Jahrhunderts  ein  gewisser 
Rückgang  zu  bemerken  war,  so  zerstörte  der 
30  Jährige  Krieg  scimell  noch  das  Beste  der  vor- 
handenen Reste,  ohne  je<loch  imstande  zu  sein, 
das  Eisenhüttenwesen  des  Harzes  ganz  zu  ver- 
tilgen. Zu(Tst  mußte  der  Bergbau  in  Andreas- 
berg daran  glauben,  dann  die  Gegend  um  Duder- 
stadt  und  Northeim  bis  Osterode,  zum  Schlüsse 
der  Hüttenbetrieb  an  der  Oker  und  Söse.  Grund 
wurde  l<>2r)  ganz  niedergebrannt,  die  Hütten- 
werke zu  Gittelde  arbeiteten  aber  ruhig  weiter. 
Von  den  übrigen  Werken  fehlen  fast  alle  Nach- 
richten ; auch  die  Betriebe  bei  Elbingerode 
scheinen  ganz  kalt  gelegen  zu  haben;  J Isenburg 
machte  1042  Munitioiisguß,  Altenau  Material 
für  Gewehrlftufe.  Die  Schrecken  des  30jahrigen 
Krieges  ließen  sich  nur  schwer  überwinden,  die 
Bevölkerung  war  dezimiert  und  verkommen. 
Räuberbanden  machten  die  Wege  unsicher  und 
hemmten  den  Verkehr,  die  Handelsverbindungen 
waren  abgeschnitten  und  »lie  Werke  zerstört. 
Meist  fehlte  es  auch  an  Mitteln,  sie  neu  her- 
ziirichtcn 

Gittelde,  Grund  und  Osterode  waren  1006 
wieder  in  gutem  Gange,  ebenso  Lohnaii  1047, 
Sieber  Ki41,  Königshütte  1093;  Elbingerode 
wurde  16.57  wieder  in  Betrieb  gesetzt,  aber 
Jlsenburg,  das  1081  neu  eingerichtet  wurde, 
überflügelte  sie  alle  unter  der  geschickten  Leitung 
des  Hüttenfaktors  Grille.  1009  errichtete  Graf 
Heinrich  Ernst  in  Schierke  ein  Werk  mit 
Hochofen  und  Frischfeuer.  Die  Hütte  zu 
Jlfeld  kam  1671  in  Betrieb,  ebenso  Zorge, 
Wieda  und  Milgdesprung.  Zu  .Viifang  des 
18.  J.ahrhunderts  waren  auf  14  Werken  16 
Hochöfen,  22  Frischfeuer  und  8 Zainhilmmer 
im  Gange.  Um  1700  war  der  Hochofenbetrieb 
voll  ausgebildet  und  stand  die  Erzeugung  von 
Gußwaren  und  Schmiedeeisen  in  allen  Formen 
auf  hoher  Stufe. 

Zu  Jener  Zeit  begann  das  vor  dem  30Jilhrigen 
Kriege  gegen  den  Harz  zurückgebliebene  Eisen- 
hüttenwesen im  Rheinlandc  wieder  den  Vorrang 
zu  gewinnen  und  mustergültig  zu  werden.  Das 
war  erklJtrlich,  denn  mancherlei  Schwierigkeiten 
stellten  sich  iiu  Harz  in  den  Weg.  Im  Kriege 
waren  durch  Bründe  die  Wühler  entsetzlich  ver- 
wüstet worden.  Es  fehlte  daher  an  Kohlen,  und 
schon  damals  begann  man  sich  eifrig  mit  der 
Frage  zu  beschilftigen,  ob  nicht  Steinkohlen  für 
den  Eisenhüttenbefrieb  zu  verwenden  seien.  Wah- 
reiul  also  noch  hundert  Jahre  früher  die  Werke 
haii|it.s,'ichlich  angelegt  wurden,  um  durch  die 
Verwertung  des  Holzes  und  der  Holzkohle  den 
Forstertrag  zu  steigern,  erschienen  sic  jetzt  als 


eine  Last  für  den  Wald.  Dazu  kam  noch,  daß 
das  Holz  oder  die  Holzkohlen  .schwierig  von 
entfernten  Punkten  herbeizuschaften  waren ; die 
Tnler  waren  voller  Monlste,  und  die  Straßen, 
die  damals  noch  zum  Teil  unter  der  Bezeich- 
nung der  Eisenwege  (Isernwege)  über  die  Höhen 
führten,  durch  die  starke  Benutzung  im  Kriege 
fast  unfahrbar  geworden.  Man  mußte  daher  das 
Holz  zur  Hütte  flößen  oder  den  Transj)ort  für 
den  Winter  versparen,  wo  die  Schneedecke  die 
Schlittenfahrt  ermöglichte  und  die  gefrorenen 
Moraste  die  Lasten  trugen.  Endlich  machte  die 
infolge  der  Entwaldung  eingetretene  Ungleich- 
mäßigkeit der  Wasserzuflüs.se,  das  iMutige  Ein- 
frieren im  Winter,  das  .\ustrocknen  im  Sommer 
die  Betriebskrafte  unzuverlässig. 

Das  alles  zusammen  im  Vereine  mit  den 
eben  auseinandergesetzten  allgemeinen  Verhält- 
nissen gestaltete  für  den  Einzelnen  den  Betrieb 
einer  Eisenhütte  sehr  schwierig.  Die  Werke 
hörten  auf,  Nutzen  abzuwerfen,  und  die  Gewerken 
waren  außer  Staude,  sich  daraus  den  Unterhalt 
zu  bcschatfeu  sowie  daneben  noch  die  oft  sehr 
bedeutenden  Kriegsgebler  abzutragen.  Besaßen 
nun  im  10.  Jahrhundert  die  J.andesfürsten  der 
Regel  nach  keine  eigenen  Eisenhütten,  sondern 
nahmen  nur  Abgaben  von  den  Besitzern,  denen 
es  überlassen  blieb,  sich  den  Eisenstein  zu  be- 
schaffen, wie  und  wo  sie  wollten,  so  kennzeich- 
nete sich  der  in  Rede  stehende  Zeitraum  d.adurch, 
daß  die  Eisenhütten  .allmählich  samt  und  sonders 
verstajitlicht  wurden.  Ferner  versuchte  man 
durch  Beschränkung  der  Einfuhr  fremden  Eisens 
das  Eisenhüttenwesen  auf  die  vorige  Stufe  zu 
heben.  Als  aber  auch  das  fehlschlug,  ging  man 
mit  der  Verstaatlichung  rascher  vor,  so  daß 
diese  schon  ums  Jahr  1703  oder  1704  im  wesent- 
lichen abgeschlossen  war.  Das  gleiche  Bosireben 
ging  damals  durch  die  Eisenindustrie  in  ganz 
Deutschland,  und  seine  Durchführung  ist,  wie  man 
wohl  sagen  ilarf,  ein  Segen  für  das  Land  ge- 
wesen. Die  Eisenhütten  wurden  staatlicherseits 
mit  großer  Intelligenz  betrieben  und  technisch 
auf  eine  derartige  Stufe  gebracht,  daß  sie  in 
der  ganzen  Welt  als  Vorbild  galten,  von  nah 
und  fern  besucht  wurden  und  selbst  mustergültig 
für  England  waren. 

Um  das  .lahr  1800  w.ar  der  .Stand  der  Harzer 
Eisenindustrie  daher  folgender:  fils  waren  vor- 
handen : 1 Kommunion  - Fiskalisches  Werk  in 
Gittelde  mit  einem  Hochofen  und  Frischfeucr; 
14  Herzoglich  Braunschweigische  Eisenhütten  zu 
Lerbach.  .-Mtenau,  Königshütte,  Steinreune,  Rote- 
hütte,  Mandelholz,  Elend,  Wied.i,  Zorge,  S.anct 
Johanneshütte,  Tanne,  Rübeland,  Neuwerk  und 
Altenbrak;  2 Königl.  Preußische  Hütten  zu  Zorge 
und  Thale;  l Fürstlich  .\nh.ilt-Bernburgisches 
Eisenhüttenwerk  zu  Magdesprungsowie  2 Gräflich 
Stoibergische  Eisenhüttenwerke  zu  Schierke  und 
.flsenburg. 
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In  diese  Zeit  liinein  fallt  nun  der  schwerste 
Schlag,  den  die  Harzer  Eisenindustrie  jemals 
erlitten  hat.  Er  ist  herheigefiihrt  durch  die 
na]ioleonischen  Kriege  zu  Anfang  des  Ih.  .Jahr- 
hunderts, durch  die  Aufhebung  der  bisher  be- 
standenen staatlichen  Hesitzverhältnisse  und  durch 
die  Einverleibung  des  ganzen  Harzgeldctes  in  das 
Königreich  Westfalen.  Wohl  wurde  der  Harz 
durch  die  Greuel  des  Krieges  nur  wenig  und 
strichweise  berührt,  aber  der  Fortfall  jedweden 
Absatzes,  der  wirtschaftliche  Niedergang  ganz 
Deutschlands  übten  auch  auf  die  Harzer  Eisen- 
industrie den  unheilvollsten  Einfluß  aus. 

Als  dann  dieser  Einfluß  ailinahlich  zu  schwinden 
l)egann,  da  zeigten  sich  die  Vorbottm  einer  neuen 
Zeit , der  die  Eisenindustrie  ebenfalls  folgen 
mußte  und  mit  der  der  dritte  Abschnitt 
des  Harzer  Eisenhüttenwesens  einsetzt,  (.'heniie, 
Phj'sik  und  Geologie  schufen  neue  Hilfsmittel 
zur  Fortbildung  der  hüttenmilnnischcu  Ver- 
faliren.  Die  I)arni)fma8chine  machte  das  Eisen- 
hüttenwesen unabhängig  von  der  Wasserkraft, 
die  Steinkohlenfeuerung  befreite  es  von  den 
Grenzen,  in  die  es  der  Wald  eingeschlossen 
hatte,  die  Eisenbahn  endlich  hob  die  Entfernungen 
auf  und  gestattete,  Erz  und  ßrennstotfe  nach 
dem  Absatz  günstigeren  IMfltzen  rasch  und  billig 
zu  verfr.aehten.  Da  darf  es  nicht  auftallen, 
daß  der  Harz  mit  seinem  gänzlichen  Mangel  an 
Eisenl)ahncn  und  Steinkohlen  in  seiner  Hedeutiing 
als  Glied  der  deutschen  Eisenindustrie  zuriiek- 
treten  mußte.  Mit  Ausnahme  der  Grafen  zu 
Stolberg-Wernigcrode  veräußerten  alle  Fürsten 
ganz  oder  teilweise  ihre  Harzer  Hütten  an 
Private,  obwohl  vorauszusehen  war,  daß  es  auch 
ihnen  unmöglich  sein  würde,  gegen  die  derzeitigen 
Verhältnisse  anzukämpfen.  Aber  was  hier  im 
Harz  vorging,  vollzog  sich  in  ganz  Deutschland. 
Die  Privatindustrie  schuf  sich  neue  Grundlagen 
für  ihre  Entwicklung,  und  als  sich  endlich 
Deutschland  durch  die  Errichtung  des  Zollvcndns 
als  Einheit  fühlte,  war  auch  die  Zeit  der  Hlüte 
der  Eisenindustrie  wieder  gekommen.  Heute 
stellt  sich  unsere  Harzer  Eisenindustrie  als  ein 
bcdmitendes  Glied  in  den  Kreis  unseres  ganzen 
deutschen  Hüttenwesens,  wie  die  nachfolgenden 
Zift'ern,  die  natürlich  auf  unbedingte  Richtigkeit 
keinen  Anspruch  machen,  zeigen: 

Im  Jahre  1.50Ü  orzeugton  32  Eiaoiihättcn  rund  KOO  t 
Bohmiodbaruii  Eisen. 

Im  Jahre  lUOO  erzeugten  .33  Eisenhätten  mit  6 Hoch- 
öfen, 40  Renn-  und  Frischfeiiorn  1500  t schmied- , 
bares  Eisen  und  130  t Guüwerk. 

Im  Jahre  1700  erzeugten  18  Eisenhätten  mit  14  Hoch- 
öfen und  23  FriHcbfcuern  3000  t schmiedbares  Eisen 
und  800  t (luUwerk. 


Im  Jahre  1800  erzeugten  20  Eisenbätten  mit  22  Hoch- 
öfen und  35  Frischfeuern  4300  t schmiedl)ares  Eisen 
und  1600  t Gußwerk. 

Im  Jahre  1906  erzeugten  26  Eisenhätten  mit  einem 
bezw.  zwei  Koks-  und  drei  Holzkohlen-Hocbüfen, 
mit  vier  Siemens-Martin-  und  etwa  70  Kupolöfen 
bei  einer  Arbeiterzahl  von  etwa  12  000  Mann 
40000  t Roh-  und  50  000  t FluBeisen  sowie  52  000  t 
Gußwaren  zweiter  Schmelzung,  alles  mit  einem  Ge- 
samtwerte von  nahezu  30  Millionen  Mark. 

Die  Leistungen  umfassen  die  Erzeugung  von 
Koks-  und  Holzkohlenroheisen,  Schweiß-  und 
Flußeiseu  aller  Art,  von  Blechen,  Konstruktions- 
cisen  und  Achsen  sowie  die  Herstellung  von 
Gußwerk  aller  Art,  und  zwar: 

1.  Kunstguß  und  Feinguß,  der  bekanntlich 
Weltruf  erlangt  hat.  Es  seien  hier  nur  die 
Namen  Eduard  Schott,  Wilhelm  Lüders  genannt 
und  der  Mägdesprung.  Guß  für  Haushaltungs- 
gegenstände, Gas-  und  Petroleumbeleuchtungs- 
körper, Beschläge  für  Gitter,  Türen  und  Fenster. 

2.  Maschinenguß  von  den  kleinsten  bis  zu 
den  schwersten  Stücken,  für  Turmuhren,  land- 
wirtschaftliche und  alle  anderen  Maschinen  bis 
zu  den  größten  Abmessungen. 

3.  Baugnß  aller  Art  vom  einfachsten  Stück 
bis  zu  den  an  Kunstguß  grenzenden  Leistungen. 

4.  Handelsguß  wie  Oefen,  Herde,  Fenster, 
Pflüge  aller  .\rt  u.sw. 

Vielfach  sind  mit  den  Hütten  Maschinen- 
fabriken, größere  Schlossereien,  Beschlagwerk- 
stätten , Schleifereien , Vernicklungsanstalten, 
Emaillieranstalten  und  Betriebe  verknüpft,  in 
denen  die  Erzeugnisse  der  Gießereien  weiter 
verarbeitet  werden. 

Wir  sehen  aus  diesen  Werkstätten  fertige 
Turmuhren,  Dampfmaschinen,  Lokomobilen,  Dampf- 
pflüge,  Turbinen,  Wasserräder,  Dreschmaschinen, 
landwirtschaftliche  Maschinen  aller  Art,  Ma- 
schinen für  die  Zuckerindustrie,  für  die  chemi.sche 
Industrie,  für  die  Papierfabrikation,  für  die  Bri- 
kettfabrikatiou,  für  Mahl-  und  Sägemühlen,  Hart- 
zerkleinerungen , ferner  Eisenkonstruktionen, 
Blechgeschirre  u.  a.  in.  hervorgehen.  Die  Werte 
dafür  sind  in  unserer  Zusammenstellung  nicht 
enthalten,  rechnen  wir  sie  dazu,  so  ergibt  sich 
für  unsere  Harzer  Eisenindustrie  das  Bild  eines 
Aufschwunges,  wie  es  sich  unsere  alten  Eisen- 
hüttenleute nie  hätten  träumen  lassen. 

Damit,  m.  H.,  bin  ich  am  Schlus.se  meines  kleinen 
Vortrages.  Möge  unsere  Harzer  Eisenindustrie 
auch  ferner  blühen  und  gedeihen,  möge  sie  unter 
der  weisen  Regierung  unserer  Fürsten  und  unter 
der  Tatkraft  ihrer  Führer  ihre  ehrenvolle  Stel- 
lung in  allen  Zeiten  behalten,  dem  Harze  zum 
Segen,  unserm  deutschen  Vaterlande  zum  Ruhme. 
Glück  auf!  (Lebhafter  Beifall.) 


Digltized  by  Google 


1418  Stahl  and  EUen.  Ueberdie  Bestimmung  v.  Wolfram  im  Stahl  bei  Gegenwart  v.  Chrom.  27.  Jahrg.  Nr.  40. 


lieber  die  Bestimmung  von  Wolfram  im  Stahl  bei  Gegenwart 

von  Chrom. 

Mitteilung  aus  dem  Königlichen  Materialprüfungsamt,  Groß-Lichterfelde. 

Von  F.  W i 1 1 3'  H i n r i c h s e n. 


In  Nr.  35  dieser  Zeitschrift  1907,  S.  1251 
berichtet  von  Knorre  über  die  Fortsetzung 
seiner  Versuche  betreffend  die  Analyse  von  Wol- 
framstählen. Seit  längerer  Zeit  in  Gemeinschaft 
mit  Hrn.  ür.  Ludwig  Wolter  mit  der  gleichen 
Frage  beschäftigt,  möchte  ich  im  folgenden  kurz 
die  Hauptergebnisse  unserer  Arbeit,  welche  die 
Angaben  von  Knorros  zum  Teil  ergänzen,  mit- 
teilen.  Die  ausführliche  Veröffentlichung  über 
diesen  Gegenstand  wird  demnächst  in  den  „Mit- 
teilungen des  König].  Materialprüfungsamtes  zu 
Groß-Lichterfelde- West“  erfolgen. 

Anlaß  zu  der  in  Frage  stehenden  Untersuchung 
gaben  Schwierigkeiten,  welche  gelegentlich  bei 
Wolframbestimmungen  in  Rapidstählen  nach  dem 
sonst  stets  bewährten  von  Knorreschen  Verfahren 
mittels  Bcnzidinchlorhydrat  auftraten,  sobald  das 
Material,  wie  meist  der  Fall,  merkliche  Mengen 
von  Chrom  enthielt.  Hierbei  zeigte  sich  zunächst, 
daß  in  der  Bcnzidinfällung  stets  noch  Chrom  enthal- 
ten war.  Um  den  Betrag  dieses  Elementes  in  dem 
Glührückstand  zu  ermitteln,  mußten  wir  Versuche 
in  der  gleichen  Richtung  anstellen,  we  sie  von 
Knorre  in  seiner  letzten  Abhandlung  beschrieben 
hat,  d.  h wir  waren  vor  die  Aufgabe  gestellt, 
Chrom  bei  Gegenwart  von  Wolfram  zu  bestimmen. 

Die  von  uns  in  dieser  Hinsicht  erhaltenen 
Ergebnisse  decken  sich  im  wesentlichen  mit  den 
Erfahrungen  von  Knorres.  Auch  wir  stellten 
die  Menge  des  vorliegenden  Chroms  auf  titri- 
metrischem  W’ege  fest.  Nur  verwendeten  wir 
an  Stelle  von  Ferrosalz  und  Permanganat  die 
jodometrischc  Bestimmungsweise.  Beide  Ver- 
fahren sind  gleichwertig,  und  es  ist  lediglich 
Geschmackssache,  welches  von  ihnen  man  wählt. 
Die  Bestimmungen  wurden  in  folgender  Weise 
ausgeführt : Der  Glührückstand  aus  der  Benzidin- 
fällung, dessen  Gewicht  die  Summe  der  Wolfram- 
säure und  des  mitgefällten  Chroms  (als  Chrom- 
o.xyd  vorhanden)  angab,  wurde  mit  Natrium- 
Kaliumkarbonat  unter  Zusatz  von  einem  Körnchen 
Salpeter  aufgeschlossen,  die  salpetrige  Säure 
durch  Eindamjjfen  mit  etwas  Schwefelsäure  zer- 
stört, das  Chromat  und  W'olframat  mit  heißem 
Wasser  au.sgelaugt  und  die  Lösung  mit  Jod- 
kalium und  Salzsäure  ver.setzt.  Das  hierbei 
ausgeschiedene  Jod  wurde  sodann  mit  Thiosulfat, 
zum  Schluß  unter  Hinzufügen  von  Stärke,  titriert. 

Um  zunächst  Sicherheit  darüber  zu  erlangen, 
daß  die  .Anwesenheit  der  Wolframsäure  auf  die 
Titration  der  Chromsäure  keinen  Einfluß  ausübt, 
wurden  mehrere  Versuchsreihen  mit  abgemessenen 


Mengen  von  W'olframat-  und  Chromlösungen 
bekannten  Gehaltes  ausgeführt.  In  Ueberein- 
stimmung  mit  den  von  Prof,  von  Knorre  bei  der 
Titration  mit  Ferrosulfat  und  Permanganat  ge- 
fundenen Ergebnissen  stellte  sich  heraus,  daß 
auch  bei  der  jodometrischen  Chrombestimmung 
die  Gegenwart  von  Wolframsäure  nicht  stört. 
Vorteilhaft  ist  es,  auch  hier  den  in  der  letzten 
Abhandlung  von  Knorres  mitgeteilten  Kunstgriff 
anzuwenden  und  das  Ausfallen  von  Wolfram- 
säure beim  Ansäuern  durch  vorherigen  Zusatz 
von  Natriumphosphat  unter  Bildung  von  lös- 
licher Phosphorwolframsäure  zu  verhindern. 

Auf  diese  Weise  wurden  mehrere  Wolfram- 
stähle analysiert.  Während  jedoch  die  für  den 
Chromgehalt  ermittelten  Werte  in  allen  Fällen 
gute  Uebereinstimmung  aufwiesen,  wichen  die 
Zahlen  für  das  Wolfram  bei  den  einzelnen  Ana- 
lytikern oft  erheblich  voneinander  ab.  Infolge- 
dessen war  zunächst  zu  untersuchen,  ob  und 
inwieweit  die  Wolframbestimmung  mittels  Beu- 
zidinchlorhydrates  durch  das  gleichzeitige  Vor- 
handensein von  Chrom  beeinflußt  werden  kann. 
Es  wurde  daher  eine  Reihe  von  Versuchen  mit 
Lösungen  von  Wolframat  und  Bichromat  von 
bekanntem  Gehalte  ausgeführt.  Der  Gang  der 
Untersuchungen  war  nach  den  vorhergehenden 
Erläuterungen  gegeben.  Zur  Reduktion  des 
Chromates  wurde  zunächst  schweflige  Säure 
hinzugefügt,  sodann  die  Fällung  mit  Benzidiu- 
chlorhydrat  auf  Zusatz  von  10  ccm  n/10  Schwefel- 
säure ausgeführt.  Nach  halbstündigem  Stehen 
wurde  der  Niederschlag  abfiltriert,  verascht, 
geglüht  und  gewogen.  Hierauf  wurde  der  Glüh- 
rückstand, wie  oben  beschrieben,  aufgeschlossen 
und  die  Menge  des  mitgefällten  Chroms  jodo- 
metrisch  ermittelt.  Die  gefundenen  Zahlen  sind 
in  der  folgenden  Uebersicht  zusammengestellt: 


Tabelle  1 . 
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0,.17.12 

0,1048 

0,3786 

0,0091 

0,3695 

2 

0,149.’f 

0,1048 

0,1546 

0,0274 

0,1272 

.1 

0,1493 

0,1048 

0,1522 

0,0020 

0,1502 

4 

0,149.3 

0,0500 

0,1248 

— 

— 

5 

0,1493 

0,0500 

0,1278 

— 

— 

C 

0,354 1 

0,1020 

0,3751 

0,0398 

0,3353 

7 

0,354 1 

0,0510 

0,3774 

0,0319 

0,3455 

8 

0,3541 

0,0510 

0,3720 

0,0309 

0,.3411 

9 

0,354 1 

0,2040 

0,2726 

— 

— 

10 

0,3541 

0.2040 

0,2402 

— 

— 
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Bei  Versuch  2 war  nach  dem  Aufschlüsse 
des  Glührückstandes  von  der  Benzidinfallung 
mittels  Natrium-Kaliumkarbonates  und  Salpeter 
die  entstandene  salpetrige  Sfture  nicht  vorher 
durch  Eindampfen  mit  Schwefelsäure  zerstört 
worden.  Es  war  daher  nicht  ausgeschlossen, 
daß  in  diesem  Falle  die  Anwesenheit  des  Ni- 
trites das  Ergebnis  beeinträchtigt  haben  konnte. 
Ebenso  war  im  folgenden  Versuche  3 das  Nitrit 
nicht  durch  Saure  zersetzt,  sondern  nur  die 
wässrige  Lösung  vor  der  Titration  fünf  Minuten 
lang  im  Kochen  gehalten  worden.  Bei  den  Versuchen 
6 bis  1 0 wurde  der  Aufschluß  des  Glührückstandes 
mit  Natrium -Kaliumkarbonat  auf  Zusatz  von 
0,1  g Natriumsuperoxyd  bewirkt  und  ein  etwaiger 
Teberschuß  dieser  Verbindung,  der  ebenfalls  aus 
Jodkalium  hatte  Jod  abscheiden  können,  durch 
Kochen  mit  verdünnter  Salzsaure  zerstört,  ln 
den  Versuchen  4,  5,  9 und  10  wurde  von  der 
Bestimmung  des  mitgefalltcn  Chroms  Abstand 
genommen,  da  bereits  die  Summe  WO3 -|- Cr*  O3 
kleiner  war,  als  die  angewendete  Menge  WO3. 

Aus  den  Versuchen  geht  hervor,  daß  bei 
Gegenwart  von  Chrom  die  Benzidinfallung  im 
allgemeinen  zu  niedrige  Werte  für  den  Wolfram- 
gehalt ergibt.  Worauf  dies  beruht,  möge  vor- 
läufig noch  dahingestellt  bleiben.  Untersuchungen 
über  den  Einfluß  des  Chroms  auf  die  Wolfram- 
fällung sind  noch  im  Gange.  Nicht  ausgeschlossen 
erscheint  es,  daß  unter  Umständen  auch  die  Art 
des  Veraschens  des  Benzidiuniederscblages  von 
Einfluß  auf  das  Endergebnis  ist,  wenigstens 
wurde  in  einigen  Fallen  das  Entweichen  von 
schw'eren  Dampfen  wahrend  des  Verkohlens  des 
Filters  beobachtet,-  während  sich  nach  dem 
Glühen  am  Deckel  des  Platintiegels  ein  merk- 
licher Beschlag  von  Wolframs.'lure  zeigte.  Beides 
deutet  darauf  hin,  daß  möglicherweise  beim  Ver- 
aschen durch  die  Kohle  eine  Reduktion  zu  irgend- 
welchen flüchtigen  Wolframverbindungen  statt- 
findet, die  beim  Glühen  wieder  in  Wolframsäure 
ül)ergeführt  werden.  Möglich  aber  ist  es  auch, 
daß  die  Wolfranibestimmung  auf  dem  angegebenen 
Wege  nur  bei  bestimmten  Mengenverhältnissen 
zwischen  Chrom  unil  Wolfram  zuverlässige  Werte 
liefert.  Aehnliche  Beobachtungen  sind  auch 
bei  anderen  organischen  Fallungsmittelu,  zum 
Beispiel  bei  der  Trennung  von  Kobalt  und 
Nickel  mittels  Nitroso-/S-Naphthol  gemacht  wor- 
den. Abgesehen  hiervon  ist  aber  unter  den 
gegebenen  Bedingungen  dem  Benzidinverfahren 
schon  dadurch  viel  von  seiner  Einfachheit  ge- 
nommen, daß  bei  Gegenwart  von  Chrom  stets 
ein  nochmaliger  Aufschluß  des  Glührückstandes 
erforderlich  ist. 

Infolgedessen  wurden  weitere  Versuche  dar- 
über augestellt,  auf  welche  möglichst  bequeme 
und  zuverlässige  Weise  die  Wolframbestimmung 
neben  der  Clirombcstimmung  in  Stählen  durch- 
zufiihreu  ist.  Nachdem  Versuche,  aus  dem  Ge- 


mische von  W^olframat  und  Chromat  die  Wolfram- 
saure unmittelbar  durch  Salpetersäure  abzu- 
scheiden, sowie  ferner  solche,  das  Chrom  nach  Re- 
duktion mit  .-Ammoniak  zu  fällen,  nicht  zu  dem  ge- 
wünschten Ziele  geführt  hatten,  erwies  es  sich 
als  das  vorteilhafteste,  in  einem  abgemessenen 
Teile  der  im  Maßkolbcn  aufgefüllten  Lösung 
durch  Abscheidung  mittels  Merkurouitrates  das 
Gesamtgewicht  von  Wolframsaure  und  Chrom- 
oxyd zu  ermitteln,  und  sodann  in  einem  andern 
Teile  nach  dem  vorher  beschriebenen  jodo- 
metrischen  Verfahren  das  vorhandene  Chrom  zu 
bestimmen.  Die  Ermittlung  des  Gesamtgewichtes 
von  Wolframsäure  und  Chromoxyd  nach  dem 
alten  Verfaliren  von  B e r z e 1 i u s erfolgte  in 
folgender  Weise:  20  bis  2.5  ccm  der  liösung 

von  Wolframat  und  Chromat  wurden  mit  Wasser 
auf  100  ccm  verdünnt  und  zum  Sieden  erhitzt. 
Zu  der  kochenden  Lösung  wurden  15  ccm  ge- 
sättigter Merkuronitratlösung  hinzugefügt  und 
dann  tropfenweise  solange  lOprozentige  Am- 
moniaklösung hinzugegeben,  bis  der  Niederschlag 
eben  eine  schwarzbraune  Färbung  annahm.  So- 
dann wurde  nochmals  aufgekocht  und  hierauf 
die  f'allung  gut  absitzen  gelassen.  Die  so  er- 
haltenen Quecksilbersalzc  der  Sauren  lassen  sich 
gut  filtrieren.  Sie  wurden  mit  heißem  Wasser 
ausgewaschen,  bis  einige  Tropfen  des  Filtrates 
beim  Glühen  keinen  Rückstand  mehr  hinterließen. 
Nach  dem  Trocknen  wurde  der  Niederschlag 
von  dem  Filter  getrennt  und  letzteres  für  sich 
verascht.  Sodann  wurden  die  Merkuro.salze 
durch  Erhitzen  über  einer  kleinen  Flamme  zersetzt 
und  zum  Schlüsse  das  zurUckbleibeude  Gemisch 
von  Wolframsäure  und  Chromoxyd  noch  5 Minuten 
lang  auf  dem  Gebläse  geglüht. 

Auf  diese  Weise  wurden  die  Chrom-  und 
AVolframbestimmungen  in  mehreren  Gemischen 
von  Wolframat-  und  Bichromatlösungen  be- 
kannten Gehaltes  durchgeführt.  Die  erhaltenen 
Zahlen  sind  in  der  folgenden  Tabelle  2 zu- 
sammengestellt.  Zur  Verwendung  gelangte  eine 
Lösung  von  Natriumwolframat,  von  der  1 ccm 
0,0094  g WOj  entsprach,  ferner  eine  Lösung 
von  Kaliumbichromat,  welche  in  1 ccm  0,0100  g 
Kj  CrgÜT  = 0,0051 7 g Cr*  O3  enthielt.  10  ccm 
der  Kaliumbichromatlösung  verbrauchten  20,5  ccm 
n/ 1 0-Natriumihiosulfat. 
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Die  anf!:e\vAnilten  und  gefundenen  Werte 
stimmen  gut  miteinander  überein.  Es  wurden 
nunmehr  einige  Wolframsttthle  nach  diesem  Ver- 
fahren untersucht.  Die  Chrom-  und  Wolfram- 
gehalte sind  in  der  folgenden  Tabelle  3 wietier- 
gegeben. 

Tabelle  3. 


Nummer 

de» 

Yentuebe« 

Auifcffcbener  Oehall  fio 

Uefundeu 

W 

% 

Cr 

% 

w 

% 

Cr 

% 

1 

4,8 



4,84 

— 

2 

14,0 

4,5 

14,06 

4,47 

3 

14,0 

5,0 

1.3,95 

4,96 

4 

15,0 

5,0 

15,03 

5,05 

Bezüglich  des  Aufschlusses  der  Stahlproben 
sei  noch  folgendes  bemerkt:  Je  2 g der  Probe 

wurden  in  Porzellanschalen  mehrmals  mit  ver- 
dünnter Salpetersäure  abgedampft  und  die  Rück- 
stände zur  Zerstörung  der  Nitrate  geglüht.  Der 
Aufschluß  wurde  sodann  mit  Natriiimsupero.xyd 
(etwa  1(5  g)  im  Porzellan-  oder  Nickeltiegel 
vorgenommen.  Nach  dem  Erkalten  wurde  die 
Schmelze  zunächst  vorsichtig  mit  heißem  Wasser 
behandelt,  die  Lösung  dekantiert,  dann  über 
Asbest,  der  sich  in  einem  Platinkonus  befand. 


27.  Jabrg.  Kr.  40. 


filtriert  und  mit  heißem  Wasser  ausgewa.schen. 
Beim  Eindampfen  des  Filtrates  fand  meist  reich- 
liche -\bscheidung  von  Kieselsäure  statt.  Wenn 
noch  ungefähr  150  ccm  der  Lösung  übrig  waren, 
wurde  die  Kieselsäure  über  Asbest  abfiltriert, 
ausgewaschen  und  auf  250  ccm  aufgefüllt.  Von 
dieser  Lösung  wurden  dann  je  50  ccm  = 0,4  g 
Einwage  zu  den  einzelnen  Analysen  verwendet. 
Hervorgehoben  sei  noch,  daß  für  die  Wolfram- 
bestimmung zunächst  die  stark  alkalische  Lösung 
mit  Salpetersäure  angesäuert  und  dann  tropfen- 
weise mit  Ammoniak  bis  zur  Wiederauflösung 
der  beim  Ansäuern  ausgefällten  Wolframsäure 
versetzt  wurde.  Fügte  man  dann  noch  einen 
kleinen  Ucberschuß  des  Ammoniaks  hinzu,  so 
trat  .\bscheidung  der  noch  gelösten  Kieselsäure 
ein.  Ein  kleiner  Rest  blieb  jedoch  meist  noch 
in  Lösung  und  wurde  daher  in  dem  Gesamt- 
gewicht von  Wolframsäure  und  Chromo.xyd  mit- 
bestimmt. Der  Betrag,  bis  zu  welchem  dies 
der  Fall  war,  war  leicht  durch  Abrauchen  mit 
Flußsäure  und  Schwefelsäure  zu  ermitteln,  und 
die  entsprechende  Korrektur  leicht  anziibringen. 

Das  angegebene  Verfahren  gestattet  bei  ge- 
nügender Genauigkeit  die  Bestimmung  von  Wolf- 
ram neben  (’hrom  in  Stählen  in  verhältnismäßig 
sehr  kurzer  Zeit  und  auf  sehr  einfache  Weise. 


Wie  gewinnt  und  verwendet  man  Abfall-Emaille? 

Von  Ph.  Eyer  in  Hannover. 


I |ie  richtige  Verwendung  der  Abfall-Emaille 
ist  eine  wichtige  Frage  beim  Emaillieren. 
Abfall  entsteht  überall  beim  Emaillieren,  und 
zwar  gliedert  sich  der  gesamte  .\bfall  in  zwei 
Gruppen,  in  trockenen  und  nassen  Abfall. 
Trockene  Ah  fall- Emaille  nennt  man  die- 
jenige Emaille,  die  man  durch  Zusainmeukehren 
der  trockenen  Emaille  auf  Auftragtischen,  Scha- 
blouiertischeu,  kurz  überall  da  gewinnt,  wo  durch 
Aufträgen,  Aufpudern,  .\bstreichen,  Abbürsten, 
Spritzen,  Rändern  usw.  Emaille  verloren  geht 
und  antrocknet  oder  trocken  liegen  bleibt. 
Nasser  Abfall  setzt  sich  aus  den  Resten 
Emaille  zusammen,  die  in  .\uftragschüsseln, 
Löft'eln,  Schalen  usw.  Zurückbleiben  und  dann  in 
die  betretfendeu  Gefäße  mit  Wasser  hinein- 
gewaschen werden.  Auch  aufgetragene,  noch 
nicht  gebrannte  Gegenstände,  die  irgendeine  Be- 
schädigung erlitten,  werden  in  den  Gefäßen  ab- 
gewaschen und  so  die  Emaille  wiedergewonnen. 

Das  erste  Erfordernis  zur  richtigen  Ver- 
wendung des  Abfalles  ist  die  strenge  Scheidung 
der  .Abfall-Emaille  nach  Farbe  und  (Lattung.  Bei 
der  trockenen  .Abfall-Emaille  hält  man  sich  ver- 
schiedene Holzkasten,  je  einen  für  Grundglasur, 
Weißglasur,  blaue  Glasur  usw. ; man  achte  genau 
darauf,  daß  auch  stets  die  .Abfall-Emaille  in  den 


für  sie  bestimmten  Kasten  geworfen  wird.  Einen 
Kasten  muß  man  zur  Sammlung  von  .Abfall  aller 
Art  halten,  da  es  häufig  nicht  möglich  ist,  den 
.Abfall  mehrerer  Glasuren  genau  auseiuander- 
zuhalten.  Dann  gibt  es  auch  Glasuren,  deren 
Anwendung  so  vereinzelt  ist,  daß  sich  ein 
eigener  Kasten  für  deren  Abfall  nicht  lohnt. 
Solcher  Abfall  wird  unbekümmert  um  Farbe  und 
Gattung  zusammengeschüttet. 

Genau  in  dei*selben  Weise  verfährt  mau  bei 
der  Sammlung  von  nassem  Al>fall.  Man  hält 
sich  (refäße,  in  die  man  die  einzelnen  Sorten 
von  Emaille  durch  Ausleeren,  .Aussimlen,  .Ab- 
w’aschen  bringt.  Auch  ein  Gefäß  zur  .Aufnahme 
von  Emaillen  aller  Art  gehört  dazu. 

Während  sich  der  trockene  .Abfall  von 
Emaillen  in  der  einfachsten  Weise  sammeln  läßt, 
ist  die.  Gewinnung  der  Emaille  aus  dem  nassen 
.Abfall  weit  schwieriger  und  verlangt  viel  größere 
Sammelgefäße,  weil  der  letzere  nur  unter  Zu- 
hilfenahme von  Wasser  erhalten  werden  kann. 
Die  erste  Bedingung  zur  Erleichterung  des  Ver- 
fahrens ist,  daß  man  sparsam  mit  dem  AVassor 
umgeht,  man  also  zum  Abwaschen,  .Abspülen 
usw.  nur  so  viel  Wasser  verwendet,  wie  un- 
bedingt notwendig  ist.  In  den  Gefäßen,  die 
Emaille  und  Wasser  euthalten,  muß  man  nun 
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trachten,  auf  möglichst  billige  und  schnellste 
Weise  eine  Trennung  zu  vollführen.  Die  ein- 
fachste, aber  auch  die  langwierigste  Art  ist  die, 
daß  man  die  mit  nasser  Abfall-Emaille  gefüllten 
Gefäße  einfach  so  lange  stehen  laßt,  bis  die 
Emaille  sich  abgesetzt  bat,  dann  das  Wasser 
abschöpft,  die  abgesetzte  Emaille,  die  ja  immer 
noch  VVasser  enthalt,  in  besondere  Gefäße  bringt 
und  dieselben  auf  den  Ofen  oder  einen  heißen 
Kanai  stellt,  wo  nun  der  letzte  Rest  Wasser 
verdampft. 

Diese  Art  der  Trennung  von  Emaille  und 
Wasser  laßt  sich  nicht  überall  durchführen, 
weil  es  meistens  an  Platz  fehlt,  man  trachtet 
deshalb  in  der  Pra.\is  schneller  zum  Ziele  zu 
gelangen.  In  einzelnen  Werken  bedient  man  sich 
der  Zentrifugen,  im  allgemeinen  aber  verwendet 

man  mit  Vorteil  be- 
sondere Filtrier- 
gefaße.  Ein  prak- 
tischer Filtrier- 
apparatistin  neben- 
stehender Abbil- 
dung dargestellt. 
In  einem  durch 
einen  Blechtnantel 
A gebildeten  Ge- 
fäß I ist  ein  trich- 
terförmiges Filter 
B aus  Tuch  ange- 
ordnet. Letzteres 
laßt  das  Wasser 
durch,  wahrend  die 
Emaille  zurück- 
bleibt. Da.s  filtrierte  Wasser  ist  nie  klar,  son- 
dern enthalt  stets  noch  Emaille.  Man  schließt 
deswegen  an  das  Gefäß  I noch  ein  zweites  glei- 
ches Gefäß  II  an,  in  welches  das  noch  Emaille 
enthaltende  Wasser  durch  die  Röhre  a abfließt. 
In  diesem  wird  das  Wasser  noch  einmal  filtriert 
und  der  letzte  Rest  Emaille  gewonnen.  Die 
Emaille  wird  aus  dem  Filter  herausgekratzt  und 
vor  ihrer  weiteren  Verwendung  abgetrocknet. 

Die  trockenen  Abfall-Emaillen  kommen  nun 
auf  die  verschiedenste  Art  zur  weiteren  Ver- 
wendung. In  Fabriken,  die  sich  mit  der  Her- 
stellung von  Schablonenschildern  beschäftigen, 
gibt  es  durch  teilweises  Abbürsten  der  trockenen 
Emaille  von  dem  Schild  große  Mengen  Abfall- 
Emaille.  Wird  nun  Sorge  getragen,  daß  sich 
die  abfallende  Emaille  in  einem  sauberen  Kasten 
sammelt,  so  braucht  diese  Emaille  nur  mit 
Wasser  angerührt  zu  werden,  um  ohne  weiteres 
von  neuem  gebraucht  werden  zu  können.  Die 
beim  Pudern  von  Schildern  abfallende  Emaille 
kann,  nachdem  sic  mit  Salpetersäure  und  Wasser 


mehreremal  gewaschen  und  wieder  getrocknet 
worden  ist,  auch  zum  weiteren  Pudern  benutzt 
werden.  Alle  anderen  Abfall-Emaillen  aber,  ob 
sie  nun  trocken  oder  naß  gewonnen  worden 
sind,  müssen  vor  ihrer  weiteren  Verwendung 
noch  einmal  durchgeschmolzen  werden.  Am 
häufigsten  gibt  man  einen  gewissen  Prozentsatz 
von  Abfall-Emaille  einer  frischen  Mischung  vor 
dem  Schmelzen  zu.  Diese  Menge  soll  nicht 
mehr  als  20  o/o  ausmachen,  aucli  muß  man  genau 
Sorge  tragen,  daß  stets  gleiche  Sorten  zu- 
sammengemischt werden.  So  darf  z.  B.  zu 
einer  frischen  Grundglasurmischung  nur  Abfall- 
grund und  zu  einer  Blaumischung  nur  Abfallblau 
gegeben  werden. 

In  manchen  Fabriken  setzt  man  alle  Abfall- 
Emaillen,  ob  Abfallgrund,  Abfallweiß,  Abfallblau 
usw.,  der  frischen  Grundglasurmischung  zu,  weil 
man  der  Meinung  ist,  daß  die  Grundgiasur  alles 
vertragen  kann.  Dies  ist  jedoch  eine  falsche 
Ansicht,  denn  es  gibt  keine  Glasur,  die  empfind- 
licher ist,  als  die  Grundglasur,  von  deren  Rein- 
heit und  gutem  Ausfall  die  ganze  weitere  Fabri- 
kation abhängig  ist.  Wird  einer  Grundglasur 
z.  B.  Abfallweiß  zugesetzt,  so  wird  die  Glasur 
hierdurch  zinno.\ydhaltig  und  gibt  beim  Ein- 
brennen unbedingt  Blasen,  weil  der  Kohlenstoft' 
des  Eisens  reduzierend  auf  das  Zinno.xyd  wirkt. 
.\uch  die  anderen  Abfall-Emaillen  sind  der  Grund- 
glasur nicht  zuträglich;  nur  Abfallgrund,  der 
durch  besonderes  Sammeln  gewissenhaft  ge- 
wonnen ist,  schadet  der  Grundglasur  nicht. 

Abfallweiß  einer  frischen  Weißglasurmischung 
zuzusetzen,  ist  nur  dann  angängig,  wenn  man 
die  Weißglasur  nicht  als  Deckglasur  gebrauchen 
will.  Bei  Weiß,  das  noch  einen  zweiten  Weiß- 
überzug erfordert,  bei  einer  weißen  Unterglasur, 
auf  die  noch  eine  farbige  üeberglasur  kommt, 
bei  Weiß  für  Spritzflecken,  bei  einer  grauen, 
bei  einer  elfenbcin-  oder  cremefarbigen  Glasur 
kann  man  sehr  wohl  bis  zu  20  ®/o  Abfallweiß 
zugeben.  Auch  blaue  Glasuren  können  außer 
ihrem  eigenen  Abfall  Abfallweiß  vertragen,  falls 
die  Blauglasur  auf  eine  Grundglasur  und  nicht 
direkt  auf  Eisen  aufgetragen  wird.  Zu  Braun 
und  Schwarz  können  .\bfall-Einaillen  aller  Art 
stets  verwendet  worden,  ja  die  großen  Geschirr- 
fabriken stellen  ihr  Randerschwarz  und  Ränder- 
braun nur  aus  Abfall-Emaille  her.  Man  schmilzt 
zu  diesem  Zwecke  Abfall-Emaille  mit  etwa  20  o/o 
Borax  und  den  entsprechenden  O.xyden  ein. 

Die  richtige  Verwendung  der  Abfall-Emaille 
stellt  für  jede  Fabrik  einen  nicht  zu  unter- 
schätzenden Gewinn  dar,  wahrcml  der  unrich- 
tige und  gedankenlose  Gebrauch  die  Quelle 
großen  Aergers  und  Mißerfolges  sein  kann. 
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<FQr  die  unter  dleier  Rubrik  erscheinenden  Artikel  Qbemlmnit  die  Redaktion  keine  Vertntwoiiung.) 

Ein  Rekuperativ-Kupolofen, 


In  Nr.  33*  bringen  Sie  einen  Bericht  Uber 
einen  Hekuperativ  - Kupolofen.  Die  ganze  Ein- 
richtung erscheint  mir  ungefähr  so,  wie  wenn 
man  eine  Windmühle  mit  einer  Dampfmaschine 
anlreibt;  denn  ich  kann  mich  beim  besten  Willen 
nicht  von  den  Ersparnissen,  die  dieser  Ofen 
bringen  soll,  überzeugen. 

Die  Luftvorwännung  ist  von  Ledebur,  wie 
Sie  ja  selbst  schreiben,  für  nutzlos  erklärt  worden, 
und  zwar  mit  Recht.  Man  strebt  danach,  im 
Kupolofen  eine  reine  Kohlensäureverbrennung 
zu  erzielen,  da  man  hierbei  die  stärkste  Hitze- 
entwicklung erhält.  Jede  Kuhlenoxydverbrennung 
ist  als  unvollkommen  zu  bezeichnen.  Der  einzige 
Weg,  auf  jeden  Fall  Kohlensäureverbrennung  zu 
bekommen,  ist  das  Konzentrieren  der  Schmelz- 
zono  sowie  die  Einführung  von  genau  berechneten 
Windmengen  in  dieselbe.  Führt  man  zu  wenig 
Wind  in  den  Ofen  ein,  so  tritt  die  unvollkommene 
Verbrennung  ohne  weiteres  ein,  du  die  Sauer- 
stoffteile des  zugeführten  Windes  nicdit  für  den 
Kohlenstoff  des  Koks  ausreichon.  Die  Windmengen 
lassen  sich  aber  genau  berechnen. 

Richtet  man  nun  das  DUsensystem  so  ein, 
daß  durch  den  festgelegten  Querschnitt  bei  be- 
stimmter Winddruckhöhe  stets  nur  das  gleiche 
Windquantum  eintritt,  so  ist  die  Verbrennung  zu 
Kuhlen.säure  für  die  ganze  Dauer  des  Schmelzens 
garantiert,  vorausgesetzt,  daß  die  Temperatur  des 
einlrotonden  Windes  die  gleiche  bleibt. 

Erwärme  ich  nunmehr  den  Wind,  so  wird 
sich  das  Volumen  de.sselben  vergrößern  und  zwar 
würde  es  bei  etwa  200  Grad  annähernd  doppelt 
so  groß  sein.  In  diesem  doppelten  Volumen 
Wind  ist  aber  nur  ebensoviel  Sauerstoff  vor- 
handen, wie  im  nicht  vorgowärmten  Wind.  Ent- 
weder vergrößert  man  nunmehr  die  Düsen,  um 
den  vorgowärmten  Wind  in  reichlicherem  Muße 
eintreten  zu  lassen,  oder  man  erhöht  den  Go- 
bläsodnick  um  das  Doppelte.  Letzteres  bedeutet 
enormen  Kraftverlust  um  Gebläse,  do.ssen  Kosten 
höher  oinzuschätzen  sind,  als  der  Nutzen  der 
Vorwärmung.  Erweitert  man  jedoch  die  Düsen, 
so  geht  man  Gefahr,  daß  man  nicht  das  richtige 
Verhältnis  trifft,  da  die  Windvorwärmung  stets 
schwanken  wird  und  nicht  nur  von  der  Eintritts- 
tomporatur  dos  Winde.s,  sondern  auch  von  dessen 
Feuchtigkeit  abhängig  ist. 

Dos  weiteren  bezweifle  ich  sehr,  daß  durch 
die  Abgase  de.s  Kupolofens  oder  durch  Strahlung 
dos  Mauerworkes  dos  Ofens  auf  eine  nur  nennons- 
weite  Temperatur  vorgowärmt  worden  kann. 


• S.  1201. 


Der  Wind  streicht  mit  solcher  Geschwindigkeit 
an  den  Oborilä(;hon  vorüber,  daß  er  sich  nur  um 
wenige  Grad  vorwärmen  kann.  Es  ist  leicht 
auszurechnen,  welche  Wärme  abzugobon  ist,  um 
den  Wind  zum  Betrieb  dos  Kupolofens  vorzu- 
wärmen. Jedenfalls  genügt  die  Temperatur  der 
Gichtgase  eines  normal  l>otriei>onen  Kupolofens 
hierzu  nicht. 

Ich  sprec.'he  mir  eine  gewisse  Berechtigung 
zu,  das  Thema  der  Windvorwärmung  im  Kupol- 
ofonbau  berühren  zu  dürfen.  Sie  führen  nämlich 
den  Kupolofen  der  Firma  Koch  & Kassei)aum 
in  Hannover  an.  Dieser  Ofen  ist  von  mir  er- 
funden und  konstruiert  worden  und  hat  mir  als 
Versuchsobjekt  für  die  Windvorwärmung  ge<lient. 
Ich  gebe  heute  zu,  daß  ich  mich  seinerzeit  von 
vollständig  falschen  S(!hlU.ssen  leiten  ließ,  denn 
ein  V^orteil  ist  bei  diesem  Kupolofen  durch  die 
Windvorwärmung  niemals  erreicht  worden.  Daß 
der  Ofen  gut  und  rationell  arbeitete,  war  nicht 
der  Windvorwärmung  allzurechnen,  sondern  ledig- 
lich dem  damals  von  mir  zuerst  angewandten 
genau  berechneten  DUsoiisystom  mit  tiefliegen- 
der, begrenzter  Schmelzzone.  Ich  glaubte  auch 
die  erste  Zeit,  daß  der  Ofen  wirklich  mit  vor- 
gewärmtem Wind  arbeite,  da  der  Windmantel 
des  Düsonsystoms  eine  ziemlich  hohe  Temperatur 
annahm.  Messungen  im  eigentlichen  Windstrom 
ergaben  jedoch,  daß  dieser  vorgewärmto  Wind- 
mantol  nur  einige  Grad  ahgab,  auch  die  Ver- 
suche, vermittelst  Rippenrohro,  durch  welche  die 
heißen,  abströinenden  Gase  gesaugt  wurden,  den 
Wind  vorzuwärmen,  hatten  keinen  Zweck.  Heute 
bin  ich  ein  Gegner  der  Windvorwärmung  und 
zwar  aus  voller  Ueberzeugung,  da  sie  keinen 
Nutzen  bringt,  sondern  nur  die  Anlage  verteuert. 

Nun  noch  einige  Worte  zu  dom  Ofen  , System 
Baillot“.  Nach  Ihren  Angaben  ergab  die  Untor- 
sucdiuug  dos  Gasgemisches  8 o/o  Kohlon.säuro, 
11,5  o/q  Sauerstoff  und  2,5  o^'q  Kohlenoxyd.  Es 
wäre  mir  höchst  interessant,  zu  erfahren,  wie 
sich  der  Erfinder  des  Ofens  das  Zustandokommon 
dieses  Gasgemisches  erklärt.  Vor  allem  wäre  es 
für  mich  interessant  zu  erfahren,  wie  das  Ver- 
hältnis des  Stickstoffes  zu  diesem  Gasgemisch  ist. 
Ferner  wäre  es  sehr  int.oro.ssant,  zu  erfahren, 
welche  Art  Gebläse  für  diesen  Zweck  benutzt 
wird.  Ein  Kajisolgobläso  ist  infolge  der  un- 
reinen Gase  ausgeschlossen.  Auch  dürfte  die 
Höhe  lior  Temperatur  dos  Gases  für  das  Gebläse 
nicht  geeignet  erscheinen. 

Bevor  man  zu  derartigen  komplizierten  Ver- 
änderungen im  Kupolofenbotriob,  wofür  ja  eigent- 
lich kein  Bedürfnis  vorliogt,  schreitet,  wäre  es 
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wün.schonswort,  oino  wissonsclmfllicho  Begrün- 
dung vorzulegon.  Vielleicht  veranla.saon  die.se 
Zeilen  Besitzer  dieser  Oefen,  ihre  Erfahrungen 
an  diesem  .\pparat  zu  veröffentlichen. 

Car!  Rein,  (Üeßorei-Ingenieur,  Ilannover-Idst. 

• * 

Der  Ansicht  des  Herrn  Einsenders,  daß  durch 
die  beschriebene  Vorrichtung  der  GohliLsewind 
nicht  auf  200®  C.,  welche  Zahl  Hr.  Rein  seinen 
Annahmen  zugrun<lo  logt,  vorgewärmt  werden 
könne,  stimmen  wir  vollständig  bei.  Eine  solche 
liohe  Windteinperatur  muß  unbedingt  zu  starke 
Kohlenoxydbildung  voranla.sson ; wir  glauben  da- 
her auch  nicht,  daß  bei  dem  von  uns  erwähnten 
Ofen  von  Koch  & Kassebaum,  als  dessen  Erfinder 
sich  der  Herr  Einsender  zu  erkennen  gibt,  eine  sol- 
che Vorwärmung  dos  Windes  beabsichtigt  worden 
ist.*  Wohl  aber  dürfte  die  Einritshtung  genügen, 
um  den  Wind  auf  70  bis  80®  C.  zu  bringen. 
Schon  durch  oino  solche  Windtemperatur  ist  es 
möglich,  wie  die  Erfahrung  lehrt,**  das  Kaltblason 
der  vor  den  Düsen  hängenden  Schlacke  zu  be- 
schränken und  dadurch  sowohl  dom  Schmelzer 
seine  Arbeit  zu  erleichtern  als  auch  den  Ofen- 
gang gloichniäßigor  zu  gestalten.  Die  Vorteile 
liegen  also  nicht  auf  dom  (iehiot  der  Koks- 
ors])arnis,  die  zwar  Hr.  Baillot  selbst  als  wesentlich 
für  sein  System  anführt,  die  aber  jedenfalls  ver- 
hältnismäßig gering  ist,  sondern  in  der  Erhöhung 
der  Schmolzloistung. 

Daß  man  danach  strebt,  im  Kupolofen 
möglichst  oino  annähernd  vollständige  Verbren- 
nung zu  erreichen,  wird  allgomoin  anerkannt 
ebenso  das  Schädliche  eines  starken  Luftübor- 
schuKsos.  Bekanntlich  aber  erheischt  jode  cho- 
mischo  Reaktion,  wenn  sie  in  kurzer  Zeit  vor- 

*  Wie  uns  Hr.  Hein  nachträglich  mittoilt, 
betrug  die  bei  seinem  Kupolofen  Hannovora  ohne 
Einbau  besonderer  Apparate  erreichte  Erwärmung 
.dos  Windes  etwas  über  20  bis  25®. 

Aninerk.  der  Redaktion. 

**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  UK)4  .\r.  19  S.  IHdü. 


laufen  soll,  einen  Uoborschuß  dos  Reaktions- 
mittols.  Ob  sich  daher  ein  für  allemal  für  einen 
bestimmten  Kokssatz  die  Windmengo  vorher  be- 
rechnen läßt,  halten  wir  für  mehr  als  fraglich, 
da  das  Vorhalten  des  Koks  im  Ofen  nicht  allein 
von  seinem  Gehalt  an  Keuchtigkeit  und  Asche 
abhüngt,  sondern  auch  dundi  seine  physikalischen 
Eigenschaften  bedingt  wird,  d.  h.  durch  seine 
Dichte  und  Stückgröße.  Eine  vollständige  Ver- 
brennung ist  mit  um  so  geringerem  Euftüber- 
schuß  zu  erreichen,  jo  dichter  und  großstückiger 
der  Koks,  je  reichlicher  die  Windvorteilung  und 
je  geringer  die  Spannung  der  Luft  im  Vorbron- 
nungsraume  ist.  .le  dichter  aber  der  Koks  ist, 
desto  höher  wird  man  auch  mit  der  Vorwärmung 
dos  Windes  gehen  können.  Diese  Verhältnisse 
sind  jedenfalls  hoi  der  Beurteilung  der  vom  Herrn 
Einsender  angeführten  Düsoneinrichtung  zu  be- 
rücksichtigen. 

Uobor  die  Höhe  clor  Schmelzzono  eines  Kupol- 
ofens und  die  Vorteile  einer  oberen  Düsenreiho 
ist  schon  viel  verhandelt  worden,  ohne  daß  man 
zu  einheitlichen  Ergebnissen  gekommen  ist. 

Dom  Wunsche  dos  Horm  Einsenders,  durch 
Veröffentlichung  von  Betriobsorfahrungon,  die 
möglichst  frei  von  einseitigen  Ansichten  sind, 
seitens  der  in  der  Praxis  stehenden  Gießorei- 
ingenieure  über  die  obigen  Punkte  größere  Klar- 
heit zu  schaffen,  schließen  wir  uns  daher  voll 
und  ganz  an.* 

Bezüglich  der  Anfragen  dos  Hrn.  Rein  über 
das  Zustandekommen  dos  Luftr-  und  Gasgemisches 
in  der  Leitung  vom  Kupolofen  zum  Goblä.se  so- 
wie Uber  den  Ofen  System  Baillot  selbst  sind  in 
der  dom  Referat  zugrunde  liegenden  Original- 
abhandlung dos  „Genie  Civil“  keine  weiteren  An- 
gaben gemacht.  C.  G. 

* Einen  Beitrag  zu  der  Frage  der  richtigen 
Düsenabmessung  unter  Berücksichtigung  dos 
lOiscnabbrundos  im  Kupolofen  hat  uns  Hr.  Rein 
bereits  in  Aussicht  gestellt  und  hoffen  wir  den- 
selben baldigst  unseren  Lesern  zur  Kenntnis 
bringen  zu  können.  Anmerk,  der  Redaktion. 


Ueber  Druckfestigkeit  von  Schamotten. 


Die  Mitteilungen  über  die  Vorsuchomitvorschio- 
donon  Schamotten,  welche  der  in  „Stahl  und  Eisen“ 
1907  Nr.  15  S.  521  wiodorgogohono  Aufsatz  enthält, 
sind  sehr  interessant.  Dieselben  sind  mit  vier 
vorschiodonon  Mi.scdiungon  feuerfester  Materialien 
angestellt  worden,  welche  nach  vier  vorschiodonon 
Herstellungsarten  geformt  und  viermal  hinter- 
einander gebrannt  sind.  Die  Gegenüberstellung 
der  Ergebnisse  dieser  Versuche  zeigte,  daß  sieben 
Proben  von  24,  also  2t) o/o,  nach  viermaligem 
Bronnen  oino  geringere  Festigkeit  zeigten,  als 
nach  dom  ersten  Bronnen,  daß  16  Proben  von 
24  nach  viermaligem  Brennen  an  Druckfestigkeit 
zugenommen  hatten,  und  daß  der  Unterschied 


bei  einer  Probe  von  24  nach  viermaligem  Brennen 
nnr  unbedeutend  war. 

Die  letzteren  17  Proben  entsprochen  71  */g 
der  Gesamtproben.  Daraius  folgt,  daß  es  (fön  Fa- 
brikanten feuerfester  Steine  möglich  ist,  solche 
mit  vorschiedonor  Druckfestigkeit  borzustellon, 
und  es  dürfte  doch  wohl  ihre  Aufgabe  sein,  die 
Mischung  der  Materialien  und  die  Art  der 
Herstellung  so  auszuwählen,  daß  die  verlangten 
Steine  auch  der  verlangten  Druckfestigkeit  ent- 
sjrrochen. 

Steine  mit  einer  bestimmten,  ihm  notwendig 
erscheinenden  Druckfestigkeit  aber  zu  erlangen, 
ist  der  Verbraucher  derselben  beim  Baue  von 
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Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


i.  B.  steinernen  Winderhitzern  gezwungen, 
wenn  er  sieh  vor  großem  Schaden  bewahren  will. 
Boi  steinernen  Winderhitzern  von  m und  mehr 
Höhe  beträgt  der  Druck  auf  die  untersten  Stein- 
lageu  dos  Mauerwerkes  7 kg  f.  d.  qcm,  und  wenn 
der  Unterbau  nicht  aus  Gußeisen,  sondern  auch 
aus  feuerfesten  Steinen  hergestellt  ist,  so  beträgt 
der  Druck  auf  gewisse  Steine  in  demselben  bis 
zu  12  kg.  Bei  zehnfacher  Sicherheit  müssen  also 
diese  feuerfesten  Steine  der  untersten  Lagen  des 
Mauerworkos  mindestens  70  kg  Druckfestigkeit 
haben  und  die  Steine  an  gewissen  Stellen  des 
Unterbaues  mindestens  120  kg. 

Die  beiden  Steine,  von  welchen  in  gStahl 
und  Eisen“  1906  Nr.  7 Seite  391,  zweite  Spalte, 
Zeile  1 1 von  oben  u.  f.  die  Rode  ist,  beweisen, 
daß  die  Dichtigkeit  der  feuerfesten  Steine  für 
ihre  Verwendung  im  Gestell  eines  Hochofens 
doch  von  großer  Wichtigkeit  ist  für  den  Wider- 
stand, w’elchen  sie  den  Einwirkungen  flüssiger 
Schlacken  bieten  können.  Diese  Steine  waren 
dom  Schreiber  dieser  Zeilen  seinerzeit  von  Hrn. 
E.  Gramer,  in  Firma  Chemisches  Laboratorium 
für  Tonindustrie  Prof.  Dr.  H.  Sogor  & E.  Gramer 
in  Berlin,  gütigst  überlassen. 

Es  dürfte  unzweifelhaft  sein,  daß  bei  feuer- 
festen Steinen,  aus  denselben  Rohmaterialien 
hergestellt  und  bei  denselben  Temperaturen  ge- 
brannt, ein  Verhältnis  zwischen  Dichtigkeit  und 
Druckfestigkeit  besteht. 


27.  Jahrg.  Nr.  40. 

Die  Fabriken  feuerfester  Steine  haben  sich 
wiederholt  — mündlich  und  schriftlich  — beklagt, 
daß  seitens  der  Verbraucher  zu  hoho  Anforde- 
rungen vorgesohrieben  würden.  In  Zeiten,  in 
welchen  einer  Fabrik  Aufträge  fehlen,  ist  die 
W'ahl  für  dieselbe  gewiß  peinlich,  entweder  den 
Auftrag  fahren  zu  lassen,  oder  mit  demselben  die 
Sorge  zu  übernehmen,  den  für  ihre  Fabrik  nicht 
mit  Sicherheit  zu  erreichenden  Anforderungen 
genügen  zu  können. 

Das  Hütten  - Technische  Bureau  Fritz  W. 
Lürmann  glaubt  deshalb,  den  Fabriken  Vor- 
schriften Uber  die  Eigenschaften  der  zu  liefernden 
Steine  nicht  machen  zu  sollen.  Den  Anfragen 
zur  Lieferung  von  feuerfesten  Steinen  werden 
von  demselben  Zeichnungen  und  Verzeichnisse 
Uber  Maße  und  Zalil  beigegeben  und  wdrd  die 
Fabrik  gebeten,  außer  dem  Preise  anzugeben: 

1.  w'olcher  Nummer  der  Segerkegel  ihre  zu 
liefernden  Steine  entsprechen  werden; 

2.  welche  Druckfestigkeit  dieselben  haben  wer- 
den, und 

3.  wie  sich  das  Volumen  der  Steine  bei  wieder- 
holtem Brennen  und  Erkalten  gestaltet. 

Die  letztere  Eigenschaft  der  Steine  ist  eben- 
falls für  deren  Verwendung  in  steinernen  Wind- 
erhitzern, wie  viele  Vorkommnisse  bewiesen 
haben,  von  weittragender  Bedeutung. 

Berlin,  im  September  1907. 

Fritz  W.  Lürmann. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Der  Autolysator. 

Mohr  und  mehr  bricht  sich  die  Erkenntnis 
von  der  Wichtigkeit  der  Gasanalyso  zur  Kontrolle 
von  Feuerungen  und  zur  Ueberwachung  einer 


Reihe  technisciher  Verbrennungsprozesse  Bahn. 
In  den  letzten  Jahren  sind  daher  Apparate  kon- 
struiert worden,  welche  selbsttätig  den  Gehalt 
einzelner  Gasbestandteile  ermitteln  und  auf- 


zeichnen. Eine  von  den  bisher  üblichen  Appa- 
raten abweichende  Konstruktion  eines  solchen 
Apparates  zur  fortlaufenden  selbsttätigen  Gas- 
untersuchung  mit  beständig  sichtbarer  Aufzeich- 
nung haben  H.  Strache,  R.Jahoda  und 
U.  Genzken  (Wien)  erfunden.*  Das  W'esen  der 
Vorrichtung  erläutert  beistehondo  schematische 
Skizze.  Kl  und  Ki  sind  zwei  Kapillarrohre,  die 
mit  den  Differentialmanometern  Mi  und  Mi  kom- 
munizieren. In  dem  von  Ki  zu  einer  Säugpumpe 
führenden  Ableitungsrohre  ist  ein  Regulierhahn  H 
angebracht.  Saugt  man  Gas  durch  die  Kapillare 
Kl,  so  stellt  sich  im  Manometer  Mi  ein  bestimmter 
Druckunterschied  ein.  Das  angesaugte  Gas  tritt 
hoi  E ein  und  durchstreicht  auch  die  Kapillare  Ki; 
ist  diese  gleich  lang  und  weit  wie  Ki,  so  muß 
auch  der  Dnickmessor  Mi  denselben  Ausschlag 
zeigen  vvie  Mi.  Absorbiert  man  jedoch  auf  dem 
Wege  von  Ki  zu  Ki  durch  die  Absorptions- 
gefäße  Al  und  A*  irgend  einen  Bestandteil  des 
Gases,  so  wird,  wenn  mit  Hilfe  des  Hahnes  H in 
Kapillare  Ki  der  Gasdurchgang  konstant  gehalten 
wird,  durch  Ki  in  der  Zeiteinheit  eine  größere 
Gasmenge  treten  müssen.  Die  durch  Ki  tretende 


* ,Z.  für  Ghom.  Apparatenkunde“  1907,  2,  57, 
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Gasmenge  vergrößert  sich  entepreohend  ihrem 
Gehalte  an  absorbierbaren  Bestandteilen,  dem- 
entsprechend wird  aucli  der  Ausschlag  des  Mano- 
meters Mi  größer.  Der  Ausschlag  am  Manometer 
Mt  zeigt  also  direkt  den  Gehalt  eines  Gases  an 
absorbierbaren  Bestandteilen,  z.  B.  Kohlensiiure, 
an ; eine  empirisch  geeichte  Skala  am  Manometer 
gestattet  dann  direkt,  das  betreffende  Gas  in 
Prozenten  abzulesen.  Bei  der  praktischen  Aus- 
führung des  Apparates  (siehe  Abbild.  2)  ist  der 
Hahn  H durch  einen  selbsttätigen  Regler  ersetzt, 
ferner  sind  zur  Beseitigung  von  Feuchtigkeit  und 
Staub  dem  Apparat  Einrichtungen  zur  Trocknung 
und  Filtration  vorgeschaltet.  Die  Trockenapparate 
sind  die  flasohenartigen  Behälter  links  am  Ge- 
häuse, das  hreite  Metallgefäß  rechts  im  Gehäuse 
ist  der  Druckregler.  Ist  der  Apparat  einmal  ein- 


Schnelle  Nickelbestimmung  im  Stahl. 

Hat  man  Nickel  im  Stahl  zu  bestimmen,  so 
fuhrt  die  Aethermethode,  namentlich  wenn  man 
sie  nochmals  wiederholt,  bei  der  Scheidung  von 
Nickel  und  Eisen,  zu  sehr  guten  Resultaten;  sie 
nimmt  aber  ziemlich  viel  Zeit  in  Anspruch.  Bei 
Erzen  ist  die  Methode  nicht  anwendbar  und  man 
ist  auf  mehrmals  wiederholte  EisennUlung  ange- 
wiesen, da  leicht  Nickel  vom  Eisenniederschlago 
zurUckgehalten  wird.  George  T.  Dougherty* 
will  diese  mehrmalige  Fällung  durch  Erzeugung 
einer  großen  Ammonchloridmenge  vermeiden. 
Mau  löst  1 g Stahl  in  15  ccm  Salpetersäure 


Abbildun"  2. 


gestellt,  so  können  die  Unterschiede  im  Gehalte 
des  Gases  jederzeit  an  der  mittleren  großen  Skala 
abgelesen  werden.  An  den  Apparat  kann  nach 
Belieben  ein  Registrierwerk  angeschlossen  werden 
oder  nicht.  Zu  diesem  Zwecke  hat  der  Auto- 
lysator zwei  RohranschlU.sso,  die  mit  dom  in  Ab- 
bildung 2 ganz  am  linken  Ende  stehenden  Re- 
gistrator verbunden  werden.  Abbildung  3 zeigt 
die  genauere  Einrichtung  dos  letzteren.  Gas 
tritt  in  die  untere  Motalldose,  treibt  <las  Wasser 
in  die  Röhre  0 und  hebt  dadurch  einen  Schwim- 
mer W,  der  eine  Feder  trägt.  Die  Feder  notiert 
fortlaufend  den  Stand  des  Schwimmers  auf  einer 
sich  drehenden  Trommel  X.  Der  Autolysator 
eignet  sich  zur  Kontrolle  von  Kesselfeuerungen, 
Generatorfeuerungen,  Saug-,  Kraftgas-  und  Halb- 
wassorgasanlagon.  Der  .\pparat*  ist  sehr  ein- 
fach in  seiner  Konstruktion,  die  Aufzeichnungen 
geschehen  sofort  und  sind  stets  sichtbar.. 


• Zu  beziehen  von  de!»  Verein.  Fabriken  für 
Laboratoriumsbodarf  in  Berlin. 


(1,2  spez.  Gew.)  und  kocht  1 Minute.  Nun  gießt 
man  die  Stahllösung  in  eine  fertige  heiße  Lösung 
von  75  g Ammonchlorid  in  270  ccm  Wasser. 
Wenn  nötig,  setzt  man  zur  Klärung  etwas  Salz- 
säure und  dann  tropfenweise  Ammoniak  zu,  bis 
die  Lösung  zwar  klar,  aber  so  dunkel  ist,  daß 
man  nicht  mehr  hindurchsehen  kann.  (Untor- 
oder Ueber-Neutralisation  kann  das  Resultat 
stören.)  Man  kühlt  schnell  mit  Wasser  ab,  füllt 
in  eine  500  ccm-Flasche,  setzt  50  ccm  Ammoniak 
(0,90)  zu,  schüttelt  und  füllt  auf.  Man  filtriert, 
entnimmt  dom  Filtrat  250  ccm  {=  '/*  g),  säuert 
mit  Salzsäure  (etwa  25  ccm)  an,  bis  Lackmus  rot 
wird,  setzt  ’/*  f Ammoniak  zu,  kühlt 

mit  Wa.sser  ab,  gibt  5 ccm  einer  Silbornitrat- 
lösung  (0,10  g in  200  ccm)  und  5 ccm  einer 
2prozentigon  Kaliumjodidlösung  hinzu,  rührt  um 
und  titriert  mit  eingestellter  Kaliumcyanidlösung, 
bis  die  opalisierende  Flüssigkeit  klar  wird.  .Man 
zieht  */io  ccm  von  der  Ablesung  ab,  multipliziert  mit 

* «Iron  Ago“  1907,  25.  April,  8.  127.1. 
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2 und  dom  Xickeltiler  dor  (!yanidlö.sung.  — Boi 
ku]>rerhalligem  XiükoI.stalil  löst  man  1 g in  20 
ccm  SalzHäuro  (1,10  spoz.  (.iowichl),  sotzt  2'/» 
ccm  Snlpetersüuro  (1,20)  hinzu,  kocht  1 Minute 
und  verführt  wie  vorher.  Zum  Filtrat  sotzt  man 
außer  don  2ö  ccm  Salz.süure  noch  weitere  14  ccm 
und  füllt  das  Kupfer  mit  SchwofolwassorstofF. 
Das  Filtrat  wird  o.wdiort,  nachher  mit  Ammoniak 
noulrali.siert  und  titriert.  — Die  nötigen  Lösungen 
enthalten:  1.  555  g Ammouchlorid  in  2 Liter; 


2.  2,004  g reines  Nickel,  gelöst  in  Salpetersäure, 
in  2 Liier;  d.  24  g (\vankalium  in  2 Liter.  Zur 
Finstellung  versetzt  man  50  ccm  Nickollösung  mit 
100  ccm  Wasser,  50  bis  HO  ccm  Salzsäure,  neu- 
tralisiert genau  mit  Ammoniak  und  setzt  nocli 
1 ccm  davon  als  Ueherschuß  zu,  kühlt,  läßt  5 cetn 
Siiberlösung  und  5 ccm  Kaliumjodi«!  oinflioßon, 
und  titriert  wie  vorher  mit  der  Cyankaliumlösung. 
1 Cent  frische  Cyanidlöaung  entspricht  annähernd 
0,0025  g Nickel. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

15.  AugUBt  1907.  Kl.  481),  H 37  406.  Deckel 
für  Bchniel/.tiegel ; Zu«,  zu  Patent  180  940.  Friedrich 
llardcnherg  und  Otto*  Beier,  Oelde  i.  Westf. 

Kl.  48c,  C 15  243.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  weißgetrübtem  Email  und  wcißgctrQbton  Oläsorn 
unter  Verwendung  von  Titansnure  als  Trübungsinittcl. 
Chemische  Fabrik  Güstrow  Dr.  Hillringbaus  & Dr. 
Ucilinanu,  Güstrow  i.  M. 

Kl.  491),  W 27  013.  Feileuartiges  Werkzeug. 
Robert  Winkler,  Schmölln,  S.-A. 

19.  August  1907.  Kl.  26a,  K 84  350.  Aus  Falz- 
steinen  aufgebaute,  geneigt  oder  wagerecht  gelegte 
Retorte  für  Verkokungnöfen  und  dorgl.  (iebrüder 
Kaempfe,  Eisonborg,  S.-A. 

Kl.  49e,  S 23  174.  Vorrichtung  zum  Verstemmen 
von  Nieten.  Friedrich  Scebeck,  Geestemünde. 

Kl.  49  f,  P 18  952.  Verfahren  zum  Konzentrieren 
dor  Hitze  beim  autogenen  SebweiOen  zweier  Mctall- 
teile  an  der  Schweißstelle.  Jos.  Prdgardicu,  G.  m.  b.  H., 
Kalk  bei  Köln. 

Kl.  49  h,  R 21  665.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Ringen  oder  Ketten  aus  Draht  mittele  ßiogedornes 
und  zweier  mit  Rollen  Torsoboncr  ßiegeüngcr.  Michael 
ßartholomcw  Ryan,  Boston,  V.  8t.  A.;  Vertr. : Otto 
Wolif  und  Hugo  Dummer,  Patent-Anwälte,  Dresden. 

22.  August  1907.  Kl.  18  b,  B 43853.  Vorfahren 
und  Einrichtung  zur  Stahldarstcllung  im  elektro- 
motallurgischen  Induktionsofen.  Hans  Biewend,  Frank- 
furt a.  M.,  Höchsterstraßc  46. 

Kl.  18  c,  M 28  073.  Härtevorrichtung  für  Werk- 
zeuge,wie  Schraubonbubrer  sogen.  Spiralbohrcr,  Reib- 
ahlen oder  dergl.  Theodor  Mumm,  DüeseldorKobcr- 
cassol,  Obercasselerstr.  37. 

26.  August  1907.  Kl.  24a,  T 10619.  Feuerungs- 
anlago  mit  Zuführung  von  Zusatzluft  vor  und  hinter 
den  Rost.  Friedrich  Treiböl,  Berlin,  Wiesenstr.  55. 

Kl.  24  e,  R 23  272.  Wassergaserzeuger,  bei  wel- 
chem die  Warmblaseluft  in  verschiedenen  Höhen  des 
Brennstoffes  und  am  ganzen  Umfange  des  Schachtes 
oingeführt  wird.  Karl  Reitmayor,  Wien;  Vertr.: 
M.  .Mintz,  Pat.-.\nwalt,  Berlin  SW.  11. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

5.  August  1907.  Kl.  24f,  Nr.  313231.  Rost  mit 
Schürvorrichtung  für  tieneratoröfen.  Heinrich  Kauf- 
mann, Beiseförth  bei  ('assel. 

Kl.  31c,  Nr.  .313566.  Kernstütze  aus  Blcch- 
abfällcn  mit  winkelförmig  gebogenen  Stegen  zur  Er- 
höhung der  Stabilität.  Richard  lloinomunu,  t'reuz- 
tha!  i.  W. 

Kl.  31c,  Nr.  313  584.  Kernstützo  für  Gießerei- 
zwecke, bei  welcher  die  Kopf-  und  Fußstückc  ver- 


bindende Säule  wechselnden  (juerBchnitt  besitzt.  Fasson- 
eisen-Walzwerk  h.  Manustaedt  & Co.  Aktien-Oescll- 
sebaft,  Kalk. 

12.  August  1907.  Kl. 31c,  Nr.313660.  Trommol- 
faß  mit  abnehmbarer  Rückwand  und  Laufrollenlagerung 
am  hinteren  Ende.  Friedr.  Dickertmann  Co.,  Hestert 
b.  Haspe. 

19.  August  1907.  Kl.  18c,  Nr.  313971.  Apparat 
zum  Härten  von  .Messer-,  Schwert-  und  Degenklingen, 
der  die  Klingen  beim  Härten  gerade  erhält.  Carl 
Jung,  Wald,  Rhld. 

Kl.  49  f,  Nr.  314  069.  Biegemaschino  mit  drei  gleich 
langen,  um  liegende  Achsen  drehbaren  und  mit  Ring- 
nuten versehenen  W'alzen.  Otto  Siogmund,  Wil- 
helmsburg. 

Kl.  49h,  Nr.  314072.  Vorrichtung  zum  Schräg- 
steilen  des  Tisches  an  Kottennutmaschinen.  Fa. 
A.  Ooede,  Berlin. 

26.  August  1907.  Kl.  24f,  Nr.  314  361.  Ketten- 
roststab mit  winkeloisenartigem  Querschnitt.  August 
von  der  Nahmcr,  (’harlottenburg,  Fritschestr.  59. 

Kl.  24f,  Nr.  314  362.  Kottenroststab.  August 
von  der  Nahmcr,  Cbarlottcnburg,  Fritschestr.  59. 

Kl.  24f,  Nr.  314  436.  Kettenroststab  mit  trapez- 
förmigem  Querschnitt.  August  von  dor  Nahmcr,  Char- 
lottenburg, Fritschestr.  59. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24e,  Nr.  180»9il,  vom  23.  April  1905. 
Lucicii  Gcntiy  in  Marseille  und  Socidtc 
N o u V 0 1 1 0 des  Etablissements  de  1. ' H o r m e 
0 1 de  1 a B 1 ti  i r c i n L y o n.  Ke.(jeif0i'mige.r  Kinmtz 
für  Qaserzeuger  zur  Verteilung 
d?9  Brennstoffe*  nach  der  fVand 
des  Verbrennungsrauines  hin. 

Bei  diesem  Gaserzeuger  ge- 
langt der  Brennstoff  aus  dem 
FUllrumpf  a Ober  den  von 
mehreren  (iasabfuhrrohreu  b 
durchbrochenen  kegelförmigen 
Einsatz  c hauptsächlich  an  die 
Wand  des  Gaserzeugers,  wäh- 
rend sich  unter  dom  Kegel  c 
ständig  eine  muldenförmige 
Vertiefung  bildet.  Hier  treten 
hauptsnchlich  dio  erzeugten 
(iasc  aus  dem  Brennstoff  aus 
und  ziehen  durch  die  Rohre  b 
in  den  oberen  Teil  des  Gas- 
erzeugers und  von  da  durch 
Rohr  d ab. 

Neu  an  dom  Gaserzeuger  ist 
die  Auflage  des  Einsatzes  c 
auf  einem  umlaufenden  Vor- 
sprunge f der  Schaebtwund , so  daß  er  sich  unab- 
hängig von  den  anderen  Teilen  des  Gaserzeugers 
nusileiiiien  kann. 


mit  einem  Rande  e 
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Kl.  18k,  Nr.  180078,  vom  22.  Xoyembor  1905. 
Maschinenbau- Anstalt  Humboldt  in  Kalk  bei 
Köln  a.  Rh.  Verfahren  zum  Vorbehandeln  von  zu 
trocknender  feuchter  Luft,  insbesondere  für  den  Hoch- 
ofenbetrieb. 

Die  atmospbSriscbe  Luft,  die  besonders  in  der 
Um^^ebung  von  Hüttenwerken  infolge  des  massen- 
haften Ausströmens  von  Wasserdampf  sehr  feucht  ist 
und  den  Wasserdampf  vielfach  sogar  in  Form  von 
feinen  WassertrSpfchen  enthält,  wird  zunächst  durch 
einen  Yortrockner  geleitet,  in  dein  eich  in  verschiedenen 
Abteilangen  eine  geeignete  Filtermasse,  wie  Holzwolle 
oder  Schlackenwolle,  befindet.  An  diese  gibt  die  Luft 
beim  Diircbstroichen  ihre  in  Nebelform  Torbandeno 
Feuchtigkeit  ab.  Erst  dann  wird  eie  zur  Trocknung 
in  die  eigentliche  Kühlanlage  oder  dergleichen  geleitet, 
die  durch  die  Vorontwäeserung  wesentlich  entlastet  wird. 


X 


K1.12e,  Nr.  180117. 

rom  8.  November  lOO.*). 
Louis  Schwarz  & 
Co.,  A k t.  - G e s.  in 
Dortmund.  Verfah- 
ren und  Einrichtung 
zum  Entstauben  von 
Gasen,  insbesondere  von 
Hüttenrauch,  sowie  der 
Luft  aus  Blende-  und 
Tonmühlen  mittels  be- 
wegter Hindernisse. 

In  dem  geschlossenen 
Uebälter  a,  den  die  zu 
entstaubenden  Gase  von 
unten  nach  oben  durch- 
ziehen , sind  an  einer 
drehbar  gelagerten 
Scheibe  b senkrechte 
Drahtbfindel  c aufge- 
hängt, die  unten  durch 
Drähte  oder  eine  zweite 
Scheibe  d zusamincngehalten  werden.  Die  Staubteil- 
chen werden  durch  die  Drähte  von  ihrer  Bewegung 
abgelenkt  und  zum  Niedersinken  gebracht. 


Kl.  la,  Nr.  180422,  vom  18.  Juli  1905.  Peter 
Altona  in  Golsenkirchen.  Schwingsieb  zum 
Entwüssern  V07i  Waschprodukten  und  zum  Klassieren 
von  Kohlen,  Koks,  Kies  usw. 

Das  an  Pondelstangen  a hängende  Sieb  b ist  durch 
ein  biegsames  Zugmittel  c mit  einer  von  der  Kurbcl- 


scheibe  d aus  angotriebonen  Winkelschwingo  e ver- 
bunden, auf  deren  Rücken  sich  das  Band  c auf-  und 
abwickelt.  Diese  Küekentlächo  ist  so  gekrUnunt,  daß 
die  natürliche  Pendelbewegung  des  Siebes  in  ihren 
Geschwindigkeitsphnsen  innerhalb  der  dem  Siebe  ge- 
statteten Bewegungsweite  nachgeahmt  wird  und  die 
Bewogungsumkehrungen  stoßfrei  erfolgen. 

KI.  81  b,  Nr.  lS0i»02,  vom  24.  Dezember  1905. 
Franz  Tangording  in  Bocholt  i.  W.  Vor- 
richtung zur  Herstellung  von  Formen  für  Riem- 
scheiben ohne  Teilung  im  Kranze,  aber  mit  Teilung 
in  der  Speichenebene. 

Zur  Erzeugung  dos  Riomscheibonkranzes  dient 
ein  Modellriiig  a,  der  mittels  der  Handräder  b und 
Gewindespindeln  c in  seiner  Lage  zu  der  feststehenden 
äußeren  Platte  d und  der  verstellbarun  inneren 


Platte  e nach  der  Breite  des  Riomscheibenkranzes 
eingestellt  wird.  Die  ganze  Vorrichtung  ist  um 
Zapfen  f zum  Absetzen  des  Formkastens  g mittels 
der  Schneckenradgotriebe  h schwenkbar. 

Zunächst  wird  der  Modellring  a so  eingestellt, 
daß  sein  herausragondos  Stück  der  Breite  des  Ricm- 
scheibenkranzes  entspricht.  Auf  die  Platte  e wird 
das  halbe  Armkrouz  i und  die  halbe  Nabe  k zen- 
trisch aufgesetzt  und  diese  Platte  dann  so  eingestellt, 
daß  ihre  Oberfläche  von  der  Oberkante  des  Ringes  a 


um  die  Hälfte  der  Riomschoibenbreito  entfernt  ist.  Der 
Formkasten  g wird  aufgesetzt,  befestigt  und  gestampft, 
sodann  das  ganze  um  180°  geschwenkt  und  Ring  a 
und  Modell  i k aus  ihm  herausgcachraubt.  Dann 
wird  die  zweite  Hälfte  der  Riemschoibe  in  der  glei- 
chen Weise  in  einen  zweiten  Kasten  l gestampft, 
hierbei  aber  der  Ring  a gegen  die  äußere  Platte  d 
so  eingestellt,  daß  er  bündig  damit  ist,  während  die 
innere  Platte  e so  weit  gesenkt  wird,  daß  eie  um  die 
halbe  Kranzbreito  tiefer  steht.  Die  fertigen  Kästen  g 
und  l werden  dann  zusammcngestellt. 

Die  Gußnaht  fällt  bei  dieser  Horstollungsweisc 
nicht  auf  die  Mitte  dos  Kranzes,  sondern  an  die  eine 
Kante  des  Kranzes,  wo  sie  nicht  schädlich  ist. 

Kl.  81c,  Nr.  180462, 
vom  22.  November  1905. 
b L u c a s P.  H a s e n k a m p 

und  Dioderich  Liesen 
in  Heerdt.  Modellwalze 
zur  Herstellung  von  Ouß- 


Die  Modelle  a sind  auf 
einer  Walze  b befestigt, 
die  über  den  mit  Form- 
sand gefüllten  Formkasten  c 
gerollt  wird.  Um  hierbei 
keine  Verzerrungen  der 
Gußformen  zu  bekommen, 
hat  der  die  Modelle  tra- 
gende Teil  der  Walze  den 
gleichen  Durchmesser  wie 
ihre  seitlichen  Führungen 
auf  den  Rändern  des  Form- 
kastens und ‘führt  sich  dort 
mit  ringförmigen  Rippen  d 
in  Rillen  e.  Außerdem  be- 
sitzt die  Walze  beiderseits 
einen  Nocken  f,  mit  dem  sie  in  am  Formkastonende 
vorgesehene  Löcher  g greift.  Hierdurch  wird  erreicht, 
daß  die  Walze  stets  mit  derselben  Ütelle  in  den 
Formkasten  einsotzt. 
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27.  Jahrg.  Nr.  40. 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  August  1907. 


Bezirke 

B 

r 1 e u f 0 

n X 

Erze 

»«ran* 

tm 

Juli  IMT 
1 Tonnen 

Im 

Au«.  1907 
Tonoen 

Tom 

1.  Jao.  bit 
31.  Aag. 

1907 

Tonseo 

Im 

Aar.  IXX 
Todocd 

vom 

1.  Jan.  bU 
31.  Aoif.  1 
1»0< 

Tonneo  j 

1 

iL 

Ubuialand-Westfalen* 

88  159 

95  171 

723  670 

86  200 

698  716 

J »o 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

21  110 

21  300 

167  113 

21  318 

140  874 

'S  * 

Schlesien 

6 132 

7 343 

64  187 

8 103 

65  607 

Pommern 

13  600 

14  100 

105  205 

13  620 

104  240 

•1 1 

Hannover  und  Braunschweig 

4 064 

3 930 

40  998 

8 350 

49  508 

iS 

Bayern,  WQrttemberg  und  Thüringen  . . . 

2 709 

2 766 

21  090 

2 343 

17  525 

Saarbezirk 

9 307 

8 991 

67  948 

7 038 

56  394 

l ^ 

Lothringen  und  Luxemburg 

38  568 

40  864 

283  228 

33  682 

274  574 

iS 

Oießorei-Roheieen  Sa. 

183  649 

194  465 

1 473  339 

180  654 

1 407  438 

Rheinland-Westfalen* . 

27  396 

26  817 

196  539 

23  572 

198  592 

^1? 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

3 306 

3 843 

30  679 

3 836 

26  505 

i J..S 

Schlesien 

2 559 

1 747 

28  598 

5 648 

85  795 

1 

Hannover  und  Braunschweig 

8 620 

9 040 

63  300 

6 010 

54  870 

Bessemer-Roheisen  Sa. 

41  881 

41  447 

319  116 

39  066 

315  762 

Rheinland-Westfalen* 

301  873 

802  195 

2 252  756 

284  283 

2 180  532 

- 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

— 

— 

— 

— 

— 

* c 

•5  a 

Schlesien 

31  081 

28  322 

207  648 

21  434 

181  155 

Hannover  und  Braunschweig  . 

26  632 

27  380 

207  160 

26  239 

178  704 

i 9 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . , . 

18  820 

18  610 

103  060 

12  419 

102  219 

2 "l 

Saarbezirk 

78  190 

76  090 

551  854 

70  554 

538  393 

Lothringen  und  Luxemburg 

288  288 

285  450 

2 279  026 

277  942 

2 148  876 

Thomas-Roheisen  Sa. 

739  884 

733  047 

5 601  504 

692  871 

5 329  879 

Rheinland-Westfalen* 

44  157 

38  097 

331  019 

43  275 

300  985 

Ifs 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

34  830 

31  .385 

253  905 

29  259 

244  877 

Hs 

Schlesien 

13  229 

13  242 

90  918 

8 372 

65  724 

»i-M 

Pommern 

— 

— 

— 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

— 

— 

785 

2 434 

Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Sa. 

92  216 

82  724 

676  627 

80  906 

614  020 

Rheinland- Westfalen* 

2 344 

5 599 

32  965 

2 562 

32  240 

i i 

Siegerland,  Lahnbozirk  und  Hessen-Nassau  . 

16  112 

18  007 

138  650 

17  281 

142  821 

^ t 

Schlesien 

30  129 

30  058 

233  285 

32  879 

242  220 

>S  .!r 

jf- 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

1 510 

1 470 

7 575 

538 

3 898 

=5  s 

Lothringen  und  Luxemburg 

16  241 

10  728 

114  503 

18  200 

147  952 

S. 

Puddel-Roheieen  Sa. 

66  336 

66  862 

526  878 

71  460 

569  131 

Rheinland-Westfalen* 

463  929 

467  879 

3 536  849 

439  892 

3 411  065 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

75  368 

74  535 

690  247 

71  649 

555  077 

- 

Schlesien 

83  130 

80  712 

624  636 

76  436 

590  501 

Pommern 

13  600 

14  100 

105  205 

13  620 

104  220 

i J 

Hannover  und  Braunschweig 

39  316 

40  350 

311  458 

40  599 

283  082 

-o 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

18  039 

17  846 

132  510 

15  300 

126  076 

i * 

Saarbezirk 

87  497 

85  081 

619  802 

77  592 

594  787 

tv 

Lothringen  und  Luxemburg  

843  097 

337  042 

2 676  757 

329  824 

2 571  402 

Qesamt-Erzeugung  Sa. 

1 123  966 

1 117  545 

8 597  464 

1 064  957 

8 236  230 

Oießoroi-Roheisen 

188  649 

194  465 

1 473  339 

180  654 

1 407  438 

B>  S 

Bessemer-Roheisen 

41  881 

41  447 

319  116 

39  066 

315  762 

2 J 

Thomas-Roheisen 

739  884 

733  047 

5 601  504 

692  871 

5 329  879 

Stahleisen  und  Spiegeleisen 

92216 

82  724 

676  627 

80  906 

614  020 

s1 

Puddel-Roheieen 

66  336 

65  862 

526  878 

71  460 

569  131 

<£ 

Uesamt-Erzeugung  Sa. 

1 123  966 

1 117  545 

8 597  464 

1 064  957 

8 236  230 

August:  Einfuhr:  Steinkohlen  14188.25t,  Braunkohlen  775  240t,  Eisenerze  875  878t,  Roheisen  41535  t, 
Kupfer  10263  t.  Ausfuhr:  Steinkohlen  1 768247  t,  Braunkohlen  2299  t,  Eisenerze  315  120  t,  Roheisen  14601  t, 
Kupfer  722  t.  Roheisenerzeugung  im  Auslande: 

Yer.  StaatenjjTon  Amerika:  Aug.:  2286000t.  Belgien:  Ang.:  121  890  t.  Oesterreich:  Jahr  1906:  1 222230  t. 
Spanien:  Jahr  1906;  379  000.  Rußland:  Jahr  1906:  2 641000  t. 

* Einsclilicßlich  f^ilbuck. 
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2.  Oktober  1907, 


Statut  ixches. 


Htahi  und  Eieen.  1429 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-August  1907. 


ein  fuhr 

1 auirubr 

Eiaencrze;  eigen-  oder  man^anbaltige  Oagreinif^un^magge;  KonTertergehlaekou; 

1 

I t 

1 auBgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237  e)*  

5 621  527 

2 617  291 

i Manganerze  (237  h) 

266  384 

2 504 

Roheisen  (777) 

281017 

207  701 

‘ BrucheiHen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfcils|iSne  usw.  (843a,  843b) 

KQbren  und  RöhrenformstUcke  aus  nicht  Hchmiedbarem  GuB,  HAhne,  Ventile  usw. 

119  739 

73  263 

(778a  u.  b,  779a  u.  b,  783e) 

1 543 

31  457 

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  OuB  (780a  u.  b) 

515 

7 904 

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  GuB  (782a,  783a  — d) 

4 105 

2 547 

Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearlieitet  (781au.  b,  782b,  783 f u.  g.)  . . . 
Rohlnppen;  Rohschienen;  Kohblöcke ; Brammen;  Torgowalzte  Blöcke;  IMatinen; 

6 500 

39  661 

Knüppel;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784) 

5 120 

147  527 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:  Träger  (J-.  LJ-  und  I L-Eisen)  (78öa) 

985 

272  099 

. Eck-  und  Winkeleisen,  Kiiiestücke  (785  b)  

4 153 

27  633 

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c) . 

4 015 

65  072 

Band-,  Reifeisen  (785 d) 

2 182 

53  993 

Anderes  nicht  geformtes  Stabcisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschinelzen  (785  e) 

17  217 

128  700 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gelirniBt  (786a) 

15  119 

110  576 

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c) 

7 306 

53  800 

1 Verzinnte  Bleche  (788a) 

29  830 

259 

Vorzinkte  Bleche  (788  b) 

10 

7 739 

Bleche:  abgcschliffou,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

Wellblech ; Dehn-  (Strock)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ; andere  Bleche  (789  a ii.  b,  790) 

90 

2 058 

114 

10  313 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792  a — e) 

5 901 

198  322 

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhronformstacko  (793a  u.  b)  ... 

139 

2 152 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a u.  b,  795  a u.  b) 

6 263 

77  307 

Eisenbahnschienen  (796  a u.  b) 

354 

271  440 

Eisenbahnschwellen,  Eisenbalinlaschen  und  Unterlageplatten  (796  c u.d).  . , . 

84 

134  211 

Eisenbahnachsen.  -radeisen,  -räder,  -radsätze  (797) 

492 

47  885 

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke***  (798a— d,  799a — f) 

5 464 

32  367 

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezalinkratzen  usw.  (799g) 

3 045 

19  958 

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800  a u.  b) 

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

488 

18414 

Flaschenzügen;  Winden  (806a — c,  807) 

768 

4 628 

Landwirtschaftliche  Geräte  (8U8a  u.  b,  809,  810,  81 1 a u.  b,  816  a u.  b) . . . , 

1 788 

26  906 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a — e,  814a  u.  b,  815a — d,  836a) 

1 025 

9 847 

Eisenbahnlaschenschraubon,  -keile,  Schwelionschrauben  usw.  (820a) 

58 

6914 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a) 

145 

7 113 

Schrauben,  Niete  usw.  (820  b u.  c,  825  e) 

1 074 

10  252 

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823  a u.  b) 

73 

1 180 

Wagenfedem  (824  b) 

103 

911 

Drahtseile  (825  a) 

134 

2 979 

Andere  Drahtwaren  (825  b — d) 

292 

18619 

Drahtstifte  (825  f,  826  a u.  b,  827) 

1 702 

45  023 

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b u.  c) 

398 

20  548 

Ketten  (829  a u.  b,  830) 

3 079 

2 279 

Feine  Messer,  feine  Schoren  usw.  (836  b u.  c) 

75 

2 850 

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a — c) 

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d — 819,  828a,  832 — 835,  836d  u.  e— 840, 

132 

2 248 

842) 

1 502 

31  964 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  aiigemeldot i 

— 

471 

1 107 

14  683 

Eisen  und  P)isonwarcn  in  den  Monaten  Januar- August  1907 

585  246 

2 253  773 

Maschinen  » » « „ 

67  554 

213  8tM) 

Summe  ; 

602  800 

2 467  573 

Januar-August  1906:  Eisen  und  Eisenwaron  . 

380  970 

2 417  635 

Maschinen 

.59  713 

1 85  (WO 

Summe  j 

440  683  ' 

2 602  635  1 

* Die  in  Klaninicrn  etehoadun  ZillVrii  bedeuten  die  Nuiiiinorn  des  HtatietiRclien  W'urenvcrzcicbuisHeH. 

**  Die  A.  u 8 f u h r an  bearbeiteten  guBeiHcrnen  Maeeliincnteilen  ist  unter  den  betr.  Maeehinen  mit  nufgefOhrt. 
***  Die  Augfuhr  an  SchmiedoHtücken  Tür  Maanhiiien  ist  unter  den  betr.  MaHebinen  mit  aur^refrihrt. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


27.  Jahrg.  Nr.  40. 


Ei.xflner/.vcrschiiTnngen  Tom  Oberen  See. 


Wie  die  ,Iron  Trade  Koview“*  initteilt,  haben 
eich  die  Krzverladungcn  aiia  den  KiHcnerzgcbietcn  am 
Oberen  See  im  Monat  Auguat  d.  .1.  außorordentlieh 
günatig  geataltet.  IMe  Verachiffungen  von  den  Hufen 
Dnliith,  Two  Harboura  und  Superior  beliefen  aich  auf 
inagcHamt  4 781  511  t und  üboratiegen  die  im  gleichen 
Monate  dca  vorigen  Jahrea  verfrachteten  Mengen  um 
900  713  t;  die  genannten  drei  Häfen  hatten  an  dieaem 
Ergebnia  folgenden  Anteil ; 


AugutI  aomit  Im 

I90T  1906  Augiitt  1907 


Duluth . . , . 
Two  Harboura 
Superior  . , , 


I t 

2 084  100  1 027  572 

1 341  264  1 331  755 

1 356  147  921  471 


--  456  528 
- - 9 509 

--434  676 


inagcaamt  4 781  511  3 880  798  -|-  900  713 


Demnach  atellcn,  falle  von  den  drei  übrigen  Häfen 
(Eacanaba,  Mar(|in!tte  und  .\ahlandl,  wie  man  wohl 
annehmen  darf,  im  ganzen  mindeatena  1 750  000  t ver- 
achifft  worden  sind,  die  Erzverladungen  im  .\uguat 
eine  neue  Höidiatleiatung  dar,  da  aie  aogar  die  biaher 
größte  Veraandziffer  des  Monata  Juni  v.  J.  über- 
treffen. 

Vergleicht  man  die  gcaamton  dieajährigcn  Eiacn- 
erzverachilfungen  bia  Ende  Auguat  mit  den  Mengen, 
die  in  der  entaprechenden  Zeit  dea  Vorjahrea  auf  dein 
(Jboren  See  verfrachtet  wurden,  ao  ergibt  aich  für  die 
oben  zuorat  genannten  drei  Häfen  nachatehendea  Hiid  : 


* 1907,  5.  September,  8.  859  und  369. 


Duluth  . . . . 
Two  Harboura  . 
Superior  . . . 

inagcaamt 


1907  1906 


tiomU  1907 


t 

7 317  887 
4 828  096 
4 487  1 17 


6 689  620  -f- 

5 244  313  — 

3 635  752  -f- 


t 

628  267 
416  217 
851  365 


16  633  100  15  569  685  -fl  063  415 


Die  LelHtnng  der  Koks-  nnd  Anthrazithochöfen 
der  Vereinigten  Staaten  im  August  1907.* 


i.  Erzeugung  aller  Hoch- 
öfen : 

inageaamt  .... 
arbuitatäglich  . . . 

II.  Anteil  der  Werke  der 
U.S. Steel  Corporation: 

inagcaamt 

davon  i'erromungan 
und  Spiegeleiacn  . 

III.  Zahl  der  Hochofen  . . 
davon  im  Feuer  . . . 

IV.  Wochenlciatungcn  der 

Hochöfen 


Aui^et  1907 
1 

Juli  1907 
• 

1 

2 286  417 

a 

2 291  751** 

73  755 

73  927 •• 

1 468  816 

1 475  798 

24  075 

25  748 

am  l.  Srpt. 

am  1.  Aue. 

394 

.393 

331 

3.36** 

( 

t 

516  705 

621  687  •• 

• „The  Iron  Age“  1907,  12.  September,  S.  718. 
*•  „The  Iron  Age“  bringt  in  der  jetzt  vorliegenden 
Zuaammenatelluug  zum  Teil  andere  ZifTern  wie  früher. 
Daraus  erklären  sich  auch  die  Unterschiede  gegen- 
über unseren  letzten  Angaben  (Nr.  35  S.  1268). 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  .^deutscher  Eisengießereien. 

Dich  grüß’  ich  — Uarzwald ! Alto  Zeit 
Weckst  du  in  meinem  Innern, 

An  froher  Jugend  Lust  und  Leid 
Bringst  du  mir  heut  Erinnern, 

Du  führst  zurück  mich  mnnchea  Jahr, 
Da  ich  im  braunen  Lockonhaar, 

Vom  Früblingawind  umflogen. 

Dein  bergig  Reich  durchzogen. 

Da  rief  beim  eraten  Sonnenstrahl 
Das  Olßcklein  holl  zum  Schachte, 

Wie  wonnig,  wenn  in  Berg  und  Tal 
Der  junge  Tag  erwachte. 

IjiiiI  war  vor  Ort  die  Schicht  getan, 

Wie  eilend  ging’a  die  Fahrt  hinan. 

Wie  ließ  ich  froh  die  Augen 
In  blaue  Fernen  tauchen. 

Dann  schwand  die  Zeit,  der  Mittag  ging. 
Des  Abends  Schatten  steigen. 

Nun  will  mir  Uott  zum  letztenmal 
Das  Band  der  Jugend  zeigen. 

Doch  heut,  wie  in  der  Jugendzeit, 

Dehnt  sich  diu  Brust  mir  froh  und  weit. 
Wenn  auf  dea  Harzwalds  Kauschen 
Ich  anduchtavoll  darf  lauschen. 

Und  wenn  ein  jung’  Geschlecht  dereinst 
Der  Oefon  Feuer  schüret. 

Füg’  Gott  08,  daß  ea  so  wie  wir 
Der  Harzwelt  Zauber  spüret. 

Uns  -Uten  trug  er  hellen  Schein 
Ins  trockne  Alltagatun  hinein. 

Und  was  wir  froh  empfunden. 

Blieb  froh  in  trüben  Stunden. 


Drum  fort  die  Wehmut  — hoch  daa  Glas! 
Dom  Harzwald  woll’n  wir’a  schwenken, 

Er  müg’  uns,  wie  er’a  oft  schon  tat. 

Viel  frohe  Stunden  schenken. 

Der  Tannen  Grün,  daa  rote  Erz 
Trag’  Frohsinn  uns  hinein  ins  Herz, 

Der  mög'  für  alle  Zeiten 
Im  i.ebon  uns  geleiten. 

Mit  dieaem  atimmungavollon,  von  Hüttendirektor 
KohlschUttcr  mit  bekannter  Gemütatiefe  verfaßten 
Liede  wurde  der  Begrüßungaabend  erofl'net,  zu  dom 
sich  die  .Mitglieder  dea  Vereins  deutscher  Eiaen- 
gießeruien  am  12.  Se|>tember  d.  J.  auf  der  Linden- 
berghöhe in  Wernigerode  am  Harz  eingefunden  hatten. 
Am  folgenden  Tage  morgens  fanden  Sitzungen  dea 
Auaachuaaes  sowie  Sondervorsammlungen  der  Handela- 
gießereion  und  Bau-  und  Maschinengießeroion  statt, 
über  deren  Ergebnia  an  anderer  Stelle  in  dieser  Zeit- 
schrift berichtet  wird.* 

Abends  um  b'jt  Uhr  begann  die  stark  boaue.hto 
Versammlung  der  G i e ß e r e i - F a c h 1 o u t o. 
Kommerzienrat  Ugö  eröflneto  die  Sitzung  und  hieß 
die  Erschienenen  mit  warmen  Worten  willkommen; 
er  erblicke,  ao  führte  er  aus,  in  dem  atarken  Besuche 
einen  Beweis  dafür,  daß  die  Hoffnungen,  die  man 
auf  ein  Handinhandgehon  mit  dem  Vereine  deutscher 
Eiscnbüttonicute  bei  Einrichtung  dieser  Zusammen- 
künfte g(>sctzt  habe,  in  Erfüllung  gegangen  seien. 
Gleich  glücklich,  wie  die  gomcinsamon  technischen 
Versammlungen,  sei  auch  die  Verbindung  mit  der 
Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen“  geweaen,  die  immer 
stärkeren  Anklang  unter  den  .Mitgliedern  dea  Vereines 
deutscher  Eisengießereien  finde.  Kr  schließt  mit  dem 
Wunsche,  daß  diese  Verbindung  aich  auch  in  der  Zu- 
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knnft  als  uof^ensreich  erweisen  und  für  die  weitere 
Entwicklung  der  gesamten  deutschen  Eisenindustrie 
wie  des  Oießereiwesens  im  besonderen  förderlich 
sein  möge. 

Dann  folgten  die  Vortrügc  von  Oberingenieur 
Kraus  von  der  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt,  A.-O., 
in  Kalk  bei  Köln : „Ueber  Aufbereitung  und  Be- 
wegung des  Formsandes  in  den  Eisengieße- 
reien", und  von  HUtteninspektor  Ooycr  von  der 
Fürstlichen  Eisenhütte  in  Jlsenburg:  „Uebor  die  Ge- 
schichte der  Eisenindustrie  im  Harz". 

Die  Vorträge,  die  unter  dem  Vorsitze  von  Dr.-Ing. 
E.  Schrödtcr  zu  Endo  geführt  wurden,  fanden  leb- 
haften Widerhall,  der  durch  interessante  Besprechungen 
zum  Ausdruck  kam.  Den  zweiten  Vortrag  haben  wir 
im  vorliegenden  Hefte  wörtlich  zum  Abdruck  ge- 
bracht,* während  wir  den  ersten  demnächst  wieder- 
geben worden. 

Zur  eigentlichen  Hauptversammlung  des 
Vereins  deutscher  Eisengießereien,  die  am 
14.  Boptember,  vormittags  10  Uhr,  im  Hotel  Monopol 
eröffnet  wurde,  war  Fürst  Christian  Ernst  zu 
Stolberg-Wornigerodo  mit  seinem  Kammerprä- 
sidenten, Gelieiinrat  Loh  mann,  persönlich  erschienen. 
Ferner  waren  von  Gästen  u.  a.  die  Vertreter  des  Ver- 
eins deutscher  Eisenhüttenloute,  des  Vereins  für  die 
bcrgbaulicben  Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dort- 
mund zu  Essen  und  des  Vereins  der  schweizerischen 
Eisengießereien  anwesend. 

Der  Vorsitzende,  Kommerzienrat  Uge,  begrüßte 
<ion  Fürsten  zu  Stolberg-Wornigerodo  besonders 
herzlich  als  einem  Goschlochtc  entstammend,  das  von 
jeher  Bergbau  und  Industrie  getrieben  habe,  und  als 
einen  Borufsgenossen,  aus  dessen  Eisengießereien 
die  edelsten  Erzeugnisse  hervorgehen,  liediier  er- 
innerte daran,  daß  der  Verein  schon  in  dem  für  die 
deutsche  Wirtschaftspolitik  so  bedeutungsvollen  Jahre 
1879  in  Wernigerode  getagt  habe,  wo  damals  gerade 
eine  Gewcrbcausstellung  des  Harzes  stattfand.  Er 
teilte  mit,  daß  damals  der  Hauptgegenstand  der  Tages- 
ordnung die  Beratung  mit  den  Hochofenwerken  über 
die  Herbeiführung  einer  allgemeineren  Verwendung 
dos  deutschen  Gießereiroheisens  gewesen  sei,  für  die 
der  Verein  bereitwilligst  gewirkt  habe,  um  der  deut- 
schen Industrie  zu  helfen.  Heute  sei  die  Notwendig- 
keit einer  Hilfeleistung  von  den  Eisengießereien  auf 
die  llochofonwerko  Uborgegangen.  Heute  handle  cs 
sich  für  den  Verein  darum,  vom  Koheisensyndikato 
und  Kohlensyndikate  die  Gewähr  für  gleichmäßige 
Lieferung  bestimmter  Sorten  von  Koheisen  und  Koks 
mit  garantiertem  Gehalte  zu  erhalten.  Heute  sei  die 
Bobstofllndustrie  durch  eine  mächtige  Konzentrations- 
bewegung  und  Syndikatsbildung  erstarkt;  bei  der  Eisen- 
gießerei sei  es  viel  schwieriger,  den  gleichen  inneren 
Zusammenhaltzu  erreichen. — Aus  den  weiteren  geschäft- 
lichen Mitteilungen  ging  hervor,  daß  die  Bildung  fester 
Freisverbändo  im  Vereine  deutscher  EisongicBcroion 
während  dos  abgclaufencn  Jahres  wertvolle  und  er- 
hebliche Fortschritte  gemacht  hat,  und  die  Zahl  der 
Mitglieder  um  7!i  gestiegen  ist.  Die  technischen  Ar- 
beiten des  Vereins  erfuhren  eine  Erweiterung  durch 
den  Beschluß,  auch  für  Gußröhren  Normalien  für  die 
Lieferung  aufzustcllen.  Die  Bi^strebungcn,  zu  einer 
brauchbaren  Klassifikation  des  Hoheisens  zu  kommen, 
wurden  fortgesetzt.  Wegen  der  allgemeinen  Klagen 
über  die  scblccbto  Beschaffenheit  dos  Koks  wurde  ein 
Ausschuß  eingesetzt,  der  mit  dem  Kohiensyndikate 
über  die  Festlegung  von  Kokshandelsqualitäten  ver- 
handeln soll,  ln  dieser  .Angelegenheit  soll  auch  die 
Unterstützung  dos  Vereins  deutscher  Tompergioßorcien 
und  des  Vereins  deutscher  Maschinenbau-.Austaltcn  nach- 
gesucht werden.  Der  Verein  wird  bei  den  Beratungen 
über  die  Verbesserung  der  deutschen  Bergwerks-  und 

* Beite  1412  bis  1417. 


Hüttenstatistik  im  Vereine  deutscher  Eisen-  und 
Stahliudustriollcr  durch  Kommerzienrat  Uge  und 
Syndikus  Dr.  Brandt  vertreten.  Die  Verhandlungen 
mit  dem  Vereine  deutscher  Eisemvarenhändlor  in 
Mainz  über  die  Festlegung  einheitlicher  Bezeichnungen 
für  Ofenteile  sind  mit  gutem  Ergebnis  zu  Endo  ge- 
führt worden.  Das  A'erhältnis  des  Vereins  zum  Ge- 
samtverbando  deutscher  .Mctallindnstrieller  ist  im  ver- 
flossenen Jahre  wiederholt  eingehend  besprochen 
worden.  Die  Hauptversammlung  beschließt,  dem  Ge- 
samtvorbando,  vorbehaltlich  einer  Neuregelung  des 
zwischen  diesem  und  dem  A^eroine  deutscher  Eisen- 
gießereien bestehenden  Verhältnisses,  einen  größeren 
Beitrag  als  bisher  zur  Verfügung  zu  stellen. 

Don  Jahresbericht  erstattete  Syndikus  Dr. 
Brandt.  Er  kennzeichncte  das  abgelaufcnc  Wirt- 
schaftsjahr als  eines  der  glänzendsten,  das  im  Inlaiido 
und  Auslände  jemals  dagowesen  ist,  als  ein  Jahr,  in 
dom  die  Aufnahmekraft  des  Inlandes  wuchs,  ohne 
daß  die  Ausfuhr  nennenswert  nachließ.  Der  Bericht- 
erstatter wandte  sich  dann  gegen  die  Bestrebungen, 
infolge  des  hohen  Geldstandcs  mit  der  Währung  und 
Koichsbankpolitik  Versuche  anzustellen,  und  ins- 
besondere gegen  die  Vorschläge,  die  Ausgabe  von 
Noten  statt  von  einer  bestimmten  Dockung  von  dem 
Zuwachse  des  Landes  an  wirtschaftlichen  Gütern  ab- 
hängig zu  machen,  wie  dies  die  Deutsche  Borgwerks- 
zeituiig  befürwortet  habe.  Nachdem  Dr.  Brandt  ferner 
den  Umfang  der  inländischen  Beschäftigung  an  einigen 
Zahlen  erläutert  hatte,  bemerkte  er,  daß  man  ein  ge- 
wisses Nachlassen  der  Spannung  auf  dem  Inlands- 
markto  wohl  auch  aus  dem  Umstande  folgern  dürfe, 
daß  die  Gesamteinnahmen  der  preußisch  - hessischen 
Eisenbahnen  in  den  ersten  7 Monaten  1907  mit  1070,5 
Millionen  Mark  gegen  da.s  Vorjahr  nur  58,7  Millionen 
•Mark  mehr  gebraclit  haben,  während  das  .Mehr  in  der 
gleichen  Zeit  1906  gegen  1905  110  .Millionen  .Mark 
betrug.  — Beachtenswert  war  der  Hinweis  des  Be- 
richterstatters, daß  man  in  weiten  Kreisen  annehme, 
in  Zeiten  starker  Inlandsboschäftigung  flaue  die  Aus- 
fuhr so  stark  ab,  daß  man  nach  dem  Niedergange 
im  Inlando  in  der  nunmehr  wieder  verstärkten  Auf- 
nahme der  Auslandsgeschäfte  einen  starken  Rückhalt 
für  die  Aufrcchterhaltung  der  Arbeitsgelegenheit  habe. 
Dr.  Brandt  wies  demgegenüber  nach,  daß  diese  Auf- 
fassung für  die  Eisenindustrie  während  dos  verflossenen 
Jabrzclintcs  unrichtig  ist.  — Die  letzten  Vorgänge  in 
der  Handolsvertragspolitik  beurteilte  der  Berichterstatter 
ebenso  ungünstig,  wie  die  Grundsätze  der  Koiebsfinanz- 
und  l’ersonentarifreform.  Eine  Herabsetzung  der  Ab- 
fertigungsgebühr in  den  Eisonbahngiitertarifen  wurde 
dringend  befürwortet.  Die  Erörterung  über  den  S 23 
des  preußischen  Einkommcnstiuiergesetzes  gab  dem 
Redner  Gelegenheit,  Bedenken  zu  äußern,  ob  es  richtig 
sei,  die  Agitation  gegen  die  tatsächliche  Durchführung 
der  SteucrzahlungspHicht  der  Arbeiter  dahin  zu  leiten, 
daß  außer  den  kürzlich  geschaffenen  Steuervergün- 
stigungen für  die  minder  bemittelten  Klassen  noch 
eine  Freistellung  von  der  Einkommensteuer  bis  zu 
1200,  ja  bis  zu  1500  Jf  Einkommen  und  eine  Erhöhung 
der  abzugfähigen  Beträge  für  untcrhaltsbodürftigc  Per- 
sonen auf  150  ernstlich  vertreten  werde.  An  sich 
sei  es  wohl  nicht  sehr  logisch,  solche  Forderungen 
in  demsedben  Augenblicke  aufzustollen,  wo  man  in 
Preußen  eine  Abänderung  dos  Wahlrechtes  zugunsten 
derselben  .Masse  der  Bevölkerung  erstrebe.  Es  sei 
aber  auch  zu  beachten,  daß  die  Freistellung  der  Ein- 
kommen bis  zu  1200  schon  einen  Steuerausfall  von 
IS’.'s  Millionen  Mark  bringen  werde  und  der  bisher  er- 
laubte Abzug  von  50  -A  für  jedes  Kind  unter  14  Jahren 
bei  den  Einkommen  bis  zu  3000  -4  eine  .Minder- 
einnahme von  ü'/7  Millionen  Mark  bisher  bedeute. 
Künftig  werde  dieser  Ausfall  an  sich  größer,  weil  die 
Abzugfähigkeit  auf  andere  unterhaltsbedürftige  Per- 
sonen des  llaushaltuB  ausgedehnt  worden  sei.  Halte 
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man  neben  dicee  Krörtcrungeii  noch  die  Nachricht, 
daß  der  Finanzministor  schon  jetzt  eine  Steuerorhöhun^ 
angekündi^  habe,  und  erinnere  man  sich  der  Tatsache, 
daß  von  der  preußischen  Gesamtbevölkerung  68  o/o 
schon  Jetzt  ganz  steuerfrei  sind,  so  sei  große  Vorsicht  am 
I’latzc.  — Bei  dom  Kapitel  Sozialpolitik  behandelte  der 
Berichterstatter  u.  a.  die  l’rivatbeamtenversicherung, 
die  .\rbeitHkammern,  die  Konkurrenzklausel,  die  Zu- 
sammenlegung der  sozialen  Versicborungszweige  und 
besonders  die  Abmachungen  des  Verbandes  deutscher 
Seeschiffworfton  mit  ihren  Arbeitern  sowie  die  Vor- 
schlSge  des  Verbandes  bayerischer  Motallindustrieller 
über  die  Einsetzung  von  Schlichtungskommissionen; 
dabei  wies  er  nach,  daß  die  „Soziale  i’raxia"  eine  voll- 
kommene Unkenntnis  der  Dinge  verrüt,  wenn  sie  die 
zuerst  genannten  Abmachungen  als  etwas  unerhört 
Neues  und  eine  Umkehr  der  Arbeitgeber  bezeichnet. 
Der  Verein  befürworte  die  Einführung  der  staatlichen 
l'rivatbeamtenversicherung  mit  ausdrücklicher  Hervor- 
hebung der  Tatsache,  daß  eich  die  Industrie  schon  bis- 
her der  Sicherstellung  ihrer  Beamten  in  hervorragendem 
Maße  angenommen  habe.  Schließlich  empfahl  der  Be- 
richt noch  die  einheitliche  Behandlung  gewerblich-tech- 
nischer Fragen  im  Deutschen  Keiche  und  die  Be- 
seitigung der  vielen  und  sich  widerstreitenden  Be- 
fugnisse und  Verordnungen  der  Bundesstaaten,  lehnte 
aber  eine  Unterstützung  der  Denkschrift  dos  Bundes 
der  Industriellen  über  die  Errichtung  einer  gewerblich- 
technischen  Keichsbehörde  ab. 

Es  folgte  sodann  ein  Vortrag  dos  (loneraldirck- 
tors  a.  D.  Zivilingonieurs  E.  Frey  tag  aus  Kützschen- 
broda,  der  eingehend  die  Frage  behandelte,  wie  man 
die  Rentabilität  einer  Eisengießerei  hoben 
könne.  Auch  diesen  Vortrag  werden  wir  in  „Stahl 
und  Eisen“  zum  Abdruck  bringen. 

Das  an  die  Versammlung  sich  ansidiließende  Fest- 
mahl, an  dom  auch  der  Fürst  zu  Stolberg-Wernigorodo 
teilnahm  und  dem  außerdem  zahlreiche  Damen  der  Mit- 
glieder beiwohnten,  verlief  unter  anregonilen  Trink- 
sprüchon  und  dom  gemeinschaftlichen  Uosange  einiger 
ebenfalls  dom  bewährten  Vereinsdichtcr  zu  dankenden 
Lieder  in  sehr  erhebender  Weise. 

Für  den  folgenden  Tag  batten  sich  etwa  80  Teil- 
nehmer der  Versammlung  zu  einer  gemeinsamen 
Fahrt  auf  den  Brocken  zusammengofunden. 

Alles  in  allem  kann  der  Verein  deutscher  Eisen- 
gießorcien  mit  großer  Befriedigung  auf  die  Verhand- 
lungen und  die  damit  verbundenen  sonstigen  Ver- 
anstaltungen zurückblicken. 

.Möge  die  nächstjährige  Ueneralvorsammlung,  die 
in  .Stuttgart  stattfindon  soll,  sich  eines  ebenso  an- 
regenden Verlaufes  zu  erfreuen  haben ! 

Iron  and  Steel  Institute. 

In  den  Tagen  vom  23.  bis  25.  September  d.  J. 
fand  im  Hause  des  Oesterreichischon  Ingenieur-  und 
Architoktenvereins  zu  Wien  die  diesjährige  Horbst- 
versammlung  des  Iron  and  Steel  Institutes  statt,  die 
zahlreitdio  (»äste  und  Mitglieder  nach  der  öster- 
reichischen Kaiserstadt  gelockt  batte.  Bei  der  Er- 
öffnungsfeier am  23.  September,  zu  der  sich  der  Mi- 
nister für  Handel  und  Landwirtschaft,  Dr.  Forscht, 
Graf  A uersperg  mit  den  Unterstaatssekretäron  und 
verschiedenen  bühoren  Beamten  sowie  die  Leiter  der 
meisten  größeren  Eisenwerke  Oostorreiebs  eingefundon 
hatten,  bewillkommneto  der  Zentraldirektor  der  Frager 
Eisenindustrie-Gesellschaft,  W.  Kestrsnok,  die  Er- 
schienenen in  englischer  Sprache;  er  hob  hervor,  daß 
wenn  auch  die  österreichische  Eiscnin<lustrio  hinsicht- 
lich ihres  Umfanges  und  ihrer  Bedeutsamkeit  hinter 
derjenigen  der  Vereinigten  Staaten,  Phiglands  und 
Deutschlands  weit  ziirückstehe,  sic  doch  der  Beurtei- 
lung durch  ihre  Besucher  und  Gäste  mit  großer  Ruhe 
entgegenseho. 


Nachdem  Sir  Hugb  Bell  den  Vorsitz  über- 
nommen hatte,  hielten  Minister  I)  r.  Forscht,  Vize- 
bürgermeister D r.  N e u m a y e r in  Stellvertretung  des 
erkrankten  Oberbürgermeisters  Dr.  Lueger  und  der 
Vorstand  des  Ingenieur-  und  Architekten  vereine  Frof. 
Klaudy  in  deutscher  bozw.  englischer  Sprache  Be- 
grüßungsansprachen. Sir  Hugh  Bell  dankte  in  Hießen- 
dein  Deutsch  für  den  Empfang  und  zog  einen  Vergleich 
zwischen  der  Aufnahme  bei  dom  ersten  vor  25  .fahren 
stattgefundenen  Besuch  des  Institutes  in  Wien,  als 
sein  Vater  Sir  Lowthian  Bell  die  Fräsidenten- 
würde  bekleidete,  und  dem  gegenwärtigen,  wobei  er 
die  Ueberzeugung  aussprach,  daß  der  Besuch  des 
Jahres  1907  bei  sämtlichen  Mitgliedern  des  Institutes 
ein  ebenso  tiefes  Gefühl  der  Dankbarkeit  wie  im 
Jahre  1882  aiislösen  werde.  — 

Hierauf  wurde  in  die  Tagesordnung  eingetreten. 
Von  den  vorgolegton  Abhandlungen  ist  die  erste  Ober 

IMe  EisenindaKtrle  Oesterreichs  während  der 
letzten  25  Jahre 

von  W.  Kestranek  im  vorliegenden  Heft  S.  1405 
u.  ff.  abgedruckt. 

C.  E.  Stromeyer  in  Manchester  bringt  sodann 
die  Fortsetzung  seiner  bei  der  Frühjalirsversammlung 
vorgelegton  Arbeit  über  das 

.Utern  des  Finßelsens, 

über  welche  wir  in  Nr.  24  S.  849  dieses  Jahrganges 
schon  eingehend  berichtet  haben. 

Verfasser  führt  aus,  daß  seine  Anregungen  in- 
sofern Erfolg  gehabt  hätten,  als  verschiedene  Herren 
sich  bereit  erklärt  haben,  „Ermüdungsversnclie“, 
„chemische  Analysen“,  „Zug-  nnd  Verwindungsproben“ 
zu  machen.  Diese  Vorsuche  seien  jedoch  noch  nicht 
fertig.  Frofessor  Hatt  in  Lafayetto  (Idaho,  Ver.  8t.) 
habe  Resultate  von  Fallversuchen  eingesandt,  welche 
derart  ausgeführt  worden  seien,  daß  das  bearbeitete 
Frobcstück,  an  welchem  oben  ein  Querhaupt  und  unten 
ein  Gewicht  befestigt  worden  sei,  ans  gewissen  Höhen 
herabfallo,  daß  das  Querhaupt  alsdann  einen  Wider- 
stand ßndo  und  durch  die  lebendige  Kraft  des  Ge- 
wichtes ein  Zerreißen  der  Probe  berbeigoführt  werde. 
Die  eintretendo  Dehnung,  Querschnittsvormindorung 
und  verbrauchte  Arbeit  gäben  dann  Anhalte  zur  Be- 
urteilung der  Fligenschaften  dos  erprobten  .Materials. 
Gute  Kesselbicche  hätten  in  der  Regel  Ober  34*/# 
Dehnung  auf  20  cm  Vorsuchslänge  ergeben  und  ver- 
brauchten eine  Arbeit  von  1855  Ffund  a.  d.  KubikzoII. 
Inzwischen  sei  das  Material  auch  nach  Br  in  eil 
geprüft,  ferner  seien  alle  Blecbsorten  mittels  .Mikro- 
photographie untersucht  worden.  Gleichzeitig  habe 
er  seine  Biegeversuche  fortgesetzt,  habe  aber  die 
Proben  der  neuen  Reihen  ausgeglüht,  liochkant  ge- 
hobelt und  dann  hochkant  mit  einem  Meißel  ein- 
gekerbt,  da  nach  seiner  Ansicht  dieses  die  beste  Er- 
probiingsart  sei,  um  das  Altern  des  Eisens  zu  erkennen. 
Härtobiegeproben,  gewöhnliche  Biegeproben  mit  durch 
das  .^.bscheren  entstandenem  Grat  und  auf  der  flachen 
Seite  eingekerbte  Proben  sowohl  in  gehobeltem  als 
abgeschertem  Zustande  hätten  kein  Resultat  ergeben, 
welches  das  .\ltorn  erkennen  lasse  oder  überhaupt 
zuverlässig  sei.  Um  jedoch  zuerst  die  alten  Ver- 
suchsroiben  zu  vervollständigen,  habe  er  Probereihon 
mit  abgeseberten  Kanton,  nach  neunwöchigem  Lagern, 
23  Wochen  in  einem  Kältcraum  von  — 26'/,*  C.  auf- 
bowahrt  und  noch  mit  anhaftendem  F^is  gebogen,  auch 
habe  er  eine  weitere  Reihe  32  Wochen  ablsgern  lassen 
und  dann  der  Biegeprobe  unterzogen. 

.Mit  den  erstgenannten  gehobelten  und  hochkant 
gekerbten  Proben  habe  er  drei  Reihen  Biegeversuche 
angestellt  und  zwar: 

die  erste  Reihe  sofort  nach  F'crtigstellung 
der  Frohen A 
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die  zweite  Reihe  nach  einem  La^^orn  von 

zwölf  Wochen C 

die  dritte  Reihe  nach  einem  Lagern  von 

32  Wochen E 

Endlich  hat  er  weitere  fünf  Reihen  gleicher  Proben 
auegefQhrt,  von  welchen 

die  ende  Reihe  eofort B 

die  zweite  Reihe  nach  einem  Kochen  von 

15  Minuten F 

die  dritte  Reihe  nach  aiebenwöchigem  Auf* 
hSngon  in  dem  Dam|ifraum  eine»  Keesele 

von  8,6  Atm 0 

die  vierte  Reihe  nach  einem  Lagern  von 

17  Wochen  und I) 

die  fünfte  Reihe  nach  einem  Lagern  von 

17  Wochen  in  einem  Kftiteraum  von  — 26 **0.  H 


gebogen  wurden. 

Der  Hiegungeradius  wurde  mit  Schablonen  ge- 
meHnen,  welche  nach  folgender  Tabelle  1 abgeatuft 
waren.  Die  Dehnung  der  äußeren  Faaer  E wurde 


nach  der  Formel  E = 100 


■f—  berechnet, 
£t  r t 


worin  t 


die  Ulechdicke  und  r der  innere  Radius  der  gebogenen 
Probe  bedeutet.  Diese  Dehnung  ist  auch  in  der  fol- 
genden Tabelle  1 für  Bleche  von  10,9  mm  Dicke 
wiedergegeben. 

Die  Ergebnisse  der  Biegeversuche  sind  in  mehre- 
ren Tabellen  zusammengestellt,  von  welchen  als  Bei- 
spiel Tabelle  2 hier  wiedergegeben  wird. 

Stromeyer  gibt  aodann  längere  Erläuterungen  zu 
dieser  Tabelle,  in  weichen  er  auf  Besonderheiten  des 
Verhaltens  hinweist;  u.  a.  betont  er,  daß  die  Stähle  C, 
F und  R hochphospborhaltig  seien.  (Die  Dehnungs- 
zahleu  dieser  Tabelle  haben  natürlich  nur  einen  ge- 
wissen Vergleichswert,  da  die  Berechnung  derselben 
nichts  weniger  als  einwandfrei  ist.)  Auch  das  Bruch- 
ausaehen  zieht  der  Verfasser  in  den  Bereich  Heiner 
Betrachtungen  und  schließt  von  einem  mehr  oder 
weniger  kristallinischen  Bruch  auf  größere  oder  ge- 
ringere Sprödigkeit.  Auffallend  sei,  daß  die  gekochten 
und  die  in  Dampf  erhitzten  Proben,  welche  sonst  an- 
nähernd gleiche  Ergebnisse  zeigten,  bezüglich  des 
Bruchaussehnns  so  verschieden  seien,  denn  die  in 
Dampf  erhitzten  zeigten  viel  häufiger  kristallinische 
Brüche.  (Auch  diese  Schlußfolgerungen  sind  nicht 
einwandfrei,  da  das  Aussehen  des  Bruches  keineswegs 
immer  ein  Merkmal  für  die  größere  oder  geringere 
Sprödigkeit  ist.  Es  wird  daher  auf  Wiedergabe  der 
diese  Frage  behandelnden  ausführlichen  Tabelle  ver- 
zichtet. Der  Bef.) 

Wie  aus  den  Tabellen  ersichtlich,  haben  die  ge- 
frorenen Proben  weniger  gelitten  als  die  gelagerten 
und  gekochten.  Im  Durchschnitt  hätten  die  sofort 
angestellton  Proben  24  o/q,  die  gelagerten  12  ^/o,  die 
gekochten  8 0/0  und  die  gefrorenen  16  0/0  Dehnung 
ergeben.  Auffallend  sei,  daß  die  gefrorenen  Proben 
beinahe  alle  einen  seidenartigen  Bruch  gezeigt  hätten, 
lieber  das  Bruchaussehen  möge  folgende  Tabelle  3 
kurz  Aufschluß  geben. 

Bei  den  Versuchen  lagen  Stahlsorten  der  aller- 
verschiedensten Art  vor,  einige  stammen  aus  geplatzten 
Kesseln,  andere  (besonders  die  deutschen)  sind  aus 
verunglückten  Chargen  absichtlich  entnommen,  endlich 
sind  mehrere  ausgewäblt,  von  denen  man  wußte,  daß 


Tabelle  1. 
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DrllUQQff 
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Radius 

mm 

Drhnun;; 

% 
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mm 

Dehnung 

% 

545 

1 

61 

8 

1 6,5 

25 

267 

2 

48 

10 

12,7 

30 

178 

3 

41 

12 

8,0 

40 

1.32 

4 

33 

14 

5,3 

50 

104 

5 

28 

17 

4,1 

60 

86 

6 

22 

20 

2,5 

70 

Tabelle  2.  Dehnung  der  äußeren  Faser. 
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— 

sie  ungowölinliche  Gehalte  an  Phosphor,  Schwefel  und 
Silizium  hatten. 

Stromeyer  zieht  den  Schluß,  daß  der  Glaube. 
Stahl  werde  durch  lange  Einwirkung  von  großer  Kälte 
spröde,  nicht  bereidttigt  sei ; gerade  andauernde  Ein- 
wirkung von  Wärme  verursache  Sprödigkeit.  Hier- 
durch will  er  natürlich  die  Tatsache,  daß  ein  und  der- 
selbe Stahl  in  der  Kälte  beansprucht  spröder  sei,  als 
wenn  er  in  der  Wärme  gleicher  Behandlung  unter- 
zogen werde,  nicht  eingeschränkt  haben.  Es  folgen 
dann  Beschreibungen  der  Briicbaussehen.  Die  Ergeb- 
nisse der  Fallbruchproben  nach  Professur  Matt  hatten 
die  in  Tabelle  4 angeführten  Ergebnisse. 


Tabelle  3.  A r t d e r B r ü c li  e. 
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nie  Probestücke  waren 
mit  der  Schere  geschnitten. 
Sic  waren  leicht  gebogen 
und  wurden  kalt  mit  dem 
Hammer  gerichtet.  Um  die 
entstandenen  Spannungen 
auKzugleichen,  wurden  sie 
für  zehn  Stunden  in  Wasser 
von  98  ® C.  (!)  eingotauclit. 
Yon  einem  Hobeln  oder 
Einkerben  der  Kanten  ist 
nichts  gesagt,  auch  nicht 
ob  und  wie  die  Kanten 
bearbeitet  waren  und  was 
vorher  von  Stromeyer  mit 
den  Proben  gemacht  war. 
Es  fohlt  also  die  Orund* 
läge  zur  Beurteilung  der 
Ergebnisse.  Der  Verfasser 
glaubt,  (laß  die  Ergebnisse 
in  keiner  Beziehung  zum 
Altern  des  Eisens  stehen. 
Die  Brinellschen  Versuche 
scheinen  auch  kein  Ergeh* 
nis  gehabt  zu  haben,  wel- 
ches Rückschlüsse  gestatten 
könnte.  Die  Mikrophoto- 
graphien zeigen  sehr  von- 
einander abweichende  Bil- 
der, jedoch  glaubt  Stro- 
meyor  keine  Beziehungen 
zwischen  den  (jiialitatseigen- 
schaften  und  den  Uefüge- 
bildern  entdecken  zu  kön- 
nen. Sodann  sagt  er,  ob- 
wohl die  gehobelten  und  ein- 
gekerbten Proben  bis  jetzt 
das  beste  Vorsuchsmaterial 
zur  Erkoiinuiig  der  Alto- 
rungs-Erscheiiiungcn  seien, 
so  müsse  do(di  anerkannt 
worden,  daß  diese  Prüfungs- 
art nicht  geeignet  sei,  hohe 
oder  niedere  Gehalte  an 
Phosphor,  Schwefel  usw.  zu 
erkennen,  noch  seien  sic 
geeignet,  Bleche  hcrauszu- 
iinden,  welche  sich  im  Be- 
triebe schlecht  bewährt  hät- 
ten. Die  Sprödigkeit,  welche 
erhitzte  eingekerbte  Proben 
gezeigt  hätten,  ließe  ver- 
muten, daß  das  Stemmen 
der  Bleche,  besonders  wenn 
dabei  das  unterliegende 
Bloch  verletzt  werde  bezw. 
eine  Furche  erhalte,  zu  einer 
großen  (iefährdung  des  Kes- 
sels führen  könne,  da  ge- 
rade an  den  Stellen  gefähr- 
liche Biegungsspannungen 
aufträten.  Aus  ähnlichen 
Gründen  verurteilt  er  die 
häufigen  Wasserdruckpro- 
ben der  Kessel.  Stromeyer 
warnt  sodann,  unter  Span- 
nung stehende  Konstruktio- 
nen zu  erwärmen,  da  da- 
durch die  Zähigkeit  ver- 
loren gebe. 

Zum  Schluß  betont  der 
Verfasser,  daß  cs  ihm  nicht 
gelungen  sei,  Prflfimgs- 
methoden  zu  ßnden,  welche 
gute  von  schlechten  Blechen 


zu  unterscheiden  geeignet  seien.  Jedoch  sei  es  ihm 
gelungen  nachzuweisen,  daß  weicher  Stahl  unter  ge- 
wissen Bedingungen  Altorungseigenachaftcn  habe,  und 
daß  manche  Behandlung  des  Materials,  welche  heute 
noch  allgemein  üblich  sei,  große  (iefahren  in  sich  berge.* 

L'eber  die  Einsatzhürtoug 

lieferte  G.  Shaw  Scott  aus  Birmingham  eine  ein- 
gobondo  Studio,  die  einen  Auszug  aus  einer  der  Uni- 
versität in  Birmingham  vorgelegten  Arbeit  darstollt. 
Die  Einsatzhärtung  ist  nach  (lern  Verfasser  nichts 
anderes  als  der  alte  Prozeß  der  Zementation,  von  dem 
sie  sich  dadurch  unterscheidet,  daß  sie  ein  anderes 
Kohlungsmittel  benutzt  und  die  Kohlung  nicht  durch- 
geliends  bewirkt,  sondern  nur  eine  Oberfläche  oder 
ein  Gehäuse  (caso)  von  gehärtetem  Stahl  erzeugt. 
Verwandte  Prozesses  ind  der  Harvoy-Prozeß,  bei  den» 
gewöhnliche  Holzkohle,  und  der  Krupp-Prozeß,  bei 
dem  Leuchtgas  als  Kohlungsmittel  verwendet  wird. 
Beide  dienen  zum  Härten  von  Panzerplatten. 

* Bezüglich  der  Untersuchungen  Stromeyers  muß 
auf  die  Bemerkungen  in  Nr.  24  dieser  Zeitschrift  ver- 
wiesen worden.  Die  jetzt  vorliegenden,  in  Tabelle  2 
zusammcngcstcllton  Ergebnisse  schoinou  tatsächlich 
zu  orwoisoii,  daß  gewisse  innere  Spannungen,  wie  eie 
z.  B.  durch  das  Binkerbcn  horvorgorufen  worden,  und 
von  deren  Vurhaiidenseiii  man  immer  schon,  soweit 
die  gekerbte  Stelle  in  Betracht  kam,  gewußt  hat,  sich 
im  Laufe  der  Zeit  und  unter  einer  gewissen  Behand- 
lung schnell  im  Eisen  ausbreiton  und  den  ganzen 
Querschnitt  durchsetzen  und  daß  dadurch  eine  un- 
günstige Beeinflussung  der  Biegefähigkeit  eintritt.  Es 
scheint,  daß  Spannungen,  welche  durch  einen  .Scheren- 
schnitt entstehen,  ganz  ähnlich  wirken.  Die  Pra.vis 
muß  daraus  die  Lohre  ziehen,  alle  Bearbeitungen  zu 
unterlassen,  welche  innere  Spannungen  erzeugen,  oder, 
wo  solches  nicht  zu  umgehen  ist,  durch  nachheriges 
starkes  Bearbeiten  oder  Ausglübon  die  entstandenen 
Spannungen  wieder  zu  beseitigen.  Ich  glaube  jedoch 
sagen  zu  können,  daß  wirkliche  .Sachverständige  das 
bisher  auch  schon  gewußt  und  entsprechend  gehandelt 
haben. 

Daß  Stromeyer  gute  und  schlechte  Bleche  nicht 
unterscheiden  konnte,  erscheint  nicht  so  sehr  erstaun- 
lich, denn  er  hat  durch  das  Nachwalzen  alle  inneren 
Spannungen,  welche  die  ursprünglichen  Bleche  gehabt 
haben  mögen  und  wogen  deren  sie  im  Betrieb  ver- 
sagten, beseitigt.  Es  scheint  hierdurch  bestätigt  zu 
werden,  daß  die  schlochten  Erfahrungen,  welche  hie 
und  da  im  Betriebe  gemacht  werden,  viel  häutiger 
auf  durch  unrichtige  Behandlung  horvorgorufene  innere 
Spannungen  zurückzuführen  sind  als  auf  schlechte 
(Qualität  des  verwendeten  weichen  Stahles. 

Es  wäre  sehr  zu  wünschen,  daß  auch  von  anderer 
Seite  Versuche  in  gleicher  Richtung  goniacbt  würden, 
denn  die  Erscheinung,  daß  Spannungen  sich  selbst 
in  gutem,  einwandfreiem  Material  wie  eine  ansteckende 
Krankheit  auebroiten  können,  ist  zu  wichtig  für  alle 
Industriezweige,  als  daß  man  mit  einer  Versuchsreihe 
eich  zufrieden  geben  könnte.  Diese  Versuche  sollten 
aber,  wenn  nuöglich,  andere  .Mittel  anwenden  als  das 
Einkerbon  mit  einem  Meißel,  da  diese  Methode  doch 
sehr  rauh  und  ungleichmäßig  zu  sein  scheint.  Auch 
sollte  erwogen  werden,  ob  nicht  die  vorletzten  Stellen 
vor  der  Vornahme  der  Erprobung  durch  Abliobeln  zu 
entfernen  wären,  weil  dann  im  Probestück  die  durch 
die  Einkerbungen  entstandenen  .\lterseracheinungen 
ohne  den  Einfluß  der  Qiierscihnittsverminderung  ge- 
prüft würden.  Jedenfalls  bat  sich  Stromeyer  dadurch 
den  Dank  der  Industrie  erworben,  daß  er  auf  einen 
Weg  hingowiesen  hat,  auf  welchem  vielleicht  Auf- 
'klärung  für  einige  bisher  dunkle  Vorkommnisse  be- 
züglich des  Verhaltens  des  Flußeisens  gefunden  wird. 

Eichhoff. 
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Für  die  Versuche  wurde  ein  Eisen  mit  0,14  ®/o 
gebundenem  KohlcnstotT,  0,01  o/o  Silizium,  0,08  ®/o 
Schwefel,  0,03  o/g  Phosphor  und  0,58  o/q  .Mangan  in 
10  cm  langen  und  6 nun  starken  Stäben  Terwendet. 
Als  llärtepulver  wurde  nach  mehreren  vergleichenden 
Versuchen  eine  Loderkohlo  von  folgender  Zusammen- 
setzung angewondot:  Kohlonstofif  77,80  o/g,  Stickstoff 
3,20 ®/o,  Feuchtigkeit  13,44  o/o  und  Asche  5,50  o/g.  Die  guß- 
eisernen Kasten  waren  innen  10  ccm  lang,  5cm  breit,  2,5  cm 
tief  und  0,6  cm  dick.  Sie  wurden  in  Morgan-.Muffolöfen 
erhitzt,  die  eine  Temperatur  von  1000®  C.  lieferten. 

llezüglich  des  EinHusses  der  Temperatur  auf  die 
Einsatzhärtung  verweist  Verfasser  auf  die  schon  von 
Usmond  gemachte  Bemerkung,  daß  Eisen  unter  dem 
Haltepunkt  An  keinen  beträchtlichen  Koblenstoffgehalt 
aufnehme.  Verfasser  stellte  bei  viorständigem  Er- 
hitzen auf  700®  C.  gar  keine,  bei  glcichlanger  Er- 
hitzung auf  800®  C.  eine  0,13  mm  starke  und  bei 
900®  C.  eine  auf  1,58  mm  angewachseue  Zementierung 
fest.  Im  letzteren  Falle  bestand  die  gekohlte  Schicht 
aus  Perlit  mit  0,9  o/g  Kohlenstotf,  ents]>rach  also  einem 
richtig  einsatzgehärteten  Stahl.  Eine  achtständige  Er- 
hitzung auf  lOOO®  C.  verursachte  das  Auftreten  von 
Zementit,  der  im  allgemeinen  ungern  an  einsatz- 
gehärteten  Stücken  gesehen  wird. 

Bei  einer  vergleichenden  Härtung  zum  Zwecke 
der  Untersuchung,  welchen  Einfluß  die  Zeit  und  das 
Härtepulver  auf  die  Härtung  haben,  wurde  festgestellt, 
daß  die  schnellste  Kohlung  bei  Benutzung  der  Guillet- 
Bcbon  Mischung  von  40  o/g  Bariumkarbonat  und  üO  o/o 
Holzkohle  bewirkt  wurde,  die  geringste  und  lang- 
samste Kohlung  durch  Holzkohle  allein. 

Die  besten  Härtepulver  haben  das  gemein,  daß 
sie  entweder  Stickstoff  enthalten  oder  ihn  ans  der 
Luft  aufzunehmen  und  abzngeben  vermögen.  Diu 
Wirkung  eines  stickstofffreien  Härtepnlvers,  wie  z.  B. 
Zuckerkohle  oder  Anthrazit,  wird  gewöhnlich  in  der 
Weise  angenommen,  daß  Luft  in  die  Einsatzkasten 
dringt,  mit  dem  Kohlenstoff  Kohlenoxyd  bildet  und 
dieses  Gas  auf  das  Eisen  nach  der  Gleichung  einwirkt : 
2 CO  -f  3 Fe  = Fe»  C + CO» 

Die  gebildete  Kohlensäure  setzt  sich  mit  Kohlen- 
stoff wieder  in  Kohlenoxyd  um  ; CO»  + 0 = 2 CO  und 
so  fort.  Iloborts-Austcn  hat  indessen  gezeigt, 
daß  sich  Eisen  und  Kohlenstoff  auch  ohne  die  Ver- 
mittlung von  Kohlenoxyd  verbinden  können,  während 
Arnold  dom  Subkarbid  Fej4C  eine  wichtige  Bolle 
in  diesem  Kohlungsprozoß  zuschroibt. 

Guillet  schreibt  dem  Bariumkarbonat  seiner 
Mischung  die  Wirkung  zu,  Stickstoff  unter  Bildung 
von  Bariumcyanid  zu  binden,  und  Hjalmar  Braune* 
hat  in  zementiertem  Eisen,  das  vorher  nur  0,'01  o/o 
Stickstoff  enthalten  batte,  0,07  o/o  Stickstoff  festgestellt. 
Verfasser  kommt  nach  eigenen  Versuchen,  bei  denen 
er  eine  zehnfach  bessere  Wirkung  der  stickstoffhaltigen 
Einsatzmittel  gegenüber  den  stickstofffreien  feststellte 
und  auch  mit  Zuckerkohle  bei  Durchleitcn  von  Am- 
moniak durch  die  Kasten  günstigere  Ergebnisse  er- 
zielte als  bei  der  einfachen  Härtung  mit  Zuckorkuhlc, 
zu  der  Ansicht,  daß  der  Stickstoff  eine,  Hauptrolle 
bei  der  Einsatzhärtung  sjiiele. 

Bei  diesen  Versuchen  der  Einsatzhärtung  mit 
Ammoniakgas  stellte  Verfasser  ferner  die  eigentüm- 
liche Wirkung  des  Ammoniaks  auf  das  Eisen  fest,  es 
zur  Zwillingsbildung  zu  veranlassen.  Er  unter- 
suchte die  Struktur  dos  Eisens  vor  der  Einsatzhärtung 
in  Zuckorkoble  und  Ammoniak  und  nach  derselben 
genau,  konnte  aber,  auch  nach  heftiger  mechanischer 
Beanspruchung  durch  Schlag-  und  Biogoprobo,  keine 
Zwillingsbildung  bemerken,  während  die  Ammoiiiak- 
gashärtung  eine  deutliche,  derjenigen  des  bearbeiteten 
Kupfers  äußerst  ähnliche  Zwillingsl)ildung  verursachte. 

• Vergl.  „.Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  39  S.  1395 
bis  1398. 


Nach  Osmond  findet  Zwillingsbildung  des  Eisens 
nur  in  seinem  y - Zustande  statt.  Da  nun  die 
Kohlung  dos  Eisens  bei  Gegenwart  von  Ammoniak 
bei  viel  niedrigerer  Temperatur  vor  sich  gehen  kann, 
als  gewöhnlich  für  die  Existenz  von  y- Eisen  er- 
forderlich ist,  glaubt  Verfasser  den  .Stickstoff  zu  jenen 
Elementen  rechnen  zu  dürfen,  welche  das  Eisen  im 
y-Zustande  zurückhalten.  Für  die  der  Zementation 
günstige  Wirkung  des  Stickstoffes  käme  dann  noch 
der  Umstand  in  Betracht,  daß  sich  y-Eison  leichter 
als  3-Eisen  mit  Kohlenstoff  verbindet.  Mars. 

In  einer  Arbeit,  betitelt 

Wirtschaftliche  Yerteiloug  der  ron  den  Hoch- 
öfen gewonnenen  eiektrischen  Kraft, 
macht  der  durch  frühere  Arbeiten  auf  dem  Gebiete 
der  Kraftgewinnung  auf  Hochofenanlagen  bekannt)' 
Verfasser  B.  H.  Thwaito  in  London  den  Vorschlag, 
die  übers<diüssigen  Gase  aller  Hochöfen  eines  Bezirks 
ohne  liücksicbt  auf  diu  Workszugehörigkeit  gemein- 
satn  zu  verwerten,  indem  die  überschüssige  elektrische 
Energie  der  Hochofenwerke  zu  einer  Zentralstation 
geleitet  wird,  wo  der  Strom  auf  die  von  den  einzelnen 
Abnehmern  gewünschte  Spannung  transformiert  wenlen 
soll.  .'Vusnahmsweise  könnten  bei  günstiger  Lage  der 
Hochöfen  auch  die  Gase  schon  nach  der  Zentrale  ge- 
leitet und  dort  erst  Kraft  erzeugt  werden.  »\ls  Strom- 
vorbrauchor  sieht  der  Verfasser  neben  Lieferungen 
für  die  W'alzwerko  der  Hütten,  für  Gruben  und  zu 
Beleuchtungszwo^ken  Anlagen  für  elektrochemische 
und  elcktromotallurgischu  Verfahren  vor,  darunter  die 
Darstellung  von  Eisenlegierungen  und  Karbiden.  Einige 
dieser  Werke  müßten  den  Strom  stets  in  der  Stärke 
beziehen,  wie  er  gerade  geliefert  worden  kann,  so  daß 
Arbeitsleistung  und  Bedarf  immer  auf  derselben  Höhe 
gehalten  wird,  ein  wichtiger  Faktor  in  Kücksicht  auf 
den  Umstand,  daß  die  Hütten  selbst  für  <lie  Walz- 
werke sehr  unterschiedlich  Strom  benötigen.  »Vueh 
bedürfen  manche  solcher  elektrochemischen  Prozesse 
.Ströme  von  mindestens  4000  bis  5000  KW.,  wie  sie 
einzelne  Werke  nicht  immer  liefern  können.  C.  G. 

Die  Abhandlung  von  Prof.  J.  von  Ehrouwerth 
in  Leoben  über  die 

Hestimmang  der  OichtgaRiucngc  nud  deren 
Wäruieeffekt  bei  Eisenhochöfen 
haben  wir  bereits  in  Nr.  36  S.  1292  zur  Kenntnis 
unserer  Ijusur  gebra(;ht. 

F.  J.  K.  Uarulla  aus  Derby  berichtete  in  einem 
Vortrag  über  eine 

neue  blau-schwarze  Eisenfarbe  als 
Kostsch  utzm  ittel. 

Zum  Beizen  des  Eisens  verwendet  man  bekanntlich 
sowohl  Schwefelsäure  als  auch  Salzsäure;  im  ersteren 
Falle  gewinnt  man  Eisenvitriol  als  Nebenprodukt,  im 
letzteren  Falle  könnte  man  Eisenchlorid  gewinnen, 
doch  wurden  auch  schon  andere  Anwendungsarten  in 
Vorschlag  gebracht.  In  neuester  Zeit  bat  Dr.  C.  F. 
Wulffing  empfohlen,  die  Chloridlösung  mit  Am- 
moniak zu  behandeln  und  das  Eisen  darin  durch  Ein- 
blason von  Luft  zu  oxydieren.  Das  an  erhaltene  Prä- 
parat hat  eine  schön  blau  - schwarze  Farbe,  ist  in 
Wasser  vollkommen  unlöslich  und  liefert  beim  Aus- 
presseu  in  der  Filterpresse  eine  klare  Lösung  von 
Ammoniumchlorid,  die  man  eindampft,  worauf  sich 
das  Salz  in  Form  von  Kristallen  ausscheidet.  Der 
blau-schwarze  Niederschlag,  der  magnetische  Eigen- 
schaften besitzt  und  der  Formel  Fosü»  entspricht, 
bildet  ein  wertvolles  Bostscbutzmittcl.  Eisenkoustruk- 
tionon,  die  damit  unter  Verwendung  von  Leinöl  nn- 
gestricben  wurden,  hatten  nach  Verlauf  von  zwei 
Jahren  noch  ein  ta)lelluses  Aussehen.  Die  „Sharon 
Chemical  Co.,  Ltd.“,  die  das  englische  Patent  erworben 
hat,  errichtet  in  D)>rby  eine  Anlage  zur  Verwertung 
des  Wülffingschen  Verfahrens.  . (scbius  folgi.i  O.  V. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  In  der  „Sozialtochnik“ • herio.htot 
Nottebobm  über  die 

Gefährlichkeit  des  bei  der  trockenen  and  naRsen 
Gasreini^ni^niedergeRchladrenen  Gichtgasstanbes. 

Zwei  Arbeiter,  die  in  dun  im  Oehäudo  der  Oaswascher 
gelogenen  FhiisteigBidiacdit  /.u  den  .\hwasserkanAleu 
gestiegen  waren,  fanden  infolge  von  Gasvergiftung 
den  'i'od.  Die  Untersuchungen  des  Falles  ergaben, 
daß  die  Abwässer  noch  so  viel  Gas  führten,  daß  ihre 
Finanationen  tödlich  wirken  konnten,  ln  einem  andern 
Falle  liel  ein  Arbeiter,  der  in  das  Gnsverteilungsrohr 
drei  Stunden  nach  dessen  Außerbetriebsetzung  ein- 
gestiegen war,  durch  das  Aufrühren  des  in  der  Lei- 
tung angesammelten  Staubes  einer  Gasvergiftung  zum 
Opfer,  ein  Beweis,  daß  die  Ablagerungen  tödlich 
wirkende  Gasmongen  lange  Zeit  hindurch  cinscblicßen 
können.  Es  sei  noch  bemerkt,  daß  drei  Stunden 
vorher,  abgesehen  von  der  Außerbetriebsetzung,  auch 
durch  Scbieberabschluß  und  OetViien  der  Deckel  dos 
Vorteilungsrohres  alle  Maßnahmen  getrolTcn  worden 
waren,  um  Gasoiutritt  in  die  hetretfende  l.citungsstreckc 
zu  verhindern  und  die  Strecke  zu  lüften.** 

Amerika.  Der  in  den  Nachmittagsstunden  des 
29.  August  erfolgte 

Rliislarr.  der  im  Ban  begriffenen  RrQcke  über 
den  St.  Loreniestrom  bei  ({uebec 

ist  einer  der  schwersten  UnglOcksfälle,  die  die  mo- 
derne Ingenieurkunst  zu  verzeichnen  bat.  75  Menschen- 
leben gingen  dabei  verloren  und  1 7 OüO  t eisernes 
lirückonmaterial  liegen  in  wüstem  Durcheinander 
im  Fluß. 

Die  Brücke  sollte  etwa  10  km  oberhalb  Ouchec  den 
St.  Lorenzstrom,  der  dort  jo  nach  den  noch  sehr  sich 
bemerkbar  machenden  Gezeiten  zwischen  550  und  600  m 


Na(di  dem  Entwurf*  besteht  die  Brücke  im 
wosontlichcn  aus  zwei  Kragträgern  und  einem  Mittel- 
träger (vergl.  Abbildung  1).  Die  Verbindung  mit  den 
Ufern  außerhalb  der  Kragrückarme  ist  als  Dockbrücke 
durch  zwei  Träger  unveränderlicher  Höhe  horgostellt. 
Diese  haben  je  6.5,28  m Stützweite.  Am  Uferrande 
sind  sie  mit  dom  Obergurt  gelagert,  während  sie  an 
der  Stromseito  mit  dom  Untergurt  auf  zwei  nach  innen 
geneigten  Stützen  ruhen,  die  durch  einen  Querverband 
verbunden  sind  und  auf  dom  steinernen  Pfeiler  stehen, 
auf  welchem  der  Rückarm  des  Kragträgers  verankert 
ist.  Die  Rückarme  ruhen  mit  ihrem  Außenende  auf 
zwei  senkrechten  eisernen  Türmen,  die  durch  Quer- 
verbände verbunden  auf  dom  gemauerten  Ankerpfeiler 
errichtet  sind  (siche  Abbildung  2).  Die  Hauptüffnung 
wird  durch  die  beiden  Kragarme  von  je  171,46  m 
Länge  und  den  .Mittelträger  von  205,76  m Länge 
überspannt.  Die  Hauptträger  der  großen  Oeffnungon 
stehen  bei  20,4  m Miltonabstand  senkrecht  und  tragen 
die  Fußwege  auf  der  Außenseite,  die  übrigen  Straßen 
und  Fahrbahnen  zwischen  sich.  Die  Fahrbahn  der 
MauptbrOcko  liegt  bis  zum  siebenten  Knotenpunkt 
des  Kragarmes  in  einer  Steigung  von  10  v.  T.,  in  dem 
mittleren  Teile  der  Brücke  ist  sie  parabolisch  gewölbt. 
Alle  Knoten  haben  Bolzenverbindung.  Die  Hauptlagcr 
sind  unter  Vermeidung  von  allen  Gußstücken  aus 
Walzeisen  und  Blechen  durch  Nietung  aufgebaut.  Be- 
merkt sei  noch,  daß  die  erste  Schräge  dos  ROckarmes 
und  die  erste  Schräge  des  Kragarmes  sowie  die  beiden 
mittleren  Schrägen  des  Mittelträgers  als  Druckstäbe 
ausgcbildot  sind,  während  die  übrigen  ans  Zugbändern 
bestehen.  Die  Schrägen  der  Kragträger  sind  an  die 
Knotenbleche  dos  Gurtknoten  nicht  unmittelbar  durch 
den  llauptbolzen,  sondern  durch  einen  Hilfsholzcn  an- 
gcschlosscn.  Das  Gewicht  des  eisernen  Ueberbauos 
beträgt  rund  86  000  t;  die  Kosten  der  Brücke  belaufen 
sich  nach  dom  Voranschlag  auf  80  .Millionen  Mark 
oder  rund  81  000  .A  f.  d.  Meter.  Die  seitlichen  Ueher- 
brückungon  wurden  auf  Gerüsten  aus  Holz  und  Eisen 


Breite  und  bis  zu  60  m Tiefe  hat,  in  einer  Mittclöifnung 
von  548,05  m und  zwei  Seitouöffnungou  von  je 
152,40  m in  etwa  50  m Höhe  über  mittlerem  Wasser- 
spiegel üherspannen  und  wäre  demgemäß  die  weitest- 
gcB])anntc  Straßen-  und  KisonhahnbrUcko  der  Welt 
geworden,  da  sie  die  Hauptöffnungon  der  Firtb  of 
Forth-Brücke  noch  um  nahezu  .80  m ühortrifTt.  Ent- 
wurf wie  Ausführung  war  der  Phoenix  Bridge  t/'om- 
pimy  in  Phoenixville,  Pa.,  übertragen  worden.  Ent- 
sprechend ihrer  großen  Bedeutung  für  den  Verkehr 
— ist  doch  auf  eine  Entfernung  von  265  km  strom- 
aufwärts bis  Montreal  keine  weitere  Brücke  vorhanden, 
während  unterhalb  (juobec  die  Erbreiterung  des  Stro- 
mes eine  Ueberbrückung  von  selbst  verbietet  — sollte 
die  Brücke  eine  Fahrbahn  von  27  m Breite  für  zwei  Eisen- 
bahngeleise, zwei  Geleise  elektrischer  Kleinbahnen, 
zwei  Fahrstraßen  und  zwei  Fußgängerwego  erhalten. 

• 1907  Bd.  7 8.  80. 

**  Nach  „Chemiker-Zeitung*’  1907,  25.  Sept. 


aufgebaut,  während  der  mittlere  Ueberbau  ohne  Lehr- 
gerüst von  beiden  Seiten  mittels  zweier  auf  der  Fahr- 
bahn verschiebbarer  Ausleger- Laufkrane  vorgebaut 
wurde. 

Der  Bau  der  südlichen  Hälfte  der  Brücke  war 
bis  zum  vierten  Feld  des  .Mittolträgors  vorgeschritten 
(vergl.  Abbild.  1 bei  X)<  »nd  es  war  oben  ein  aus 
einer  Lokomotive  und  einem  Wagen  hestobendor  Ma- 
terialzug  nach  dem  Brückenonde  vorgefahron,  als  ohne 
außergewöhnliche  Wittorungs-  oder  Belastungsverhält- 
nisse die  ganze  Konstruktion  in  sich  zusammenbracb. 
Da  von  den  auf  der  Brücke  beschäftigten  92  Leuten 
außer  11  Geretteten  sämtliche  einschließlich  des  hau- 
leitendon  Ingenieurs  und  der  Vorarbeiter  den  Tod 
fanden,  ist  es  sehr  schwor,  den  genauen  Hergang  des 
Unglücks  festzustellen.  Die  geretteten  .\ugenzeugon 
konnten  nur  angehen,  daß  die  Brücke  sich  unter  ihren 


* Näheres  vergl.  „Zeitschr.  d.  Vor.  deutscher  Ing.“ 
1907  8.  861  und  8.  459. 
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Faßen  zuerst  langsam  and  dann 
immer  rascher  senkte.  Es  massen 
daher  die  Berichte  der  von  der 
Kanadischen  Regierung  einge- 
setzten Kommission  abgewartet 
werden,  die  ihre  Untersuchungen 
bereits  am  3.  September  begon- 
nen hat,  bevor  ein  endgaltiges 
Urteil  abgegeben  werden  kann. 

Auf  Grund  der  Nachforschun- 
gen von  Sachverständigen,  die 
in  den  „Engineering  Nows“  * und 
anderen  amerikanischen  Fach- 
zeitschriften enthalten  sind,  stellt 
der  „Engineer“**  fest,  daß  die 
auf  14  kg/qmm  Zugbeanspru- 
chung bei  der  fertigen  BrDcke 
berechneten  Teile  zur  Zeit  des 
Unfalles,  wenn  alle  Lasten-  in 
Betracht  gezogen  werden,  nicht 
starker  als  auf  12,5  kg/qmm  be- 
ansprucht waren.  Das  Mauer- 
werk des  Strompfeilers  wie  des 
Ankerpfeilers  ist  nur  wenig  be- 
schädigt, ebenso  zeigt  die  Ver- 
ankerung keinerlei  Veränderun- 
gen. Der  Obergurt  des  KQck- 
armes  liegt,  ohne  merkliche  seit- 
liche Verschiebungen  zu  zeigen, 
zu  oberst  auf  dem  TrOmmer- 
haufen  (vergl.  Abbildung  8) ; der 
obere  Teil  der  eisernen  TQrme 
ist  vorwärts  nach  dem  Strome 
zu  gefallen,  aber  die  Art  des 
Sturzes  des  unteren  Teiles  der- 
selben herrscht  noch  keine  Klar- 
heit. Die  Verbindungsbracke  mit  dem  Ufer  wurde  von 
dem  Einsturz  nicht  berührt.  Die  meisten  anderen  Teile 
haben  bei  dom  Fall  starke  Beschädigungen  erlitten,  die 
gedrackton  Glieder  sind  vielfach  gebrochen.  Am  auf- 
fallendsten ist  die  Biegung  des  neunten  Gliedes  der 
Untorgurtung  der  Westseite  des  Rackarmos  (4.  Feld), 
welches  S-förmige  Gestalt  angenommen  hat. 

ln  der  Tat  hat  die  Kommission  inzwischen  in 
Erfahrung  gebracht,***  daß  die  Untergurtung  in  diesem 
Felde,  dem  zweiten  von  dem  Strompfeiler  landwärts 


* „Engineering  News*  1907,  5.  Sept.,  8.  258. 

**  „The  Engineer“  1907,  20.  Sept.,  S.  292. 

**•  „The  Iron  Age“  1907,  20.  Sept,  8.  732. 


gerechnet,  bereits  zwei  Tage  vor  dom  Unfall  eine 
Ausbiegung  nach  innen  um  etwa  1 '/•  ‘ gezeigt  hat. 
Dieser  Teil  bestand  aus  oben  und  unten  mit  je  zwei 
Winkeleisen  gesäumten  Steg{>latton  und  soll  schon 
bei  dem  Transport  beschädigt  worden  sein,  allerdings 
sei  der  Schaden  zur  Zufriedenheit  aller  Beteiligten  vor 
der  Verwendung  ausgebossort  worden.  Es  wäre  in 
diesem  Falle  nicht  zu  verstehen,  warum  der  W'eiter- 
bau  nach  der  Entdeckung  des  gefährdeten  Zustandes 
eines  auf  Druck  beanspruchten  Gliedes  nicht  sofort 
unterbrochen  wurde,  nachdem  der  den  Bau  ausfahren- 
den  Gesellschaft  Mitteilung  gemacht  worden  war. 
Da  nach  den  sonstigen  Angaben  das  zur  Verwen- 
dung gekommene  Material  gut  war,  könnte  allerdings. 


Abbllduoc  3.  Aniiebl  der  riD(e«lQntcD  BrSeke. 
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Howoit  der  Vorfall  aufgedockt  ist,  dio  llaulcitung  von 
der  Verantwortung  für  das  Unglück  nicht  frcigosprochen 
werden.  Wir  behalten  uns  vor,  sobald  bestimmte 
.Anhaltspunkte  vorliegen,  näher  auf  den  ünglUcksfall 
zurQckzukommen. 


IHe  Sauggasiuaschine  für  den  .SchlfTshetrieb. 

In  der  KohlengnsmaHcbine  erfolgt  bekanntlich  eine 
bedeutend  günstigere  Ausnutzung  der  aus  dom  Brenn- 
stolf  gewonnenen  Wärme,  als  dies  selbst  in  der  voll- 
kommensten Dampfmaschine  möglich  ist.  Die  Dampf- 
unlnge  erfordert  infolge  des  Umwandlungsprozessos 
der  Verbrennungswärme  in  Wassordampf  und  von 
diesem  in  .Arbeit  und  der  sich  dabei  ergebenden 
Leitungs-,  Strahlungs-  und  Kondeusations  • Verluste 
eine  weit  gröUere  .Menge  Brennstoff  als  die  Oas- 
maschine,  bei  welcher  die  Umsetzung  von  Wärme  in 
Arbeit  direkt  hinter  dem  Kolben  in  Form  von  Ex- 
plosionen geschieht.  Für  Aufstellung  einer  Kohlen- 
gasmaschinc  nebst  üascrei  gebraucht  man  keinen 
gröllcren  Baum,  als  für  eine  gleich  grolle  Dampf- 
maschine mit  Kessel  und  Zubehör;  die  Wartung  ist 
dazu  noch  ganz  wesentlich  einfacher  als  diejenige 
einer  Dampfanlage.  Hat  sich  aber  die  Kohlengas- 
maschine wegen  ihrer  unhostreitbarun  wirtschaftlichen 
Ueborlegenheit  gegenüber  der  Dampfmaschine  in  den 
letzten  Jahren  schon  auf  dom  Lande  ein  sehr  grotSes 
Absatzfeld  erobert,  um  wieviel  größer  verspricht  dieses 
Absatzfeld  zu  werden  für  den  für  das  Wirtschafts- 
leben an  Bedeutung  immer  mehr  zunehmenden  Schiff- 
falirtsverkehr. 

Der  Verbrauch  an  Brennstoff  ist  dom  (Jewichto 
nach  bei  voller  Leistung  der  Sauggasinaschinen  nur 
ungefähr  0,4  mal  so  groß  wie  bei  der  mit  Kohlen 
arbeitenden  Dainpfma.schine.  Das  bedeutet  daher,  ab- 
gesehen von  der  nicht  unbeträchtlichen  Betriebs- 
ersparnis,  eine  erheblich  geringere  Belastung  der 
Boote  beziehungsweise  einen  entsj>rcchend  größeren 
.Aktionsradius  derselben.  Ein  A'ergleich  der  Gewichte 
der  modernen  Schiffsdamitfniaschinenanlagen  (Mehrfach- 
Expansionsmasebinen  mit  AVasserrohrkcsseln  für  12 
bis  14  Atmus|)hären  Druck)  mit  denen  der  einfach  wir- 
kenden Viertakt  - Sauggasmaschinen  ergibt  für  die 
Arbeitseinheit  zugunsten  der  (iasmasebine  bei  gleichen 
Umdrehungszahlen  eine  Ersparnis  von  etwa  Lö  bis 
2ü*/o,  wenn  man  die  Oewitditu  der  vollständigen 
betriebsfertigen  Anlagen  einschließlich  Wasserinhalt 
der  K(*ssel  und  Kondensatoren  in  Betracht  zieht.  Dio 
Anschaffungskosten  stellen  sich  zurzeit  für  8aug- 
gasanlagen  im  Mittel  ungefähr  ebenso  hoch  wie  für 
Dampfanlagen  mit  bestem  Wirkungsgrad.  Eine  gut 
konstruierte  Gasmaschine  wird  sicli  hinsichtlich  der 
laufenden  Iteparaturen  und  Ersatzkosten  wesentlich 
billiger  erweisen,  da  die  Zahl  der  bewegten  und 
dynamischen  Beans|)ruchiingen  ausgesetzten  Teile  ge- 
ringer ist  und  der  durch  Versehen  in  der  Bedienung 
leicht  zerstörbare  Kessel  mit  seinen  Uubrleitungen 
gänzlich  fortfällt.  .An  die  Stelle  des  Dampfkessels 
tritt  bei  der  Sauggasinaschinc  der  Gaserzeuger,  dessen 
eiserner  Schachtmantel  im  Inneren  mit  feuerfesten 
Steinen  ausgekleidet  und  wegen  .Mangel  jeglichen 
Druckes  nur  sehr  geringer  Bcans|iruchung  unterworfen 
ist.  Neben  den  oben  genannten  Vorteilen  verdienen 
noch  besonders  die  schnellere  Betriebsbercitschaft  der 
Gasmaschino,  dio  Vermindorung  der  Rauchentwicklung 
und  der  Fortfall  des  Schornsteins  hervorgehobeii  zu 
werden. 

Versuche,  die  bekannten  in  liegender  Anordnung 
ausgeführten  Gasmaschinen  im  8chiffsbetriebe  einzu- 
fähren,  wurden  seither  von  verschiedenen  Erzeugern 
gemacht,  indessen  ohne  ilaß  diese  oin  befriedigendes 
Resultat  geliefert  hätten,  und  zwar  deshalb,  weil  die 
bcstohotiden  Typen  sich  wenig  an  dio  Besonderheiten 


dos  Schiffsbotriebes  anzupassen  vormochton.  Es  ist 
unstreitig  das  Verdienst  von  Emil  Capital  ne, 
zur  Verwirklichung  der  erfolgroicben  Einführung  der 
Kohlongasmascbino  im  Schiffsbotrieb  einen  neuen  Weg 
vorgescblagen  zu  haben,  indem  er  eine  Konstruktion 
schuf,  dio  sich  ihrem  ganzen  Wesen  nach  an  die 
stehende  Schiffsdampfmaschine  anlehnt  und  so  den 
Erfordernissen  der  schwimmenden  Anlagen  in  jeder 
Hinsicht  gerecht  werden  kann.  Nach^  seinen  Angaben 
werden  nicht  nur  in  Deutschland  durch  die  Schiffs- 
gasmaschinenfabrik in  Düsseldorf- Keisholz,  sondern 
auch  in  England,  Schweden,  Italien  und  Holland 
Schiffsgasmaschiiien  gebaut,  von  denen  sich  bereits 
eine  .Anzahl  größerer  und  kleinerer  Ausführungen  für 
Schlepper  und  Lastbooto  in  regelrechtem  Betrieb  be- 
finden und  sich  vorzüglich  bewähren. 

Nicht  ganz  so  oinwandsfrei  wie  bei  der  Dampf- 
maschine ist  das  Verhalten  der  Sauggasmaschinc  bei 
langsamer  Fahrt  und  bei  dem  Umsteuern.  Die  Ver- 
änderlichkeit dos  Drehmomentes  ist  eine  wesentlich 
geringere  als  bei  der  Dampfmaschine.  Füllungsgrad 
und  .Anfangsspannung  der  expandierenden  Gase,  durch 
deren  Veränderung  die  Arbeitsleistung  einer  Dampf- 
maschine sich  beeinflussen  läßt,  sind  in  der  Gasmaschine 
bekanntlich  wenig  veränderlich  und  dadurch  ist  die- 
selbe auch  empfindlicher  gegen  gelegentliche  Ueber- 
lastungon.  Auch  die  Umsteuerbarkeit  von  Ver- 
brennungsmaschinen ist  noch  ein  mehr  oder  weniger 
ungelöstes  Problem  geblieben.  Ob  es  gelingen  wird, 
die  Schittsgasmuschine  mit  den  gleichen  Eigenschaften 
hinsichtlich  der  direkten  Umsteuerbarkeit  und  Re- 
gulicrfäbigkcit  wie  bei  der  modernen  Dampfmaschine 
auszustaiten,  ohne  deren  Betriebssicherheit  zu  ge- 
fährden, soll  hier  nicht  erörtert  werden.  Um  aber  die 
Gasmaschine  für  den  Boocbetrieb  auch  in  dieser  Hin- 
sicht geeignet  zu  machen,  bedient  man  sich  solcher 
mechanischer  Hilfsmittel,  wie  sie  sich  in  unzähligen  an- 
deren wichtigen  technischen  Betrieben  Jahrzehnte  lang 
vollauf  bewährt  hahen.  Kleinere  Anlagen  lassen  sich  z.  B. 
durch  Anwendung  von  verstellbaren  Schraubenflügeln 
oder  durch  Zwischenschaltung  von  Wendegetrieben 
zwischen  Maschinen-  und  Propellerwellen,  wie  sie  in 
einer  großen  Zahl  von  Motorbooten  sich  seit  längeren 
Jahren  bewähren,  vervollständigen.  Für  größere  An- 
lagen läßt  sich  durch  Anwendung  eines  gemischten 
Systems  unter  Hinzuziehung  elektrischer  Maschinen 
eine  durchaus  oinwandsfreie  und  vor  allem  betriebs- 
sichere .Manövrierung  der  Gasschiffo  erzielen.  Pf. 

Schiedsgericht«  bei  Oebranchsninster- 
Streitigkeiteu. 

Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  daß  Kechtsstreitig- 
keiten  aus  Oebrauchsmusterschiitz,  wenn  sie  durch  alle 
Instanzen  durchgefochten  werden,  und  daher  diesen 
Schutz  beinahe  wertlos  machen,  oftmals  jahrelang 
zu  dauern  pflegen.  Der  Verein  zur  . Wahrung 
gemeinsamer  Wirtschaftsintorossen  der 
deutschen  Elektrotechnik  ist  infolgodesscn 
auf  den  praktischen  und  nachahmenswerten  .Ausweg 
gekommen,  eine  Ordnung  für  ein  freiwilliges,  endgültig 
entscheidendes  Schiedsgerichtsverfahren  auszuarbeiten 
und  eine  Liste  von  mehr  als  100  unabhängigen,  an- 
gesehenen Sachverständigen  zusammenzustellen,  die 
sich  bereit  erklärt  haben,  das  Schiedsrichteramt  zu 
übernehmen.  Durch  dieses  Vorfahren  hofft  man  die 
raschesten,  billigsten  und  sachkundigsten  Urteile  in 
Oebrauchsmusterschiitz  - Streitigkeiten  zu  erzielen. 
Ueber  dio  Einzelheiten  der  Einrichtung,  die  von  allen 
deutschen  Firmen  der  elektrotechnischen  Industrie 
benutzt  werden  kann  und  auch  schon  vielfach  mit 
bestem  Erfolge  in  Anspruch  genommen  worden 
ist,  erteilt  der  Syndikus  des  genannten  Vereines, 
Dr.  jur.  R.  Börner  in  Berlin  W.,  Linkstraße  2S, 
nähere  Auskunft. 
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Valentin,  Ern.st,  und  Dr.  Eritz  Hutli:  Knt- 
trerfm  intd  Berechnen  ron  Kraftwatjen.  I,  Baud: 
Das  Warengestell.  (GrundrilJ  des  Mascliincn- 
baiies.  llerausgcgehen  von  Dipl.-lng.  Ernst 
Iininerscliitt.  Neunter  Band.)  Mit  136  Ab- 
bildungen im  Text  und  6 Tafeln.  Hannover 
1 }>07,  Dr  Max  Jilnecke.  4,80  ,.fC,  geb,  5,60 

Das  vorliegende  Heft  gibt  einen  leicht  verständ- 
lich geschriebenen  .\briB  des  Wagcnjrestellbauos  für 
Last-  und  Personen  - Kraftwagen.  Für  den  Herufs- 
konstrukteur  bcstiiiiint,  wird  es  diesem,  besonders 
dem  jüngeren,  einen  schätzenswerten  .\nhalt  bei  der 
•\rbeit  am  Zeichentisch  bieten.  Die  Disposition  des 
Buches  ist  klar,  bei  den  mathematischen  und  mecha- 
nischen Kechnungen  ist  nur  das  Wissen  eines  tüch- 
tigen .Mittelschülers  vorausgesetzt;  in  den  Uechnungs- 
beispielen  sind  zuverlässige,  der  Praxis  entnommene 
Koeftizienten  gegeben,  wenn  auch  einzelne  derselben, 
z.  B.  {i  = 0,l  für  Lamellenkupplungen  und  k — 6000 
kg.'cm*  für  Blattfedern,  nicht  unbedenklich  er- 
scheinen. Auch  die  Angabe  des  Windwiderstandes 
mit  0,06  F.  V*  (8.  14)  entspricht  den  neueren  An- 
schauungen und  Messungen  (Frank)  nicht  und  dürfte 
für  Rennwagen  zu  Rnttäuschungen  führen.  Die  mit 
Recht  bei  neuzeitlichen  Renn-.\utos  mit  Rücksicht  auf 
den  Luftwiderstand  sorgfältigst  durchgcbildete  Form- 
gebung des  Wagenoberbaues  ist  kaum  erwähnt.  Die 
Warnung  am  Schlüsse  der  Seite  60  mag  für  den  jüngeren 
Konstrukteur  wünschenswert  sein,  in  ein  wissenschaft- 
lich gehaltenes  Lehrbuch  gchiirt  ein  solch  allgemein 
gehaltenes  jiirnre  in  verba  magistri  nicht.  Die  .8chau- 
bildor  Tafel  III  und  IV  sind  wertlos,  da  die  Resultate 
sich  schneller  mit  dem  Rechenschieber  finden  lassen. 
Das  Kapitel  Kupplungen  ist  ausreichend  behandelt, 
ebenso  das  über  Getriebe,  obwohl  in  letzterem  die 
Fmlaufräder  kinematisch  genauer  hätten  untersucht 
werden  müssen.  Dns  bei  der  Betrachtung  der  Kctten- 
und  Kardanbrücken  sowie  der  Rahmen  gegebene 
Material  ist  unzureichend,  der  Abschnitt  über  Ketten- 
spanner enthält  zu  viel  .Selbstverständliches.  Bei  den 
Bremsen  hätte  auf  die  rechnerisch  verschiedene 'Be- 
handlung der  Band-  und  Backenbremsen  näher  ein- 
gegangen werden  müssen.  Die  wichtige  Frage  der 
Lenkung  ist  konstruktiv  genügend,  in  der  Betrachtung 
der  theoretischen  Orumlzüge  nicht  atisrcicheml.  ln 
den  „grundlegenden  Erwägungen“  sind  die  statischen 
und  dynamischen  Vorgänge  während  der  Fahrt  zwar 
textlich  klar  und  richtig  geschildert,  die  rechnerischen 
Untersuchungen  aber  erscheinen  unzulänglich,  ins- 
besondere sind  die  positiven  und  negativen  Beschleuni- 
gungen beim  Anfahren  und  Bremsen  sowie  das 
Schleudern  nicht  ausreichend  behandelt.  Die  Text- 
hguren  genügen  nur  zum  Teil  gerechten  Ansprüchen, 
ein  Teil  ist  geradezu  häßlich. 

Wenn  auch  anerkannt  werden  muß,  daß  die  Ver- 
fasser den  Stoff  sowohl  nach  Konstruktion  als  nach 
der  Botriebsseite  hin  durchaus  beherrschen,  so  ist 
doch  die  Behandlung  desselben  zu  ungleichmäßig,  und 
in  theoretischer,  besonders  kinematischer  Beziehung 
oft  nicht  ganz  einwandfrei.  /fccÄ'e- Rheydt. 

Schcffler,  Dr.-lng.  Kurt:  Die  W'eatenmhUone 
in  ihren  für  den  Kvrnniiker  irichlitfsfen  h'iijen- 
arhaflen.  Mit  1 7 Tabellen.  Coburg  1606,  Verlag 
des  „SpreclisaaD  (in  Koininissiou).  1,50  -.K. 

Die  Broschüre  hat  für  den  F'achinann  außer- 
ordentliches Interesse.  Verfasser  geht  von  der  geo- 
logischen Bedeutung  und  Entstehung  der  Wester- 


waldtone aus  und  beschäftigt  sich  dann  mit  den 
Tonen  in  physikalischer  Hinsicht.  (Schläminanalyse, 
Hygroskopizität,  spezißsches  Gewicht.)  Die  im  dritten 
Kapitel  behandelte  Tonuntersuchung  gibt  wichtige 
Aufschlüsse  über  diu  rationelle  Analyse,  auf  die  be- 
sonders aufmerksam  gemacht  sei.  Ein  Vergleich  ver- 
schiedener charakteristischer  Vertreter  der  Unter- 
westcrwaldtone  hinsichtlich  der  Ergebnisse  ihrer  Ge- 
samtuntorsuchung  kennzeichnet  dieselben  als  zart  und 
plastisch;  ihr  Gehalt  an  Flußmittel  kommt  selten  auf 
über  3 o/o.  Im  zweiten  Teile  des  Büchleins  wird  der 
Einfluß  einiger  Zusätze  auf  den  Sintcrungsgrad  mit 
Rücksicht  auf  die  Erzeugung  dichter  Steinzeugmassen 
untersucht;  vor  allem  soll  gezeigt  werden,  wie  sicli 
die  Wirkung  von  Sand,  Feldspat  und  Binisand,  Trachyt, 
Phonolith,  Schamotte,  Flußspat,  Marmor  und  Schwer- 
spat auf  das  Verhalten  der  Tone  im  Feuer  geltend  macht. 

Sowohl  der  wissenschaftliche  Teil  der  Arbeit  als 
auch  die  genaue  Ortskenntnis  des  Verfassers  im  Be- 
reiche der  Westerwaldtone  machen  einen  vertrauen- 
erweckenden Eindruck  und  empfehlen  sie  dem  theo- 
retisch interessierten  F'aehmanue  ebenso  wie  dem  Ton- 
verkäufer. E.  L. 

Gocrens,  Dr.-Ing.  Paul,  Dozent  für  pliys. 
Metallurgie  und  Eisenprobierkunde  an  der 
Kgl.  Tecbn.  Hochsebiilc  .Aachen : Ueher  die 

Voreiünge  hei  der  Erstarrung  und  Umwandlung 
ron  Kisenkohlenstofflegierungen  und  deren  Be- 
obachtung auf  nietallograjthischem  ll'ege.  Halle 
a.  d.  S.  1907,  Willielin  Knapp.  4 
Welche  Bedeutung  wir  der  vorliegenden  Arbeit 
beimessen,  haben  wir  schon  dadurch  zum  Ausdrucke 
gebracht,  daß  wir  ein  ausführliches  Selbstreferat  des 
Verfassers  in  dieser  Zeitschrift*  veröffentlicht  und 
damit  gleichzeitig  unseren  Lesern  Gelegenheit  gegeben 
halten,  den  Inhalt  der  Schrift  näher  kennen  zu  lernen. 
Wir  können  uns  deshalb  hier  darauf  beschränken, 
das  Erscheinen  der  Sonderausgabe  des  Aufsatzes  an- 
zuzeigen. Die  Redaktion. 

K c r s t e n , C.,  Bauingenieur : Brücken  in  Eisen- 
beton, ein  Leitfaden  für  Schule  und  Praxis. 
1.  Teil:  Platten-  und  Balkenbrücken.  Berlin 
1907,  Willi.  Ernst  «!t  Sohn.  4,80 
Nach  einem  allgemeinen  Teil,  in  dom  die  Vor- 
züge der  Eiscnbetonbrücken  gegenüber  anderen 
Brücken  zum  Ausdruck  gebracht  sind,  werden  Durch- 
lässe, Balkenbrücken  und  F'achwerkbrUcken  zunächst 
nach  allgemeinen  Gesichtspunkten  und  dann  an  der 
Hand  von  ausgeführten  Beispielen,  für  welche  auch 
einige  Berechnungen  durchgeführt  sind,  behandelt. 
Der  Stoff  ist  reichhaltig  und  gut  gewählt.  Dns  Buch 
zeichnet  sich  durch  klare  und  gerällige  .Ausdrucks- 
weise  und  hinsichtlich  des  theoretischen  Teiles  noch 
besonders  dadurch  aus,  daß  keine  Voraussetzungen 
gemacht  sind,  die  in  Wirklichkeit  docli  einmal  nicht 
zutreffon  (z.  B.  absolut  unbewegliche  Auflager),  wo- 
durtth  zwar  nicht  theoretisch  einwandfreie,  aber  aus- 
reichend genaue  Resultate  auf  recht  einfachem  Wege 
gefunden  werden  und  vielleicht  sogar  Resultate,  die 
der  Wirklichkeit  näher  kommen,  als  solche,  welche 
unter  der  Voraussetzung  ermittelt  werden,  daß  eine 
EiscnbetonbrUcke  samt  dem  Baugrund  vinc  im 
Laboratorium  angefertigte  Präzisionsarbeit  wäre. 
Nirgends  sind  solche  .Annahmen  zweckloser  als  bei 
Eisenbetonkonstruktionen.  Das  Buch  ist  sehr  zu 
empfehlen.  E.  Turley. 

* „8tahl  und  Eisen“  1907  .Nr.  30  8.  1093  bis  1098. 
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27.  Jahrf^.  Nr.  40. 


The  Art  of  Vutting  Metah.  By  Frederick 
W.  Taylor. 

Die  „American  Society  of  Meclianical  Engineers“ 
ersuclit  uns  liekanntzugebcn,  daß  sie  von  der  vor* 
genannten  Abhandlung,  die  wir  in  den  Nrn.  29  und 
80  (S.  1058  bis  1002  und  S.  1085  bis  1092)  des  laufen- 
den Jahrganges  dieser  Zeitschrift  auszugsweise  wieder- 
gegcben  haben,  einen  N o ud  ru  c k veranstaltet  habe. 
Dieser  ist,  wie  alle  übrigen  Yerüirentlichungen  der 
Oesellscbaft,  von  deren  Geschäftsführer  (New  York, 
29  West  39  th  Street)  ohne  weitere  Vermittlung  zu 
beziehen  und  kostet  in  Eciiion  gebunden  8,00 

Bei  der  Redaktion  sind  naclistcliende  Werke  ein- 
gegangen, deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt: 
Beetz,  Dr.  Wilhelm:  Ucher  die  bisherigen  He- 

obachtungen  iw  ultraroten  Spektrum.  Mit  15  Ki- 
guren.  r.eipzig  1907,  Johann  Ambrosius  Harth.  I .4. 


Pütz,  Otto,  Dipl.  Bergingenieur:  Dat  Spühatz- 

verfahren.  Mit  40  in  den  Text  gedruckten  Figuren. 
Berlin  1907,  Julius  Springer.  2.4. 

Südwestdeutsche  Wirtschaftsfragen.  Herausgegeben 
von  Dr.  Alexander  Tille.  Heft  7 : Zur  Ge- 
schichte der  SaarHölieroi  und  Saarschilfahrt.  Von 
Dr.  A 1 0 .\  a n d e r Tille.  — Heft  8 ; Die  Mosel- 
und Saurkanalisicrung  und  die  niederrheinisch- 
westriilis<-lie  Eisenindustrie.  Von  Dr.  Alexander 
Tille.  Saarbrücken  1907,  Schmidtke  (in  Kom- 
mission). Je  1 ..4. 

Weinschenk,  Dr.  Ernst,  a.-o.  Professor  der 
Petrogr{iI>bie  an  der  Universität  .München:  Grund- 
züge der  Gesteinskunde.  1.  Teil : Allgemeine  Ge- 
steinskunde als  Grundlage  der  Geologie.  Zweite, 
umgearbeitete  Auflage.  Mit  100  Texttigureu  und 
OTafeln.  Freiburg i.B.  1906,  Herdersche  Verlagshand- 
lung 5,40  .4,  geh.  6 .4. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  19  S.  1220. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Boheisengeschäftes.  — Dur  in- 
ländische Koheisenmsrkt  zeigt  kaum  eine  nennens- 
werte Veränderung.  Der  Bedarf  für  das  laufende 
Jahr  ist  bereits  seit  längerer  Zeit  gedec.kt.  Es  kom- 
men indes  noch  täglich  gröBere  und  kleinere  Zusatz- 
bestellungen,  da  die  Abnehmer  mit  den  gekauften 
Mengen  nicht  ausreichen.  Die  Abforderungen  der 
Verbraucher  nehmen  die  Hütten  bis  an  die  Grenze 
ihrer  Leistungsfähigkeit  in  Anspruch.  — Das  Syndikat 
bat  mit  dem  Verkaufe  von  Gießereiroheisen  für  das 
Jahr  1908  begonnen. 

Ueber  das  englische  Geschäft  wird  uns  aus 
Middlesbrough  unterm  28.  So|>tember  wie  folgt  be- 
richtet: Die  Stimmung  auf  dem  Koheisenmarkte  war 
in  dieser  Woche,  nachdem  sie  in  der  vorhergehenden 
geschwankt  batte,  entschieden  wieder  fester.  Die  Preise 
erreichten  ihren  höchsten  Stand  mit  sh  56/3  d am 
Donnerstag,  flauten  aber  gestern  etwas  ab  und  schließen 
eh  1/ — besser  als  letzten  Sonnabend.  Heute  werden 
notiert  für  Nr.  3 G.  M.  B.  sh  56/ — bis  sh  57/ — , je 
nach  Marke;  Nr.  1 ist  noch  immer  äußerst  schwer  zu 
haben  und  wird  mit  sh  6/6  d bis  sh  7/ — Prämie 
bezahlt,  Hämatit  1,  2,  8 gemischt  kostet  sh  78/6  d, 
sämtliche  Preise  netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige 
Warrants  Nr.  3 schließen  zu  sh  55/5'/«  d Kasse  Käufer. 
Die  Verschiffungen  sind  in  dieser  Woche  größer  ge- 
wesen als  in  der  vorigen  und  stehen  nur  wenig  hinter 
denen  des  Monats  August  zurück.  Die  Warrantlager 
haben  während  der  letzten  Zeit  ganz  bedeutend  ab- 
genommen und  enthalten  151  244  tons,  darunter 
142  497  tons  Nr.  3. 

Stahlwerks -Verband,  Aktiengesellschaft  ln 
Düsseldorf.  — In  der  Hauptversammlung,  die  der 
Stahlwerks- Verband  am  19.  September  d.  J.  abhielt, 
wurde  beschlossen,  den  Verkauf  von  Trägern  nach 
dem  Inlande  für  das  letzte  Vierteljahr  1907  zu  den  bis- 
herigen Preisen  freizugeben.  — Ueber  die  Mar  ktlage 
wurde  folgendes  berichtet:  Wie  die  Versandziffern 
des  vergangenen  Monates  zeigen,  dauert  die  angespannte 
ßeschüftigung  der  Werke  in  ungeschwächtein  .Maße 
fort,  und  nach  dem  vorliegenden  Auftragsbestände  ist 
auch  bis  Endo  dieses  Jahres  mit  derselben  Beschäfti- 
gung zu  rechnen.  Demgegenüber  ist  die  in  der  Presse 
verbreitete  Mitteilung  von  einer  angeblich  beabsich- 
tigten Ij^nschränkung  der  Erzeugung  ganz  unverständ- 
lich, abgesehen  davon,  daß  sie  mit  dem  Vertrage 
selbst  unvereinbar  ist,  der  keine  Einschränkung  der 
Erzeugung  vorsioht,  weil  die  HeteiligungszifTcrn  nur 
Verhältniszahien  sind.  Deshalb  paßt  sich  die  Er- 
zeugung von  selbst  der  Nachfrage  an,  die  beute  nach 
wie  vor  die  ganze  Leistungsfähigkeit  der  Werke  voll 


in  Anspruch  nimmt.  Ebensowenig,  wie  zu  Ein- 
schränkungen in  der  Erzeugung,  liegt  bei  dem  Ver- 
bände eine  Veranlassung  etwa  zu  Preisermäßigungen 
vor.  Der  Stahlwerks  - Verband  bat  in  der  Preis- 
bemessung  der  A-Produkte  mit  der  erklärten  Absicht 
Zurückhaltung  geübt,  eine  dauerhafte  Preisgrundlage 
zu  schaiTon.  Diesem  Grundsätze  würde  er  untreu 
werden,  wenn  er  jetzt,  und  noch  dazu  ohne  sachlich 
zureichenden  Grund,  nicht  die  Preise  hielte.  Wenn 
auch  die  Preise  für  B-Produkte  etwas  gewichen  sind, 
so  stehen  sie  doch  noch  in  einem  normalen  Ver- 
hältnis zu  den  bisher  niedrig  gehaltenen  Preisen  für 
A-Produkte.  Es  wäre  geradezu  unbillig,  vom  Stahl- 
werks-Verbande  zu  verlangen,  Preissteigerungen  nur 
in  bescheidenem  Maße  mitzumachen,  jeder  Preis- 
ermäßigung aber  sofort  in  voller  Höhe  zu  folgen, 
wozu  außerdem,  wie  schon  gesagt,  bei  dem  durchaus 
bofriodigondon  Auftragsbestände  keine  Veranlassung 
vorlicgt,  so  daß  es  der  Verband  auch  nicht  nötig  hat, 
seine  Abnehmer  besonders  auf  die  Ankäufe  größerer 
Mengen  zu  drängen.  Was  aber  auch  weit«-rhin  ernste 
Beachtung  verdient,  das  ist  die  Unsicherheit,  die  man 
in  bezug  auf  die  Selbstkosten  für  die  Zukunft  hegen 
muß.  Diu  Preise  für  die  Rohstoffe  und  Brennmaterialien 
dürft<>n  sich  in  absehbarer  Zeit  kaum  ermäßigen. 
Anderseits  liegen  in  den  fortgesetzt  sehr  beunruhigen- 
den Bestrebungen,  die  Arbeits-  und  Lohnverhältnisse 
im  Ilüttenbetriebe  zu  ändern,  unabsehbare  Konsequen- 
zen,  und  die  Werksbesitzer  und  die  Werksleiter  sehen 
die  Lage  in  dieser  Richtung  als  außerordentlich  ernst 
an,  so  daß  sic  nicht  geneigt  sind,  weitsichtige  Ver- 
pflichtungen zu  übernehmen.  Im  einzelnen  ist  nach- 
sUdicndes  zu  berichten. 

Halbzeug.  Die  inländische  Kundschaft  hat 
zum  großen  Teile  ihren  Bedarf  bis  zum  Jahresende  ein- 
gedeckt  oder  steht  wegen  Kaufes  mit  uns  in  Unter- 
handlung. Soweit  sich  bis  jetzt  übersehen  läßt,  dürfte 
die  zur  Verfügung  bleibende  Halbzcugmenge  annähernd 
zur  Deckung  dos  ungefähr  zu  erwartenden  Bedarfes 
hinreichen.  Der  Abruf  ist  fortgesetzt  recht  gut.  Ob- 
wohl der  .Monat  August  den  stärksten  Inlandsversand 
im  laufenden  Ooschäftsjahre  aufzuwoisen  hatte,  sind 
die  Klagen  wegen  unzurciithendcr  Lieferung  noch 
immer  nicht  verstummt.  Wir  beobachten  daher  für 
die  Ausfuhr  die  bisherige  Zurückhaltung  und  können 
die  englischen  Preßberichte,  diu  von  einem  starken 
Angebote  deutschen  Halbzeuges  sprechen,  nur  für 
gänzlich  unzutreffend  erklären. 

Formeisen.  Der  Versand  im  August  war 
außerordentlich  gut.  .Mit  neuen  Abschlüssen  halten 
aber  die  Käufer  sehr  zurück.  .Man  kauft  nur  das  Not- 
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wendige  von  der  Hand  in  den  Mund,  in  der  Erwartung, 
daß  doch  vielleicht  im  Winter  eine  FrcigcrmäBigung 
eintrctcn  könnte.  Zu  einer  solchen  liegt  aber  irgend 
eine  Veranlassung  nicht  vor,  da  der  Ausfall,  der 
vielleicht  in  FormoiHonbestelhingen  cintreten  könnte, 
durch  den  Auftragsbestand  in  anderen  .'^•Produkten 
reichlich  gedockt  wird.  Es  wöre  bedauerlich,  wenn 
es  in  der  Zurflcklmltung  der  Käufer  zu  einer  Ueber- 
treibung  kommen  sollte,  da  ein  unregelmäßiges,  stoß- 
weises Ilervortreten  des  Medarfes  wirtschaftlich  nicht 
wünschenswert  ist  und  die  Abnehmer  im  Frühjahr 
in  Verlegenheit  bringen  würde. 

Eisen  bahn  material.  Der  Auftragsbestand 
ist  außerordentlich  gut  und  auch  der  Eingang  neuer 
ßostcllungon  steht  in  nichts  hinter  den  Verkäufen  der 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres  zurück.  Die  Killenschienen 
berstellenden  Werke  sind  bis  an  die  ürenze  ihrer 
I.eistungsfäbigkeit  bis  Ende  dieses  Jahres  besetzt, 
und  es  fällt  schwer,  den  Wünschen  einzelner  Ver- 
waltungen für  frühere  Lieferung  gerecht  zu  werden. 
Der  Versand  des  Monats  August  deckt  sich  beinahe 
mit  der  Beteiligung  der  Werke  in  Eisonbahnmaterial. 
Der  Monat  September  wird  voraussichtlich  den  gleichen 
Versand  anfweisen.  Wir  würden  schon  im  September 
einen  erheblich  größeren  Versand  haben,  wenn  nicht 
die  Bestellungen  der  deutschen  Staatsbahnverwaltungcn 
noch  vollständig  fohlten,  da  die  Verträge  mit  diesen 
Verwaltungen  noch  nicht  abgeschlossen  sind.  (Ver- 
gluichc  hierzu  den  nätdistfolgonüen  Absatz.)  ln  dem 
gleichen  Zeiträume  der  Vorjahre  waren  immer  schon 
größere  Mengen  dieser  Staatebahnaufträge  bei  den 
Werken  gebucht,  in  diesem  Jahre  aber  gelangen 
sie  erst  später  zur  Lieferung.  Die  Preise  halten  sich 
bei  den  Auslandslieferungcn  auf  gleicher  Uöhe  wie 
bei  den  Lieferungen  im  Inlande  und  sind  bedeutend 
höher  als  die  noch  immer  geltenden  Preise  für  die 
rückständigen  Staatsbahnlicferungon. 

Schienenliefemugen  des  Stahlwerks  • Ver> 
bande.s  an  den  Prenßlachen  Staat.  — Wie  unterm 
26.  September  d.  J.  aus  Berlin  gemeldet  wird,  ist 
zwischen  der  Preußischen  Staatseisenbahnverwaltung 
und  dem  Stahlwerks-Verbande  ein  neuer  dreijähriger 
Vortrag  über  die  Lieferung  von  Schienen,  eisernen 
Schwellen  und  gewissen  kleineren  Eisenteilen  al>- 
geschlossen  worden,  der  mit  dom  '1.  April  1908  in 
Kraft  tritt.  Der  Grundpreis  wurde  dabei  für  Schienen 
auf  120 -A,  für  eiserne  Schwollen  auf  111  .it  für  die 
Tonne  festgesetzt.  Für  die  Bemessung  der  Klein- 
eisenpreise  wurden  zunächst  die  Orundzüge  verein- 
bart ; die  Verständigung  über  die  Einzelpreise  wurde 
noch  Vorbehalten.  Die  Forderungen  des  Stahlwerks- 
VerbandoB  waren  mit  Rücksicht  auf  die  seit  dem 
letzten  Vertragsabschlüsse  im  Jahre  1904  erfolgten 
beträchtlichen  Steigerungen  der  Selbstkosten  wesent- 
licli  höher.  Die  Einigung  wurde  auf  der  mittleren 
Linie  erzielt. 

Verein  dentMcherKiaengioßereien.  — Die  Haupt- 
versammlung dos  Vereines,  die  am  J3.  September 
d.  J.  in  Wernigerode  tagte,  stellte  fest,  daß  die  Werke 
auf  allen  Gebieten  dos  Oußwarenmarktes  durchaus 
gut  beschäftigt  sind.  Dabei  war  es  jedoch  bislier 
bedauerlicherweise  nicht  möglich,  zwischen  dun  Ver- 
kaufspreisen der  fertigen  Erzeugnisse  auf  der  einen 
Seite  und  den  Einkaufspreisen  des  Roheisens  und  der 
Brcnnstoß'o,  sowie  den  Löhnen  auf  der  andern  Seite 
die  Spannung  zu  erzielen,  die  erforderlich  ist,  um  den 
Gießereien  einen  angemessenon  Gewinn  zu  bringen. 
Fälle  Ermäßigung  der  Gußwaronpreise  ist  ausgeschlossen, 
weil  die  zu  hohen  Preisen  getätigten  .Mischlüssc  der 
Riihstoffc  jetzt  erst  recht  zur  Wirkung  kommen  und 
die  Lager  sämtlicher  Werke  und  Händler  fast  voll- 
ständig geleert  sind. 

Verein  deotseber  Werk/engmaschliionfabriken 
zu  IMlflSeldorf.  — In  der  letzten  Sitzung  dos  Vorcins- 
ausBchnssos,  die  am  23.  September  d.  J.  in  Berlin  ab- 


gohalton  wurde,  ergab  der  übliche  Meinungsaustausch 
über  die  Geschäftslage,  daß  die  Werkzeugmaschi- 
nonfabriken  durchweg  sehr  gut,  manche  sogar  bis  zur 
Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  noch  für  längere 
Zeit  beschäftigt  sind.  Die  heute  erzielten  Preise  wurden 
als  auskömmlich,  der  Nutzen  aber  als  bescheiden  be- 
zeichnet, da  die  hohen  .Materialpreise,  die  stetig  ge- 
stiegenen .\rbeitslöhne,  die  hei  dem  allgemeinen  wirt- 
schaftlichen Aufschwünge  anwachsenden  Geschäfts- 
und Botriebsunkosten  und  der  große  Wettbewerb  um 
Lieferung  von  Werkzeugmaschinen  ihn  sehr  horab- 
drückoii.  Die  Leistungsfähigkeit  der  deutschen  Werk- 
zougmaschinenfabrikon  ist  im  Laufe  der  letzten  Jahre 
rocht  groß  geworden,  so  daß  trotz  der  immerhin 
starken  Nachfrage  seitens  des  Inlandes  und  trotz  ihrer 
Befriedigung  die  Fabriken  nicht  unbedeutende  Mengen 
auch  in  das  Ausland  liefern  konnten.  So  erfreu- 
lich diese  Erscheinung  ist,  so  warnt  sie  vor  Erweite- 
rung der  Anlagen,  da  die  Nachfrage  nach  Maschinen 
stets  sehr  wechselnd  ist  und  vielleicht  schon  nach 
einigen  .Monaten  so  gering  sein  kann,  daß  die  Fabriken 
nur  mit  Geldopfern  ihren  Betrieb  aufrecht  zu  erhalten 
vermögen.  Vorläufig  laufen  noch  viele  Anfragen  vom 
In-  und  Auslände  ein,  ungeachtet  der  Anzeichen,  daß 
der  Höhepunkt  dos  wirtschaftlichen  Aufschwunges 
erreicht  zu  sein  scheint,  so  daß  für  die  nächste  Zeit 
wohl  weiter  genügend  Beschäftigung  zu  erwarten  ist, 
wenn  nicht  der  internationale  hohe  Geldstand  die 
Geschäfte  im  allgemeinen  ungünstig  beeinflußt  und 
nur  die  dringendsten  Beschaffungen  zu  machen  nötigt. 
Klagen  über  die  Arbeiter  sowie  ihre  meistens  un- 
berechtigten und  übertriebenen  Forderungen  werden 
allgemein  laut  und  dürften  wohl  kaum  verstummen, 
solange  nicht  der  Mangel  an  Arbeitsgelegenheit  die 
Verhältnisse  regelt. 

Haftpfllebtrerband  der  deatseben  Elsen*  nnd 
Stabl  • ludnstrie.  — Der  von  den  deutschen  Eisen- 
iind  Stahl-Berufsgenossenscbaften  gegründete  Haft- 
pflichtverband  der  deutschen  Eisen-  und  Stahl-Industrie, 
bei  dem  am  Schlüsse  des  Jahres  1906  bereits  eine 
Lobnsumme  von  rund  287  Millionen  Mark  versichert 
war,  hat  sich  auch  neuerdings  günstig  entwickelt. 
Im  zweiten  Viertel  des  laufenden  Jahres  sind  weitere 
19  Millionen  Mark  Löhne  versichert  worden.  Die 
Geschäftsstelle  für  die  Mitglieder  der  Maschinenban- 
und  Kleineisonindustric-Bcrufsgenossenscbaft  befindet 
sieb  in  Düsseldorf,  Bismarckstraße  23  a. 

Japan  nnd  die  ansländlscbe  Eisenindastrie.  — 
Fs  dürfte,  wie  uns  aus  Kobe  (Japan)  geschrieben 
wird,  von  Interesse  sein,  daß  zwei  bekannte  eng- 
liec.bo  Firmen  begonnen  haben,  dort  große  Stahl- 
gießereien und  Stahlfabriken  anznlegen.  Auf  den 
ersten  Blick  gewinnt  man  den  Eindruck,  daß  in  den 
Werken  nur  Konstruktionsteile  aus  Stahl  hergestellt 
werden  sollen.  Die  Zukunft  wird  aber  zeigen,  daß 
mau  dort  alles  anfertigen  wird,  wozu  man  heute 
überhaupt  Stahl  verwendet,  von  den  schwersten  Kon- 
struktionsteilen bis  zum  Stahlknopf  hinab.  Anscheinend 
auf  Japan  angewiesen,  soll  das  Work  doch  nur  der 
Mittelpunkt  sein,  von  wo  aus  der  Osten  strahlen- 
förmig im  Umkreise  beschickt  worden  kann. 

So  wie  die  Verhältnisse  zurzeit  in  Japan  liegen, 
ist  für  jegliches  Maschinen-  und  Konstruktions- 
material reicher  Absatz  vorhanden.  England  und 
Amerika  haben  das  bisher  ausgenutzt  und  werden  es 
weiter  tun,  während  Deutschland  gänzlich  untätig 
zusiebt.  Das  kommt  leider  davon,  daß  man  in  Deutsch- 
land über  das  .Ausland  vielfach  noch  falsche  .Ansichten 
hat.  .Man  sucht  immer  nur  deutsche  Firmen  zur 
Anknüpfung  von  Beziehungen,  gerade  als  ob  die  Ge- 
schäftsleute aller  anderen  Völker  des  Vertrauens  unwert 
seien.  Leider  aber  sind  vielfach  gerade  die  deiitsfihen 
Firmen  oder  deren  Vertreter  im  .Auslande  durchaus 
nicht  auf  den  gescliäftliclicii  Vorteil  ihrer  eigenen 
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Landsleute  bedacht,  da  sie  sehr  oft  lieber  mit  anderen 
Nationen  anknUpfen,  als  mit  den  Deutschen.  Diu 
Erfahrung  hat  hinlänglich  bewiesen,  daß  die  deutschen 
Industriellen  oft  weit  besser  fahren,  wenn  sie  sich  an 
gute  ausliindische  Firmen  wenden,  als  wenn  sie 
mit  deutschen  Firmen  im  Auslände  arbeiten.  Das 
trifft  besonders  für  Japan  zu.*  Unzuverlässige 
Firmen  gibt  es  Qbcrall,  aber  eie  sind  doch  erfreu- 
licherweise sehr  in  der  Minderheit,  namentlich  im 
Hüttenwesen,  in  der  Eisen-,  Stahl- und  .Metallindustrie. 
Die  Oelegenbeit,  Erzeugnisse  dieser  Gewerbszwoige 
in  Japan  abzusetzen,  ist  augenblicklich  günstig.  Denn 
man  braucht  dort  zurzeit  — bezieht  sie  aber  leider 
fast  nur  aus  England  und  den  Vereinigten  Staaten  — 
insbesondere  alle  Eisen-  und  Maschinenteile  zum 
Schiffbau,  zum  Bau  von  Motoren,  fertige  landwirt- 
schaftliche Geräte  und  Maschinen,  Pumpen,  Motoren, 
Schwellen,  Schienen,  Kanalisations-  und'NVassorleitungs- 
rühren,  Straßenwalzen,  wie  überhaupt  alle  Maschinen 
und  Geräte  zum  Straßen-  und  Wegebau,  ferner  Ma- 
terialien zum  Bau  von  Eisenbahnwagen,  von  Blech-  und 
Wellblech-Schutzhfltten,  Apparate  zum  Anfertigen  von 
künstlichem  Mineralwasser,  hygienische  Waschanlagen 
für  Asyle,  Hospitäler  und  vieles  mehr.  Da  man  in 
der  Mineralausbeutung  im  Lande  selbst  rege  vorgeht, 
werden  auch  alle  Maschinen  für  Stahl-  und  Walz- 
werke, Hochofenanlagen  usw.  benötigt  werden.  Als 
erstklassige  Einfuhrhäuser  für  Erzeugnisse  dieser  Art 
sind  in  Tokio  u.  u.  zu  nennen;  Mitsu  Bishi  Co.;  Chobei 
Tanaka;  Tsukiji  Type  Foundry;  Hokkaido  Colliery 
and  Steamship  Co.  Der  Briefwechsel  ist  nur  englisch 
zu  führen,  l'reisc  sind  in  Shilling  anzugeben,  wenn 
möglich  frei  an  Bord  der  ja])anischen  Häfen.  .4.-D. 

Aktiengesellschaft  RolandsbUtte,  Weidenan 
a.  d.  Sieg«  — Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
über  das  abgelaufenc  Gesiihäftsjahr  war  infolge  der 
außerordentlichen  Höhe  des  Koheiseubedarfes  die 
Leistungsfähigkeit  des  Werkes  stets  völlig  in  .Anspruch 
genommen.  Auch  die  Proisverbältnisse  besserten  sich 
im  Laufe  des  Jahres,  so  daß  ein  befriedigendes  Er- 
gebnis erzielt  werden  konnte.  Wenn  auch  die  weniger 
gute  Beschaffenheit  der  Rohstoffe,  wie  sie  sich  in 
Zeiten  großer  Nachfrage  einzustelleii  pflegt,  die  Er- 
zeugung und  die  Selbstkosten  ungünstig  beeinflußte, 
so  konnte  doch  durch  den  ständigen  Betrieb  der  drei 
Oefen  wesentlich  mehr  horgostellt  werden  als  bisher. 
Hand  in  Hand  mit  dem  hoben  Beschäftigungsgrade 
ging  die  große  Nachfrage  nach  Arbeitern,  und  ohne 
Verwendung  zahlreicher  ausländischer  Arbeiter  hätte 
sich  der  volle  Betrieb  des  Werkes  nicht  aufrecht  er- 
halten lassen.  Bei  der  Knappheit  an  Eisenstein  er- 
wiesen sich  die  im  Vorjahre  mit  den  Gruben  Neue 
Haardt  und  Grimberg  abgeschlossenen  Verträge  **  als 
recht  nützlich.  Grube  Gilherg,  deren  Verljültnisse 
sich  im  Beritditsjahre  nicht  wesentlich  geändert  haben, 
konnte  bei  nur  geringem  Gewinne  keine  Ausbeute 
verteilen.  — Die  (iesellschaft  erzielte  einen  Roherlös 
von  303  727,62  .A.  Hiervon  gehen  für  Abschreibungen 
60  072,46  .A  und  für  Tantiemen  23  3.’)1,3Ü  ,A  ab; 
ferner  werden  162O00  .A  (12"/o)  Dividende  verteilt, 
30  OOO  lA  dem  Hochofenerneuerungsfonds  zugeschrieben 
und  28  303,86  -A  auf  neue  Rechnung  vorgotragen. 

lierghuu-  and  Hütten  • Actlcu  • Ge.sellscbaft 
Friedrichsbiitte  zu  Herdorf.  — Wie  aus  dem  Be- 
richte des  Vorstandes  über  das  am  30.  Juni  ab- 
gelaufene Rechnungsjahr  zu  ersehen  ist,  waren  die 
Betriebe  der  Gesellschaft  ilus  ganze  Jahr  hindurch  zu 
lohnenden  Preisen  reichlich  beschäftigt.  Der  Roh- 
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gewinn  beläuft  sich  unter  Einschluß  des  vorjährigen 
Vortrages  und  nach  Verrechnung  von  48  149,50  .4 
Steuern  und  Unkosten  auf  1 326401,61  ^4;  hiervon 
werden  284  896,92  Ji  abgeschrieben,  115  684,74  Jt 
dem  Erneuorungsfonds  zugeführt  und  43  576,43  uH 
der  ordentlichen  Rücklage  überwiesen.  Aus  dem  als- 
dann verbleibenden  Reinerträge  von  882  243,52  .4 
sind  78  016,82  Tantiömon  zu  bestreiten,  während 
640  000  ,4  (16  “/o)  als  Dividende  ausgeschüttet  und 
die  übrigen  164  226,70  ,4  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden  sollen.  Unter  Einschluß  dieses  letzten 
Betrages  hozitfert  sich  die  Reserve  der  Gesellschaft  bei 
einem  Aktienkapitale  von  4 000000  .4  auf  731582,31 .4; 
die  Anlagen  stehen  mit  3 294  860,92  ,4  zu  Buche,  mit- 
hin sind  Betriebsmittel  in  Höhe  von  1 436  721,39  .4 
oder  fast  36  */o  des  Aktienkapitalos  vorhanden. 

Cölu  - MUseuer  Bergwerks  • Actien  • Verein, 
Urenztbal.  — Wie  aus  dem  Geschäftsberichte  zu  er- 
sehen ist,  wurden  auf  der  Oeuzthalor  Hochofenanlage 
der  Gesellschaft  im  abgelaufenen  Rechnungsjahre 
86  729  (i.  V.  89  765)  t Roheisen  erblascn  und  87  603 
(92  753)  t versandt.  Der  Betrieb  dos  Müsoner  Hoch- 
ofens befriedigte  infolge  der  primitiven  Einrichtungen 
wenig,  so  daß  man  sich  nach  reiflicher  Erwägung 
entschloß,  ihn  vollständig  einzustellcn.  Erzeugt  wurden 
daselbst  913  t Holzkohlenroheiseii  und  1640t  Koksroh- 
eisenj;  zum  Versande  kamen  872  t bezw.  1786  t.  Der 
Betrieb  der  Loher  Holzverkohlung  verlief  normal;  die 
Holzkohlen  mußten,  nachdem  der  Müsener  Hochofen 
stillgelegt  worden  war,  auf  den  Markt  gebracht  werden. 
Aus  dom  Orubonbositzo  der  Gesellschaft  wurden  354,2 
(435,21  t Bleierze,  3098,8  (2831,6)  t Zinkblende  und 
8994,2  (1681,6)  t Spateisenstoin  gefördert.  Die  hierfür 
erzielten  Preise  waren  günstig.  Aus  dom  Verkaufe 
der  Finnentroper  Hütte,  die  in  den  Besitz  des  Eisen- 
bahnfiskus überging,  erhielt  die  Gesellschaft  auf  ihren 
Anteil  27  039,15  .4.  Da  der  l’osten  nur  mit  5924,95  .4 
zu  Buche  stand,  so  ergab  sich  ein  Ueberschuß  von 
21114,20,4.  Das  Crcuzthaler  Hochofenkonto  erhöhte 
sich  durch  Neubauten  und  Erwerb  von  Grundstücken 
um  217  833,20.4,  während  das  Anleihekonto  infolge 
von  Auslosung  um  70  000.4  zurückging.  Der  Roh- 
gewinn (einschließlich  486  .4  verfallener  Dividende 
und  5082,99-4  Vortrag)  beträgt  723  564,82.4;  ab- 
gcsch rieben  werden  350  000  <4,  für  Gewinnanteile 
verwendet  28  655,51  Jt,  der  Rücklage  zugewiesen 
36  799,58  .4,  für  Belohnungen  und  .Arbeiterunter- 
stützungen zurückgestellt  9000  und  als  Dividende 
ausgeschüttet  270  000,4  (9  o^(j),  so  daß  29109,73  .4 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen  bleiben. 

Eiserfelder  Hütte,  .Aktiengesellschaft  in  Eiser- 
feld.  — Der  am  30.  Juni  1907  aufgestellte  Jahres- 
abschluß zeigt  in  der  Gewinn-  und  Verlustrcchnung 
auf  der  einen  Seite  97  255,19.4  Betriebsüberschuß 
nebst  11  467,14.4  Zinseinnahmen,  auf  der  andern 
Seite  10677,71.4  allgemeine  Unkosten,  35000.4  Zu- 
wendung zum  Erncuerungskonto  und  12  438,68  ,4 
Abschreibungen,  so  daß  sich  ein  Reinerlös  von 
50  605,94.4  ergibt.  Hiervon  werden  5000,4  der  Rück- 
lage überwiesen,  37  87.')  .4  (12’/s®/o)  als  Dividende  aus- 
geschüttet  und  die  übrigen  7730,94  ,4  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen. 

Geisyvoider  Eisenworke,  Actiengeselischaft, 
Goisyveid  (Kreis  Siegen).  — Nach  dem  Rerhenschafts- 
berichte  für  19ü6;07  hatte  sich  das  Werk  dank  der 
Sehr  günstigen  Lage  des  Eiseninarktes  im  abgelaufencii 
Jahre  einer  ununterbrochen  überaus  starken  Beschäfti- 
gung zu  erfreuen,  mit  der  eine  erhebliche  Besserung 
der  Preise  Hand  in  Hand  ging.  Die  seit  März/April 
dieses  Jahres  beobachtete  Zurückhaltung  der  Käufer 
hat  bislang  auf  den  lebhaften  Betrieb  dos  Werkes  in 
keiner  Weise  eingewirkt,  violinebr  kommen  zu  den 
überreicblich  vorliegenden  .Ausführungsbcstellungen 
noch  täglich  neue  Aufträge  hinzu,  so  daß  die  gesamte 
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Erzeugung  schon  bis  zum  Dozombor  d.  J.  zu  bolrie- 
digondcn  Preisen  Torschlosscn  ist.  An  Waren  wurden 
im  Berichtsjahro  für  etwa  11.^40  000  .4  berechnet 
gegenüber  8 850  000  im  Jahre  zuvor.  Der  Roh- 
gewinn beträgt  nach  Abzug  aller  Tnkosten  1212  692,4 1.4. 
Hiervon  sollen  nach  dem  NTorschlage  des  Aufaichts- 
rates  399  717,79.4  abgeschrieben,  80674,62  .4  ver- 
tragsgemäß zu  Tantiemen  und  Belohnungen  verwendet, 

29  400  ut  aatzungagemäß  dem  Aufsichtsrate  vergütet, 

30  000  -4  dem  Beamten-Pensiunsfonds  zugewiesen  und 

5000  .4  für  Stiftungen  bereitgestcllt  worden ; aus  dem 
Restbeträge  sollen  auf  das  gegenüber  dem  Vorjahre 
um  500000  „4  erhöhte  Aktienkapital*  568  000  -4 
Dividende  in  der  Weise  ausgoschüttet  werden,  daß 
auf  die  Vorrechtsaktien  72  000  .4  (18®/o)  und  auf  die 
.Stammaktien  496  000 -Af  (16®/o)  entfallen;  auf  neue 
Rechnung  bleiben  alsdann  100000  Ut  zu  übertragen. 
Infolge  der  erwähnten  Kapitalserhöhung  floß  der  Rück- 
lage das  Aufgeld  mit  450  000  -4  zu;  der  Reserve- 
fonds beziffort  sich  danach  auf  1950  000  ,4  oder 
55,71  ®/o  des  Aktienkapitals;  die  gesamten  Rück- 
stellungen betragen  2 080  000  .4  (=  59,43  ®/o  des 

Aktienkapitals).  Das  im  vorigen  Berichte  * erwähnte 
neue  Stahlwerk,  auf  dessen  Bau  der  verHossene  strenge 
Winter  hemmend  gewirkt  hat,  hofft  die  Gesellschaft 
noch  im  laufenden  Monate  in  Betrieb  nehmen  zu 
können. 

GeHellschaft  für  Elektrnstahlanlagen  mit  be- 
schränkter Haftung,  Berlln-Nonnendanim.  — Unter 
dieser  Firma  haben  der  Eicher  Hütten -Verein 
Le  Gallais-Motz&Uie.  in  Dommeldingen^  In- 
genieur Paul  Grodt  in  Lu.xemburg,  die  Röch- 
ling s c li  e n E i s e n - und  -S  t a h 1 w e r k 0 , G.  m.  b.  H. 
in  Völklingen  a.  d.  Saar,  die  Motallurgiska  Aktie- 
boi agot  in  Stockholm  und  die  Siemens  & Halske 
A.-G.  in  Berlin  gemeinsam  ein  Unternehmen  be- 
gründet, um  ihren  Besitz  an  Patenten,  Anmeldungen, 
Lizenzrechten  und  Erfahrungen  auf  dem  Gebiete  der 
elektrischen  Herstellung  von  Eisen,  Stahl  und  Ferro- 
legierungen zu  verwerten.  Das  Arbeitsgebiet  der  Ge- 
sellschaft wird  sich  auf  sämtliche  Länder,  mit  Aus- 
nahme von  Großbritannien  nebst  Kolonien,  der  Ver- 
einigten Staaten  von  Nordamerika,  Schweden  und 
Norwegen,  erstrecken.  Für  Schweden  und  Norwegen 
erteilt  die  Metall  urgiska  Aktie  bolaget  in 
Stockholm  Lizenzen,  für  England  nebst  Kolonien  und  für 
die  Vereinigten  Staaten  die  G r ö n d a 1 • K j e 1 1 i n Co., 
Ltd.  in  London.  Zum  («eBcliäftsführer  der  neuen  Ge- 
sellschaft ist  Oberingenieur  Victor  Engelhardt, 
Handlungsbevollmächtigter  der  Siemens  i't;  Halske  A.-G., 
bestellt  worden. 

Kalker  Werkzengmaschinenfabrik  Breuer, 
Schumacher  Jt  Co.,  AkL-Ges.  in  Kalk  bei  Köln  a.Kh. 
— Der  anhaltende  Aufschwung  der  Industrie  wirkte, 
wie  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  entnehmen  ist,  gün- 
stig auf  das  Ergebnis  des  abgelaufenon  Geschäftsjahres 
der  Gesellschaft  ein,  so  daß  der  Reinerlös  zunahm, 
obwohl  einerseits  erhebliche  Betrage  für  bauliche  Ver- 
änderungen und  Verbesserungen  der  Werksoinrich- 
tungen  den  BetriobsüberschOssen  entnommen,  ander- 
seits außergewöhnliche  Abschreibungen  für  nieder- 
gelcgte  Gebäude  und  ältere  Maschinen  gemacht 
wurden.  Bei  dom  andauernd  sehr  scharfen  Wett- 
bewerbe der  Maschinenfabriken  besserten  sich  die 
Preise  nicht  wesentlich,  auch  entsprachen  diese  nicht 
den  Kosten  der  Rohinatorialion.  Die  Arbeitslöhne 
stiegen  weiter;  außerdem  hatte  das  Werk  über  Mangel 
an  geschulten  Arbeitskräften  zu  klagen,  zumal  da  es 
unter  einer  mehrere  Monate  dauerudon  Sperre  von 
seiten  des  Meiallarbciterverbandes  litt.  Der  Hoh- 
gewinn  beträgt  729  660,36  .4,  abgeschrieben  werden 
254  587,38.4,  so  daß  sich  unter  Berücksichtigung  des 
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vorigjährigon  Gewinnrestes  von  175  454,49.4  ein 
reiner  LTcberschuß  von  650527,47.-4  ergibt.  Die  Ver- 
waltung schlägt  vor,  hieraus  23  753,60 .4  der  Rück- 
lage zu  überweisen,  360000.4  (lOo,^)  als  Dividende 
zu  vorteilen  und  212284,23.4  nach  Dockung  der 
satzungsgemäß  mit  54  489,64  U!  zu  vergütenden  Tan- 
tiemen auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Sächsische  Gaßstalilfabrik  in  Döhlen  bei  Dres- 
den. — Im  Geschäftsjahre  1906/07  waren,  wie  aus 
dom  Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehen  ist,  sämtliche 
Betriebe  des  Werkes  bis  an  die  (irenze  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit in  Anspruch  genommen.  Die  Preise  konnten 
entsprechend  den  gestiegenen  Löhnen  und  Rohkosten 
erhöht  werden;  doch  wurde  der  Mehrerlös  dadurch 
völlig  unwirksam,  daß  noch  ältere,  mit  Beginn  des 
laufenden  Gesidiäftsjahrns  allerdings  nahezu  erfüllte 
Lieferungsverbindlicbkeiten  in  Eisenbahn  - Oberbau- 
material  bestanden,  für  das  die  Preise  schon  vor  drei 
Jahren  festgelegt  worden  waren.  Verkauft  wurden 
im  Berichtsjahre  an  Stahlwaren  51  352  t im  Werte  von 
9 616053,80  .4,  an  Eisonwaren  (F'r/.eugnisso  der  Zweig- 
niederlassung in  Berggießhübel)  895  t zu  255  329,91  Jt 
d.  i.  insgesamt  für  2 055  636,24  M mehr  als  im  Vor- 
jahre. Infolge  Steigerung  der  Erzougungsfähigkoit, 
weiterer  .\iisgestaltung  der  Anlagen  und  anhaltender 
Erhöhung  der  Umsätze  beschloß  die  Generalversamm- 
lung vom  6.  Februar  1907,  das  Aktienkapital  von 
3 000  000  .4  auf  3 750  000  AE  heraufzusetzen.  Das 
hierbei  erzielte  Aufgeld  abzüglich  Kosten  wurde  mit 
710  114,61  .4  der  Rücklage  überwiesen.  Die  Gewinn- 
und  Verlust-Rechnung  zeigt  auf  der  einen  Seite,  außer 
198  421,82  -4  Vortrag  und  330,13  -4  Eingängen  aus 
zweifelhaften  Forderungen,  für  die  Abteilung  Döblen 
1 953  715,69  -4  und  für  Berggießhübel  70135,09  .4 
Botriebsübersebuß,  insgesamt  also  einen  Rohertrag 
von  2 222  602,73  .4;  auf  der  andern  Seite  sind 
659  151,07  -Jt  für  Handlungeunkoston,  Reparaturen, 
Zinsen,  Kursverluste  usw.  gebucht  und  546  959,06  -4 
für  Abschreibungen  (darunter  120  000  .4  als  außer- 
gewöhnlicher Posten)  eingesetzt,  so  daß  sich  ein  Rein- 
gowinn  von  1016  492,60  .4  ergibt.  Hiervon  sollen 
19  885,39  .4  der  Rücklage  überwiesen,  72  398,82  .4 
an  Tantiemen  vergütet,  50  000  .4  als  Gratifikation 
für  Beamte  verwendet,  30  000.4  der  Beamton-Pensions- 
kasse  zugefülirt  und  endlich  637  500  .4  Dividende  in 
der  Weise  ausgoschüttet  werden,  daß  auf  die  alten 
•\ktien  20  ®/o  und  auf  die  neuen  5 ®/o  entfallen.  Zum 
Vortrage  auf  neue  Rechnung  verbleiben  alsdann  noch 
206  708,39  .4. 

Stahlwerke  Gcbr.  Brflniiighans,  Aktieiigesell- 
achaft,  Werdohl  i.  W.  — Wie  der  Bericht  über  das 
am  30.  Juni  d.  J.  abgeschlossene  erste  Rechnungsjahr 
der  Gesellschaft  ausführt,  hatte  sich  diese  einer  gün- 
stigen Geschäftslage  für  fast  alle  Erzeugnisse  des 
Unternehmens  zu  erfreuen.  Nur  das  Sensongeschäft 
gestaltete  sich  ungünstig  und  soll  aufgcgcbcu  werden. 
Begonnen  wurde  der  Bau  einer  Gieß-  und  Formhallo 
mit  einem  Siemens- .Martinofen  von  15  t und  einer 
mechanischen  Workstätte.  Man  liolTt,  mit  beiden 
Neuanlagen  im  nächsten  Winter  in  Betrieb  zu  kommen 
und  dadurch  die  Leistungsfähigkeit  des  Werkes  zu  er- 
höhen. Der  Rohgewinn  dos  Berichtsjahres  bozilfert 
sich  bei  einem  Umsätze  von  4 062  044  .4  auf  364  692  Jt. 
86011  .4  gehen  für  ordentliche  und  34  780,4  für 
außerordentliche  Abschreibungen  ab,  während  35  000  .4 
dom  Erneuerungsfonds  überwiesen  werden,  so  daß  ein 
Reinerlös  von  208  901  .4  verbleibt,  der  in  folgender 
Weise  verwendet  wird : der  gesetzlichen  Rücklage 
Hießen  10  500.4  zu,  an  Gewinnanteilen  sollen  17.820.4 
vergütet,  dem  ArbeiteruntorstUtzungsfonds  5000  ■*  zu- 
gofUhrt  und  an  Dividende  144  000  -*  (9  <'y)  ausge- 

schüttet  werden;  zurückgestellt  als  Vergütung  für  den 
ersten  Aufsichtsrat  und  vorgetragon  auf  neue  Rechnung 
werden  schließlich  noch  23  621  Jt, 
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Verein  deutscher  Eisenhfittenleute. 

Fflr  die  Terelnsblbliotbek  sind  eingegangen  t 

(Dl«  Eltutnder  «lod  doreh  * iMMlchnel.) 

B r e n i 1 P. , Chef  de  la  Section  des  Metaux  au 
liaboratoire  d’essais  (Paris)  : Recherches  sur  lea 
Conatituanta  des  Aciera  trempia.  („Bulletin  de  la 
Socictö  de  l'Industrie  Minerale."  Quatrieme  Serie. 
Tome  VI;  3“>»  Lirraison  de  1907.) 

Ferrum.  Poeme  latin  ccrit  on  1717  par  Xavier 
de  la  Santo  ot  traduit  on  vers  fran(;ais  par  F.Os> 
m o n d •. 

Klein*,  Job.,  Kommerzienrat : Spezialisierung  im 
Maschinenbau.  Vortrag. 

Aendemngen  ln  der  Mitgliederliste. 

Amende,  Anton,  IlQtteningenienr,  Breslau,  QroBe  Feld- 
Straße  8. 

Bergk,  Rudolf,  Betriebsingenieur  der  Oeorgs-Marien- 
hfittc,  Osnabrück,  Eisen-  und  Stahlwerk,  Osnabrück, 
Collegionwall  12  c. 

Budde,  Carl,  Ingenieur,  Diedenhofen  in  Lothr. 

Gehrandt,  Gustav  R.,  Ingenieur,  c/o  Indiana  Steel  Co., 
Gary,  Indiana,  U.  S.  A. 

Gredt,  Paul,  Ingenieur,  Schwedischer  Konsul,  Luxem- 
burg. 

Haberaang,  W.,  junior,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Oraf- 
Adolfstraße  49  t- 

Hansen,  II.,  Hütteningenieur,  Düsseldorf-Obercassel, 
Augustasü'sße  18. 

Hort,  Wilhelm,  Dr.  phil.,  Diplomingenieur,  Direktor 
der  Fa.  Voigtländer  & Sohn,  Akt.-Oes.,  Braunechweig. 

Jakobi,  Joaef , Dipl.  - Ingenieur , Hetriebschef  des 
Hochofenwerks  Olcbowaja,  Olchowaja,  Uspjensko- 
Kozlawsk,  Gout.  Ekaterinoslaw,  SüdruBland. 

Junghänel,  Ad.,  Ingenieur,  Herscheid,  Kreis  Altena  i.  W. 

Karcher,  Philipp,  Masebinenfabrikant,  Teilhaber  der  Fa. 
Rittersbaue  & Blocher,  Barmen,  Besenbruebstr.  17. 

Kerl,  Ernst,  Betriebsingenicur  des  Stahlwerke  der 
Oesterr.- Alpinen  Montangesellschaft,  Donawitz  bei 
Leoben,  Steiermark. 

Kluth,  August,  Ingenieur,  Vertreter  d.  Fa.  Haniel  & Lueg 
7.(1  Düsseldorf,  Halle  a.  d.  Saale,  Ziethenstr.  21. 

Kölsch,  Robert,  Wiesbaden,  Ruhbergstr.  14. 

Kollmann,  Ernst,  Dr.-Ing.,  Hochofeningenieur  der 
Rheinischen  Stahlwerke,  Duisburg-Meiderich,  Salm- 
straBe  14. 

Kratz,  Carl,  i.  Fa.  de  Fries  & Co.,  Rue  de  Roctov  19, 
Paris. 

Leo,  Ludwig,  Direktor,  Köln -Nippes,  Niehlerstr.  67. 

Leonhardt,  C.,  Ingenieur,  Danr.ig,  Brabank  22. 


Lichterfeld,  Carl,  Ingenieur  der  Sieg  - Rheinischen 
Hütten-Akt.-Ges.,  Friedrich-Wilbelms-HOttea.d.Sieg. 

Lilrmann,  Fritz  W,,  Dr.-Ing.  h.  c.,  Berlin  W.  2, 
Kantstraße  4. 

Larmann,  Fritz,  Hütteningenieur,  Teilh.  des  Hütten- 
Technischen  Bureaus  von  Fritz  W.  Lürmann,  Ber- 
lin W.  2,  KantetraBc  4. 

Marachner,  Georg,  Zivilingenieur  und  Teilhaber  der 
Firma  E.  Hochapfel,  G.  m.  b.  H.,  Saarbrücken, 
Pestelstraße  10. 

May,  Hermann,  Direktor,  Breslau  Kaiser-Wilhelm- 
straße  197. 
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Eisenhütte  Oberschlesien, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  HAUPT-VERSAMMLUNG  findet  am  20.  Oktober  1907,  nachmittags  1 Uhr,  im  Theater-  und 
Konzerthause  zu  Gleiwitz  statt. 

TAGES-ORDNUNG: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  Vortrag  des  Königl.  Berginspektors  Z i e k u rs  c h - Zabrze : Die  Wasserversorgung  des  ober- 
schlesischen Industriebezirkes. 

4.  Referat  des  Königl.  Eisenbahn-Bau-  und  Betriebsinspektors  Z i e h 1 • Gleiwitz : Ueber  Schnell- 
entladewagen  mit  besonderer  Berücksichtigung  des  Hüttenbetriebes. 

5.  Vortrag  des  Zivilingenieurs  C.  Mich enfelder- Düsseldorf:  Wechselwirkung  zwischen  Kranbau 
und  Hüttenbetrieb. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Die  Friedrich -Alfred -Hütte  zu  Rheinhausen. 

(Hierzu  Tafol  XIX  bU  XXIV.) 


/\  uf  der  linkeu  Ulerseite  des  Rheines,  gegen- 
^ ^ über  Duisburg-Hochfeld,  erwarb  Mitte  der 
18 5)0 er  .fahre  die  Firma  Fried.  Krupp  in  den 
Gemarkungen  der  Gemeinden  Blierslieim,  Rhein- 
hausen, Hoeliemmerich  und  Friemersheim  ein 
Gelände  von  über  1000  Morgen  zur  Errichtung 
eines  modernen  h^isenhüttenwerkes.  Der  Ausbau 
desselben  erfolgte  in  drei  Abschnitten.  Vom 
Jahre  185)6  bis  1898  wurden  drei  Hochöfen 
von  je  400  cbm  Inhalt  nebst  Hafen  und  Wasser- 
werk errichtet,  wahrend  in  die  Jahre  1903  bis 
190.Ö  der  Bau  weiterer  drei  Hochöfen  von  je 
600  cbm,  eines  Stahlwerks,  eines  Walzwerks 
und  der  erforderlichen  Nebenbetriebo  fällt.  Ein 
vierter  Hochofen  von  600  cbm  Inhalt  wurde 
im  Jahre  1906  errichtet.  Die  Hütte  verfügt 
heute  also  über  sieben  Hochöfen  (siehe  Kopf- 
vignette und  Tafel  XIX,  oberes  Bild,  sowie 
Tafel  XXI)  mit  einer  Jahresleistung  von  rund 
700  000  t Roheisen,  ein  Stahlwerk  mit  vier 
Konvertern  zu  je  25  t Inhalt,  ein  Walzwerk 
mit  zwei  Block-  und  sechs  Fertigstraßen  und 
den  erforderlichen  Nebenbetrieben  (Tafel  XIX, 
unteres  Bild).  Sämtliche  Anlagen  sind  so  an- 
geordnet, daß  sie  sich  wesentlich  vergrößern 
lassen  (Tafel  XX). 

XLI.»? 


(Nachdruck  TcrboteD.) 

Die  drei  alten  kleineren  Hochöfen  erzeugen 
in  der  Hauptsache  Bessemereisen  und  verschiedene 
Häinatitsorten  für  den  eigenen  Bedarf,  die  Be- 
triebe der  .Gußstahlfabrik  in  Essen  und  die 
übrigen  Außenwerke  der  Firma  (Grusonwerk, 
Germaniawerft,  Stahlwerk  Annen  und  Sayner- 
hütte)  sowie  für  die  Kundschaft.  Die  vier  neuen 
großen  Oefen  dienen  lediglich  zur  Veraorgung 
des  Thomaswerks.  Der  jährliche  Verbrauch  an 
Erzen  belauft  sich  auf  etwa  1 600  000  t.  Die- 
selben kommen  teils  aus  den  eigenen  Gruben 
der  Firma  an  der  Lahn,  im  Siegerland  und 
Westerwald,  in  Lothringen  und  Nordsimnien, 
teils  sind  es  Kauferze  aus  Schweden,  Spanien 
usw.  sowie  .Schlacken  eigener  und  fremder  Her- 
kunft. Etwa  die  Hälfte  dieser  Erze  (rund 
800  000  t)  werden  dem  Werk  auf  dem  Wasser- 
wege zugeführt,  die  andere  Hälfte  erhalt  die 
Hütte  mit  der  Eisenbahn.  Als  Zuschlagkalk 
werden  im  Jahr  etwa  220  000  t Kalkstein 
verbraucht,  aus  den  eigenen  Brüchen  der  Firma 
im  Angertal  mit  der  Bahn  ankommend.  Der 
jährliche  Koks  verbrauch  stellt  sich  auf  rund 
760  000  t,  wovon  die  eigene  Kokerei  rund 
190  000  t liefert,  während  der  West,  rund 
570  000  t,  zum  größten  Teil  von  den  Zechen  der 
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Firma  (Sftlzer-Neuack,  Hannover  und  Hannibal) 
auf  dem  Bahnwege  ankomnit. 

Da.s  anrollende  Beschickungsinatcrial  für  die 
Hochöfen  wird  Vorratsräumen  zugeführt,  die 
teilweise  mit  gewöhnlichen  Möllerwagen  (bei  den 
alten  Oefen),  teilweise  mit  Hängebahnen  (hei 
den  neuen  Oefen,  Abbildung  1,  2,  3 und  4) 
unterfahrbar  sind.  Von  hier  gelangt  das  Ma- 
terial durch  senkrechte  Daniiifaufzüge  auf  die 
alten,  durch  elektrisch  betriebene  Schrägaufzüge 
auf  die  neuen  Oefen.  Die  Begichtungsvor- 
richtung ist  bei  allen  Oefen  Doppel  Verschluß, 
bei  den  alten  P.'.rry  mit  Glocke,  bei  den  neuen 
Doppelparrj'.  Die  Höhe  der  Oefen  von  Hüttensohle 
bis  Gichtbühne  beträgt  bei  den  alten  Oefen  28  m, 
bei  den  neuen  Oefen  31  in.  Die  alten  Oefen  haben 
acht  Windformen  von  je  20  cm  Durchmesser, 
die  neuen  12  Windformen  von  je  22  cm  Durch- 
messer. Zum  Abstopfen  des  Stiches  sind 


Die  alten  Oefen  sind  mit  je  vier  Cowpern 
von  31  m Höhe  und  6 m Durchmesser  aus- 
gerüstet, die  neuen  mit  je  fünf  Cowpern  von 
34,25  m Höhe  und  6,5  m Durchmesser.  Die 
Gase  werden  den  Oefen  sämtlich  unterhalb  der 
Gicht  entzogen  und  durchstreicheu  zunächst  die 
Vorreiniger,  welche  als  Trockenreiniger  aus- 
gebildet sind.  .Feder  Ofen  besitzt  deren  zwei,  links 
und  rechts  je  einen.  Bei  den  drei  älteren,  kleineren 
Oefen  bestehen  die  Vorreiniger  aus  einer  An- 
zahl (vier)  hintereinander  geschalteter  Stand- 
robre  von  2,5  in  lichtem  Durchmesser,  die  in 
eine  Wassertasse  tauchen.  Der  abgeschiedene 
Gichtstaub  wird  aus  den  'fassen  abgezogen. 
Bei  den  drei  folgenden  größeren  Oefen  sind  die 
Vorreiniger  aus  einem  großen  zylindrischen  Be- 
hälter von  6,5  m Durchmesser  und  einem  hinter 
diesen  geschalteten  System  von  3 m weiten 
Standrohnui  gebildet.  Sowohl  die  großen  Staub- 


Abbildung  2.  Erz-  und  Kokatransport  an  den  Vorrsteräunien. 


bei  sämtlichen  Oefen  mit  Preßluft  betriebene 
Stichlochstopfmaschinen  im  Betrieb.  Die  alten 
Oefen,  welche  durchweg  Bessemereisen  und 
Hämatit  hersteilen,  vergießen  das  Eisen  in 
offenen  Gießbetten  zu  Masseln  für  den  Bahn- 
transport mit  Ausnahme  eines  kleinen  Quantums, 
welches  in  flüssiger  Form  mittels  Roheisen- 
pfannenwagen dem  Martinwerk  zugeführt  wird. 
Die  ausschließlich  'l'liomaseisen  für  das  eigene 
Stahlwerk  erzeugenden  vier  großen  Oefen  geben 
das  Eisen  in  flüs.siger  Form  an  die  Mischer- 
anlagc  des  'rhomaswerkes  ab,  abgesehen  von 
einem  Teil  der  an  Sonn-  und  Feiertagen  fallen- 
den Abstiche,  welcher  in  den  Gießbetten  der 
Oefen  oder  des  Stahlwerkes  ebenfalls  in  Platten- 
form vergossen  wird,  um  allmählich  in  den 
Oefen  wieder  eingeschmolzen  zu  werden.  Die 
Hochofenschlacke  wird  entweder  flüssig  in 
kippbaren  Schlackenpfannen  (Abbildung  5)  oder 
in  Form  von  in  Haubenwagen  erstarrten  festen 
Klötzen  zur  Halde  transportiert  oder,  so- 
weit Absatz  vorhanden,  zu  Schlackensaud  gra- 
nuliert, der  dann  in  Waggons  direkt  zum  Ver- 
sand kommt. 


abscheider,  wie  die  Standrohre  sind  zur  lie- 
quemeren  Entfernung  des  Staubes  hochgestellt 
und  mit  geeigneten  .Abzugsvorrichtungen  ver- 
sehen. Die  großen  Staubabscheider,  in  die  das 
Gas  auf  seinem  Wege  zunächst  eintritt,  liegen 
über  Normalgeleisen,  so  daß  aus  diesen  der 
Staub  unmittelbar  in  Waggons  abgezogen  werden 
kann.  Der  zuletzt  erbaute  Hochofen  VII  hat 
als  Vorreiniger  zwei  hintereinander  geschaltete 
zylindrische  Staubabscheider  von  6,5  m Durch- 
messer erhalten.  Das  Gas  — Rohgas  — verläßt 
die  Vorreiniger  mit  einem  Staubgehalt  von  5 bis 
10  g ira  Kubikmeter  und  wird  von  einer  Leitung, 
an  welche  sämtliche  Oefen  angeschlossen  sind, 
aufgenommen,  um  den  Naßreinigungsanlagen 
zugefülirt  zu  werden,  von  denen  drei  auf  die 
gesamte  Länge  der  Hochofenanlage  verteilt  an- 
geordnet sind.  Eine  dieser  Anlagen  ist  in  den 
.Abbildungen  6 und  7 zur  Anschauung  gebracht. 
Sic  bestehen  aus  mehreren  parallel  gesclialteten 
Zentrifugal-Ventilatoren  mit  Wassereinspritzung. 
Für  jedes  Kubikmeter  Gas  wird  etwa  1 1 Wasser 
aufgewendet  und  dabei  eine  Reinigung  erzielt  von 
5 bis  1 0 g Staub  im  Kubikmeter  Robgas  herunter 


Digltized  by  Google 


9.  Oktober  1907. 


Die  Friedrich- Alfred- Hütte  ru  Rheinhausen. 


Stahl  and  Eison.  1447 


auf  0,3  bis  0,7  g im  Kubikmeter  des  vor- 
gereinigten Gases.  Das  derart  vorgerei- 
nigte Gas  — Reingas  — wird  teils  direkt 
verwendet  zum  Heizen  der  Kessel  und  der 
Winderhitzer,  teils  wird  cs  den  den  Ma- 
schinenzeutralen  angegliederten  zweiten 
Naßreinigungen  zugeführt,  um  hier  für  die 
Verwendung  zum  Betriebe  der  Gasmotoren 
einer  zweiten  Reinigung  unterworfen  zu 
werden.  Diese  ist  genau  gleich  den  ersten 
ausgefUhrt;  auch  hier  sind  Zentrifugal- 
Ventilatoren  mit  Wassereinspritzung  im 
Gebrauch.  Das  Gas  verläßt  die  zweiten 
Reinigeranlngen  mit  einem  Staubgehalt  von 
0,02  bis  0,08  g im  Kubikmeter  und  dient 
zum  Bel  riebe  der  Gaskraftmaschinen  der 
Gcbläsehäuser,  der  elektrischen  Zentrale 
und  des  Walzwerks. 

Die  Abwässer  der  verschiedenen  Gas- 
wäschen  werden  gesammelt  und  mit  an- 
deren unreinen  Abwässern  (Abwässer  der 
Granulation  usw.)  einem  Klärteich  zuge- 
führt, der  eine  Gesamtfläche  von  rund 
O.öQO  qm  einnimmt  und  auf  Abbildung  8 
zur  Darstellung  gebracht  ist.  Die  Klärung 
erfolgt  in  zwei  Stufen.  Die  kleineren 
Becken  dienen  zum  Absotzon  der  gröberen 
Teile,  sie  arbeiten  abwechselnd.  Die  Klär- 
zeit in  ihnen  beträgt  etwa  eine  Stunde. 
Das  vorgereinigte  Wasser  gelangt  durch 
Ueberfälle  in  das  Hauptklärbecken;  im 
Bedarfsfälle  kann  es  aber  auch  direkt  der 
Abwasserleitung  zugeführt  werden.  Die 
Klärzeit  im  Hauptbecken  dauert  etwa  fünf 
Stunden.  Aus  diesem  wird  das  Wasser,  ge- 
nügend geklärt,  durch  einen  Kanal  entfernt. 

Zur  Aufnahme  der  Erzschifte  und  zur 
Abfertigung  der  auf  dem  Wasserwege  zum 
Versand  gelangenden  Erzeugnisse  des  Wer- 
kes (Roheisen  und  Walzwerksprodukte)  ist 
parallel  zur  Achse  der  Hochöfen  ein  Hafen 
mit  einer  Gesamtlänge  von  rund  600  m 
angelegt  (siehe  Abbild,  i)  sowie  Tafel  XXI). 
Während  der  mittlere  Sommerwasserstand 
desselben  auf  23,77  m über  N.N.  liegt, 
betrug  der  bisher  beobachtete  niedrigste 
Wasserstand  22,14  m,  der  bisher  beobach- 
tete höchste  Hochwasserstand  (im  .Jahre 
1892)  30,25  m N.N,  Die  Sohle  des  Hafens 
ist  auf  -f-  19,00  m N.  N.,  die  Oberkante 
Deckstein  der  Kaimauer  auf  31,00  m N.N. 
angelegt.  Hiernach  beträgt  die  Wasser- 
tiefe des  Beckens  während  der  Sommer- 
monate im  Mittel  4,77  m;  bei  einem  Wasser- 
stande gleich  dem  bisher  beobachteten  un- 
günstigsten immer  noch  3,14  m.  Die  Breite 
des  Hafens,  auf  der  Sohle  gemessen,  ist 
60  m ; in  Höhe  des  mittleren  Soinmerwasser- 
standes  gemessen  rund  70  tu.  Das  den  Hoch- 
öfen zugewandte  westliche  Ufer  ist  durch 
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eine  rund  470  in  lange  Kaimauer  eingefaßt.  Die- 
sellie  ist  durcli  Anordnung  von  Reibpfilhlen  und 
Schiftsringeu  für  das  Anlegen  der  Erzschiffe  ein- 
geriehtet.  Die  Außenverkleidung  der  Kaimauer 
besteht  aus  SJlulenbasaltsteincn , der  eigentliche 
Mauerkörper  aus  Beton.  Die  Bekrönung  der 
Mauer  bildet  ein  Deckstein  von  50  cm  Höhe  und 
100  cm  Breite.  Derselbe  lauft  in  der  ganzen 
Lange  durcli  und  tragt  die  Laufschiene  für  die 
hafenseitigen  Stützen  der  weiter  unten  erwähnten 
.\usladevorrichtungcn.  Die  gegenüberliegende 
östliche  Hafenseitc  dient  dem  Ausgange.  Die 
Umwallung  ist  hier  auf  Lehmboden  angeschüttet 
M'orden.  Das  Eiusclileppeu  der  ankommenden 
Kahne  in  den  Hafen  und  das  Hinausbringen  der 
abgehenden  besorgt  ein  Schleppdampfer.  Der- 
selbe besitzt  eine  250pferdige  Maschine  und  ist 
imstande,  Kahne  mit  1000  t Last  und  mehr  bei 


tuiigen  fördern  für  gewöhnlich  das  Erz  usw. 
aus  den  Kähnen  in  die  den  Hochöfen  vor- 
gelagerten Taschen;  sie  können  aber  auch  aus 
den  Schiffen  sowohl  den  zwischen  den  Taschen 
und  dem  Hafen  belegcnen  Erzlagerplatz  und 
von  diesem  wieder  die  Taschen,  als  auch  ein 
Nornialspurgeleise  bedieneu,  das  unmittelbar 
parallel  der  Kaimauer  läuft  und  mit  beiden  Enden 
an  die  Werksgcleise  angoschlossen  ist  (Tafel  XXI). 
Die  durchschnittliche  Leistung  eines  Kranes  be- 
trägt 35  bis  50  t i.  d.  Stunde.  Entlang  der 
östlichen,  dem  Ausgange  dienenden  Hafenseite 
liegen  zwei  normalspiirige  Verladestränge  und 
ein  besonderes  .^usclilußgeleise  an  die  Werks- 
gcleiso.  Dem  Um-  bezw.  V'erladeverkehr  an  dieser 
Hafenseite  dient  ein  elektri.sch  betriebener  falir- 
barer  Drehkran  von  5 t Tragkraft  und  12m  Aus- 
ladung. Die  Fahrbahn  des  Kranes  ist  50  m lang. 


aus  demselben  herauszubriugen.  Zum  Ent- 
laden der  ankommenden  Erzschitfc  stehen  acht 
Ausladebrückcn  bereit.  Von  diesen  sind  vier 
amerikanischen  Ursprungs  und  bildeten  die  erste 
Kranaulage  dieses  Systems  in  Deutschland.  Die 
Brücken  haben  geneigte  Bahn  und  nach  unten 
ausgebauchte  Träger.  Sie  sind  im  Hintergründe 
des  Bildes  Abbildung  9 erkennbar.  Die  im 
Vordergründe  des  Bildes  sichtbaren  vier  höheren 
.\usladcbrücken  sind  deutschen  Ursprungs  und 
haben  eine  horizontale  Fahrbahn  in  einer  solchen 
Höhe,  daß  der  über  die  Kähne  hinausragende 
Schnabel  bei  allen  Wasserständeii  ülier  die 
Masten  der  Kähne  hinweggeht.  Ein  V'erholen 
der  Kähue  wie  bei  den  älteren  Brücken  ist  bei 
den  neuen  Kranen  nicht  erforderlich.  Die  sämt- 
lichen Brücken  haben  eine  Stützweite  von 
()1,23  m.  Die  hafenseitigen  Stützen  werden 
von  den  Fahrbahnen  um  etwa  12  m,  die  hoch- 
ofenseitigen um  etwa  32  m über  die  Vorrats- 
räume hinweg  ülierragt.  Die  .\usladcvorrich- 


je  60  Unterfeuerungs-Abhitzeöfen,  für  eine  täg- 
liche Gesamtverkokung  von  750  t loser  Koks- 
kohle errichtet  (Abbildung  10).  Die  Oefen  haben 
eine  Länge  von  10  250  mm,  eine  lichte  Höhe 
von  2 1 00  mm,  eine  mittlere  lichte  Weite  von 
530  mm  und  eine  Konizität  von  60  mm.  Die 
Garungsdauer  beträgt  rund  30  Stumlon.  Die 
Kokskohle  wird  auf  einer  Normalspurhochbahn 
angefahren  und  in  eine,  in  den  Eisenbahndamin 
eingebaute  Becherwerksgrube  eingefüllt,  welche 
200  t Kohle  faßt.  .Aus  derselben  heben  zwei 
Becherwerke  die  Kokskohle  in  den  zwischen 
den  beiden  Ofengrujipen  errichteten  Kokskohlen- 
turm von  1500  t Fassung.  Die  Verteilung  der 
Kokskohle  im  Turm  erfolgt  durch  zwei  Kratz- 
bänder.  Soll  Nußkohle  mit  verkokt  werden,  so 
wird  dieselbe  durch  oben  ini  Turm  befindliche 
Schleudermüllien  zerkleinert.  Die  Kokskohle 
wird  in  Trichterwagen  abgezogen  und  von  oben 
in  die  Oefen  eingefüllt.  Der  Koks  wird  auf  einer 
schrägen  Kampe  abgelöscht  und  in  Gichtwagen 
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jede  der  vier  Korngrößen  ist  eine  Vorratstasche 
mit  einer  Fassung  von  je  12  t vorhanden,  aus 
welclier  der  Koks  in  Waggons  auf  Nortnalspur- 
geleisen  abgezogen  wird.  Der  Antrieb  der  Aus- 
drückinascliincn,  der  maschinellen  Einrichtung 
des  Kokskohlenturmes  und  der  Kokssieberei 
erfolgt  durch  Elektromotoren. 

Den  Koksofengasen  wird  in  einer 
Nebenproduktenanlage  der  Teer  und  das  Am- 
moniak entzogen  und  letzteres  zu  schwefel- 
saurem Ammoniak  verarbeitet.  Die  spätere 
•\n!age  einer  Benzolfabrik  ist  vorgesehen. 
Die  Abwasser  der  Ammoniakfabrik  werden 
in  einer  offenen  Rinne  zu  einem  Klrirtcich 
geleitet.  Die  Rückstilndo  des  Klärteiches 
werden  wegen  ihres  Kalkgchaltes  von  der 
Hochofenanlage  vermöllert.  Das  Salzlager 
faßt  800  t schwefelsaures  Ammoniak.  Der 
.Antrieb  der  maschinellen  Einrichtung  der 
Nebenproduktenanlage  erfolgt  durch  einen 
50  P.  S.-Hochofeugasmotor.  Zur  Reserve 
ist  ein  Elektromotor  aufgestellt. 

Der  nicht  zur  Beheizung  der  Koksöfen 
benötigte  Teil  des  Gases  kommt  in  der 
Kesselanlage  zur  Verwendung,  kann  aber 
auch  im  Bedarfsfälle  dem  Hochofengas  zu- 
gesetzt werden.  Die  Abhitze  der  Koksöfen 
wird  zwei  Gruppen  von  je  zehn  Zwei- 
llammrohrkesscln  von  90  qm  Heizllilche 
zugeführt.  Die  eine  dieser  beiden  Kessel- 
gruppen wird  außerdem  mit  Koksofengas, 
die  andere  mit  Hochofengas  geheizt.  Der 
erzeugte  Dampf  hat  ebenso  wie  der  aller 
anderen  Kessel  auf  der  Hütte  9,5  Atm. 
Ueberdruck  und  wird  durch  Ueberhitzer 
auf  300  ® C.  erhitzt.  Für  eine  dritte  Gruppe 
von  GO  Oefen,  eine  weitere  Gruppe  von 
zehn  Kesseln,  sowie  für  einen  zweiten  Koks- 
kohlenturm ist  Platz  vorgesehen.  Die 
Itecherwerksgrube  für  diesen  Turm  ist 
l)creits  in  den  Damm  der  Hochbahn  ein- 
gebaut. 

Zur  Verwertung  des  täglich  fallenden 
Gichtstaubes  und  zur  Nutzbarmachung 
von  Feinerzen  und  Erzschlieg  dient  eine 
Brikcttierungsanlagc  (Abbild.  11), 
welche  in  der  Lage  Ist,  in  24  Stunden 
40  000  Stück  Briketts  zu  liefern,  ent- 
sprechend einer  .Jahresleistung  von  1 2 Mil- 
lionen Briketts  im  Gewicht  von  etwa 
50  000  t.  Die  Anlage  arbeitet  nach  dem 
Verfahren  von  Dr.  Schumacher  mit  zwei 
Mischtrommeln,  zwei  Steinpressen  und  drei 
Erhllrtung.skesseln.  Auf  derselben  .Anl.age 
k,ann  auch  die  gleiche  Anzahl  Schlackensteine  aus 
Schlackensand  hergestcllt  werden,  entweder  mit 
einem  geringen  oder  ganz  ohiii*  Zu.satz  von  K,alk. 

Für  die  Lieferung  der  zum  Betriebe  der 
Hochöfen  erforderlichen  W i n d m c n g e stelmu 
zurzeit  1 4 Zwillings-Gasgeblii.semc.M;mnen  von 


auf  Schm.alspurgeleisen  durch  Lokomotiven  mit 
Dampfbetrieb  den  Hochöfen  zugefahren.  Das 
Heben  auf  die  Gicht  erfolgt  bei  den  alten  Hoch- 
öfen durch  die  senkrechten  Aufzüge  ohne  Um- 
l.aden,  bei  den  neuen  Oefen  hingegen  durch  die 


Schrilgaufzüge  nach  Uml.adcn  des  Koks  in  die 
Aufzugskübel.  Der  auf  dem  Kokslöschplatz 
entfallende  Kleinkoks  bis  zu  60  mm  Durch- 
messer wird  mittels  der  Gichtwagen  einer  Koks- 
sieberei von  4 t stündlicher  Leistung  zugcLahren 
und  mittels  einer  Siebtrommel  separiert.  Für 
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je  rund  1000  cbm  normaler  minütlicher  Leistung 
und  vier  stehende  Dampfgebläse  ^Abbild.  12)  von  je 
rund  840  cbm  normaler  minütlicher  Leistung  zur 
Verfügung.  Sechs  Stück  Gasgebläse  sind  nach 
dem  doppelt  wirkenden  Viertakt-  und  acht  Stück 
nach  dem  Zweitakt-System  ausgeführt.  Die  Ma- 
schinen sind  in  fünf  Geblilsemaschinenhäuscrn 
untergebracht.  Eines  davon,  das  Gebläsehaus 
Nr.  2,  zeigt  Abbildung  13  und  14.  Die  vier 

darin  aufgestcll- 
ten  Zwillings- 
inascdiinon  sind 
nach  dem  Kör- 
ting sehen 
Zweitaktsystem 
ausgeführt.  Die 
Gebläsezylinder 
sind  direkt  an 
die  verlänger- 
ten Kolbenstan- 
gen der  Gas- 
zylinder ange- 
kuppelt. Die 
Steuerung  der 
Gebläsezylinder 
ist  so  eingerich- 
tet , daß  vom 
Maschinisten- 
stand  aus  eine 
oder  mehrere 
Zylinderseiten 
ausgeschaltet 
werden  können, 
um  nötigenfalls 
eine  geringere 
Windmenge  mit 
wesentlich  höhe- 
rem Druck  als 
dem  normalen 
liefern  zu  kön- 
nen. Die  Wind- 
pressung be- 
trägt normal 
0,70  Atm.  und 
ma.xlm,  1,5  Atm. 

Zur  Schall- 
d ä m ])  f u n g , 
welche  anfäng- 
lich einige  Schwierigkeiten  bereitete,  sind  in  die 
Auspuff leitungen  der  Gasmaschinen  vertikal  an- 
geordnete ausgemauerte  Kessel  (Abbildung  15) 
eingebaut,  in  welche  die  von  den  Gaszylindern 
ausströmendeu  Abgase  von  unten  durch  ein  ein- 
gebautes Rohr  mit  seitlichen  Oeffnungen  eintreten, 
in  dem  großen  Raume  etwas  zur  Ruhe  kommen 
und  dann  durch  das  von  oben  eingehängte  Kohr 
mit  seitlichen  Oeft'nungen  entweichen.  Diese  An- 
ordnung hat  sich  vorzüglich  bewährt. 

. In  einem  an  der  Längswand  anschließenden 
AnXaiT  dci*x Gebläsehäuser  sind  die  Kom- 


pressoranlagen, welche  die  zum  Anlassen 
der  Gasmascliinen  erforderliche  Druckluft  liefern, 
und  die  P'eingasreinigungsanlagen  untergebracht. 
Erstere  bestehen  aus  einem  liegenden,  durch 
Elektromotor  angetriebeneu  Kompressor  für  eine 
stündliche  angesaugte  Luftmeuge  von  50  cbm 
bei  215  Umdrehungen  in  der  Minute,  welche  auf 
25  Atm.  verdichtet  werden,  und  drei  Luftbehäl- 
tern von  je  3,f>  cbm  Inhalt.  Die  Fel  n gas - 
r ei n i g u n gs a n 1 agen  (Abbildung  16)  dagegen 
umfassen  je  zwei  V’^entilatoren  mit  zugehörigen 
Wasserabscheidern,  von  welchen  jeder  die  für 
vier  Gasgcbläscmaschinen  erforderliche  Gasmenge 
zu  liefern  vermag.  Dio  sämtlichen  Rohrleitungen 
für  die  Gasmaschinen  liegen  unter  Maschinen- 
hausflur. Die  Leitungen  für  Gas,  Druckluft 
und  Kühl  Wasser  sind  zu  Ringleitungeu  ausgebildet. 
Die  Gebläse  saugen  die  Luft  aus  dem  Keller- 
raum und  drücken  dieselbe  durch  über  den  Zy- 
lindern angeordnete,  mit  .Absperrschebern  ver-, 
sehene  Rohrleitungen  nach  den  Winidsammlern 
welche  außerhalb  der  Längswand  des  Masehinen- 
hauses  verlagert  sind,  und  an  welche  die  nach 
den  Hochöfen  führenden  Leitungen  anschließcn. 
Wa,sch-  und  Ankleideräuine  für  die  Maschinisten 
sind  in  geeigneten  Anbauten  iintergebracbt. 

Die  in  Abbildung  17  und  18  dargestellte 
elektrische  Zentrale  für  Kraft  und  Licht 
liefert  Gleichstrom  von  525  Volt  Spannung  für 
das  ganze  Werk  sowie  für  die  Beamten-  und 
Arbeiterkolonien.  Zur  Stromerzeugung  dienen 
zwei  Generatoren  für  je  205  KW.  und  sechs 
Generatoren  für  je  680  KW.  Leistung,  welche 
sämtlich  mit  Hochofengasmotoren  direkt  ge- 
kuppelt sind.  Die  beiden  erstgenannten  Genera- 
toren werden  durch  do])]ieltwirkeude  Einzylinder- 
Vieriaktmotoren  — a und  b in  Abbildung  17  — 
von  je  300  P.  S.  elf.  Normalleistung  bei  150  Um- 
drehungen in  der  Minute  angetrieben.  Vier 
große  Generatoren  sind  mit  dojtpeltwirkenden 
Tandem- Viertaktmotoren  — c,  d,  g und  b in 
Abbildung  17  — zusammengel)aut  und  zwei 

große  Generatoren  auf  die  Kurbelwcllen  von 
zwei  Zwillingsmotorcn  System  Oechelhäuscr 
— e und  f in  Abbildung  1 7 — aufgesetzt. 
Die  sechs  großen  Gasmaschinen  leisten  normal 
je  1000  P.  S.  eff.  bei  100  Umdrehungen  in  der 
Minute.  Das  Gebäude  von  100  m Länge  und 
21  m Breite,  welches  in  Eisenfachwerk  aus- 
geführt wurde,  ist  so  bejiiessen,  daß  noch  drei 
weitere  Maschinensätze  aufgestellt  werden  können. 
Ein  elektrisch  betriebener  Laufkran  von  15  t 
Tragkraft  für  Montagezwecke  ist  in  das  Ma- 
schinenbaus eingebaut.  In  dem  angebauten  Seiten- 
schiff von  5 m Breite  sind  der  Schaltraum  für 
die  Generatoren  mit  Stromverteilungsanlage,  die 
Wiusch-  und  .^nkleideräume  für  dio  Maschinisten 
und  dio  Komprcs-soranlagc  untergebracht.  Letz- 
tere liefert  dio  zum  Anlassen  der  Gasmaschinen 
erforderliche  Druckluft.  Vorhanden  sind  drei 


Schalldämpfer  für  den  Auapuff 
der  (iaamaschinon. 


Schalldämpfer  für  den  Auapuff 
der  (iaamaachinen. 
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an  die  Wand  montierte  Kompressoren,  welclte 
durch  Elektromotoren  mittels  Riemen  angetricben 
wenlen.  Die  angesaugte  Lut'tmeuge  eines  jeden 
Kompressors,  welche  auf  25  .Atm.  S]>annung  ver- 
dichtet wird,  betragt  15  cbm  in  der  Stunde. 
Zur  Aufs]ieicherung  der  Druckluft  dieuen  vier 
.schmiedeiserne  geschweißte  Kehalter  von  je 
3,<i  cbm  Inhalt,  von  welchen  aus  dieselbe  nach 
den  Gasmaschinen  geleitet  wird.  Sämtliche 
Rohrleittingen  sind  unter  Maschinenhausflur  an- 
geordnet.  Die  Leitungen  für  Gas,  Druckluft 
und  Kühlwasser  sind  zu  Kingleitungen  aus- 
gebildet. Das  von  den  Gasmaschinen  abfließende 
Kühl  Wasser  wird  den  im  Stahl-  und  Walz- 
werk aufgestellten  Zentral-Kondensatiousanlagen 
zur  nochmaligen  Benutzung  zugeführt. 

Das  von  den  Hochöfen  gelieferte  Roheisen 
wird  in  Pfannen-Transportwagim  von  30  bis 
35  t Fassnngs vermögen  mittels  Damiiflokomotive 
zur  Mischeranlage  oder  im  Bedarfsfälle,  bei  einer 
Stöning  in  der  Mischeranlagc,  unmittelbar  zum 
Thomaswork  gefahren.  Die  Abbildungen  19, 
20  und  21  geben  ein  Ge.samtbild  des  Stahl- 
werkes mit  seinen  Nebenbetricben.  Am  Fuße 
lier  Ramponauffahrt  zur  unteren  Mischerbühne 
werden  die  Pfannenwagen  gewosren  und  am 
Mischerhause  durch  einen  hydraulischen  Hebc- 
tisch  bis  zur  oberen  Bühne  befördert,  von  wo 
aus  eine  elektrische  Lokomotive  den  Verkehr 
mit  dem  Mischerhause  vermittelt.  Durch  einen 
auf  der  Lokomotive  untergebrachten  Motor  werden 
die  Pfannen  gekippt  und  ihr  Inhalt  in  die  Mischer 
entleert.  Es  sind  zwei  zylindrische  Rollmischer 
für  je  500  t Inhalt  vorhanden,  die  sowohl  hy- 
draulisch als  auch  elektrisch  gekippt  werden 
können.  Im  Anfang  der  Woche  befinden  sich  beide 
Mischer  im  Betriebe,  da  sie  mit  dem  Sonntags 
fallenden  Roheisen  voll  beschickt  werden  können. 
Der  Rest  des  Sonntag-Roheisens  wird  auf  dem 
Gießbett  südlich  der  Mischeranlagc  zu  Masseln 
vergossen.  Für  das  Umschmelzen  der  letzteren  ist 
seitwärts  über  den  Mischern  in  einem  Anbau  eine 
Kupolofenanlage  mit  zwei  Oefen  vorgesehen, 
die  mit  Hilfe  einer  drehbaren  Rinne  unmittelbar 
in  die  Mischer  abgestochen  werden.  Das  geringe 
an  den  Sonntagen  in  den  Mischern  nicht  unter- 
zubringende Roheisenquantum  wird  jedoch  meistens 
in  den  Hochöfen  durchgeschmolzen,  so  daß  die 
Kupolofenhalle  zurzeit  wenig  oder  gar  nicht  ge- 
braucht wird.  Durch  Heranziehung  derselben 
würde  es  also  möglich  sein,  mit  gekauftem  Roh- 
eisen die  Stahlerzeugung  noch  wesentlich  zu 
.steigern. 

Die  Mischerschlacke  wird  durch  eine 
besondere  Ausgußschnauze  in  die  auf  der  unteren 
Bühne  stehenden  Schlackenwagen  gekijqit  und 
zwecks  Verhüttung  zur  Hochofenanlage  gefahren. 
Das  Mise  he  reisen  wird  gleichfalls  in  Pfannen- 
wagen durch  eine  elektrische  Lokomotive  in  das 
Thomaswerk  gebracht  (.Abbildung  22),  dabei  auf 
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27.  Jahr);.  Nr.  4 1. 

der  in  der  Verl)iiidiin<r.sl)rückfc 
zwischen  Mi.sclier  und  Tho- 
niaswerk  liegenden  Wage 
gewogen  und  mit  Hilfe  des 
Motors  auf  der  Lokomotive 
direkt  in  die  Konverter 
gekippt  (siehe  Abbildung  23 
und  24).  Die  vier  Hirnen 
von  je  25  t Einsatz  sind  in 
gerader  Linie  in  einer  24,5  m 
breiten  Halle  aufgestellt, 
die  außer  der  Konverter- 
bühne eine  Schrott-  und  eine 
Kalkbe.schickbühne  enthalt, 
die  durch  zwei  Aufzüge 
miteinander  in  Verbindung 
stehen,  von  denen  der  eine 
»Schrott,  der  andere  Ferro- 
mangan  und  Spiegcleisen 
fördert,  wilhrend  der  ge- 
brannte Kalk  mittels  Hänge- 
bahn von  den  Vorratsrilumen 
in  das  Stahlwerk  gebracht 
nnd  durch  Trichter  in  die 
Konverter  gestürzt  wird. 
Die  Konverter-Steuerbühne 
und  eine  kleine  Reparatur- 
werkstatt sind  in  einem 
.\nbau  an  der  Südseite  des 
Stahlwerkes  uulergebracht. 
Zum  An  warmen  von  Ferro- 
mangan  ist  auf  der  Kalk- 
büline  ein  Flammofen  auf- 
gestellt, und  die  auf  Rotglut 
erwärmten  Zuschläge  wer- 
den durch  drehbare  Rohre 
den  Chargen  im  Konverter 
zugesetzt.  Das  N’icder- 
schmelzen  von  Spiegeleisen 
findet  in  den  beiden  auf  der 
Konverterbühne  stehenden 
Kupolöfen  statt.  Die  Ein- 
richtung ist  so  getroften, 
daß  das  S]>iegeleisen  nach 
dem  .\hgießen  der  Kon- 
verter sch  1 acke,  die  in 
großen  Kübeln  zur  Thomas- 
mühleabgefahren wird,  mit- 
tels eines  kleinen  Pfannen- 
wagens in  den  Konverter 
gekippt  oder  nach  Abgießen 
der  (^large  in  die  Pfanne 
des  auf  Hüttenflur  laufen- 
den elektrisch-hydraulischen 
Gießwagens  in  letztere  ein- 
gebracht werden  kann.  Der 
Gießwagen  bringt  die  fertige 
Stahlchargc  zur  G i e ß h a 1 1 e, 
wo  sie  zu  Blocken  von  4 bis 
5 t Gewicht  vergossen  wird. 
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Die  III  laiifje  UieUlialle  bestellt  aus  zwei 

Schiffen  von  20  und  IG  in  Spannweite  (Abbil- 
dung: -5).  Sie  ist  ini  Hauptschiff  mit  zwei 
elektrischen  15  t-Zaii{fenlaufkranen  für  das  Ver- 
setzen der  Kokillen,  Ausdrücken  und  Trans- 
portieren der  Blöcke  an  der  langen  Gießgrube, 
und  iin  Nehenschiffe  mit  einem  12  t elektrischen 
Laufkrane  ausgerüstet  für  das  Verladen  der 
nach  auswärts  gehenden  Blöcke,  die  in  der 
kleineren,  von  einem  elektrischen  8 t-Drehkran 
bestrichenen  Gießgrube  gegossen  werden.  Die 
Gießpfannen  schlacke  wird  in  den  Kübel 
eines  unter  Flur  auf  einem  hydraulischen  Hebe- 
tischc  stehenden  Wagens  gekippt  und  zur  Hoch- 
ofenanlage gefahren,  wahrend  das  Wechseln  der 
I’fannen  durch  einen  elektrischen  12  t-Drehkran 
besorgt  und  das  Trocknen  der  Stopfen  in  einem 
besonderen  Ofen  vorgenommeu  wird.  An  die 
Gießhalle  schließt  sich  unmittelbar  das  im  Quer- 
schnitt gleiche,  im  .Jahre  1900  zu  Versuchs- 
zwecken gebaute  Mart  in  werk  an,  welches 
zurzeit  um  G3  ni  auf  105  m verlängert  und 
mit  einer  neuen  Generatorenanlage  ausgestattet 
wird.  In  dem  älteren  42  in  langen  Teile  sind 
zw'ei  Martinöfen  für  je  25  t Inhalt  vorhanden. 
Im  neuen  Teile  soll  zunächst  ein  35  t-Üfen  er- 
richtet werden,  während  der  Bau  eines  zweiten 
35  t-Ofens  für  später  in  Aussicht  genunimen 
ist.  Nach  Inbetriebsetzung  dieser  Oefen  ist  be- 
absichtigt, die  älteren  Oefen  mit  der  Zeit  still- 
zulegen, und  mit  Rücksicht  auf  eine  weitere 
Steigerung  der  Thomasstahlproduktion  diesen 
Teil  des  Martinwurkes  zur  Gießhalle  des 
Tliomaswerkes  zu  schlagen.  Die  Oefen'  stehen 
im  IG  m-.Schiff  und  können  sowohl  unmittelbar 
mit  flüssigem  Hochofenroheisen  als  auch  durch 
Laufkrane  mit  Schrott  beschickt  werden.  Schrott- 
muldenbcschickkrane  werden  mit  der  Erweite- 
rung des  Martinwerkes  angelegt.  Es  ist  ferner 
möglich,  die  Oefen  auf  der  Abstichseite  mit 
flüssigem,  im  Konverter  vorgefrischtem  Material 
zu  heschickeii.  Bei  Reparaturen  oder  Xeu- 
zustellungen  der  Oefen  kann  der  12  t-Laufkran 
der  Thomasgießhalle  in  das  Ofenscliiff  fahren. 
Das  Versetzen  der  Kokillen  geschieht  durcli 
fahrbare  5 t-Dampfdrehkrane,  das  Vergießen 
des  fertigen  Martinstahles  durch  zwei  elektrische 
Laufkrane  von  80  t und  50  t Tragkraft  oder 
auch  mittels  des  Gießwagens.  Die  Martinstahl- 
blöcke werden  in  dem  Anbau  auf  der  Xordseite 
der  H.alle  geputzt  und  dann  nach  auswärts  ver- 
sandt oder  auf  der  Blockstraße  verwalzt. 

Die  zu  verwalzenden  Blöcke,  in  der  Haujit- 
sache  Thomasstahlblöcke  von  4 bis  5 t Gewicht, 
werden  im  warmen  Zustande  von  einer  schmal- 
spurigen Dampflokomotive  zur  Tiefofenhalle  des 
Walzwerkes  (siehe  Tafel  XXll)  gefahren  und 
hier  von  zwei  elektrischen  7,5  t-Zaiigenlauf- 
kranen  in  Gjerssche  Gruben  eingesetzt,  von 
denen  40  ungeheizte  und  32  geheizte  für  das 


Auwärmen  erk.alteter  Blöcke  vorhanden  sind 
(Abbildung  2G).  Die  Zangenkrane  heben  die 
gleichmäßig  durchwärmten  Blöcke  aus  den 
Gruben  und  setzen  sie  in  die  hydraulischen 
Blockkipper  der  elektrisch  angetriebenen  Zufuhr- 
rollgänge der  einen  oder  andern  von  beiden 
Blockstraßen  ein.  Diese  sind  Duostraßeu 
von  1 150  mm  Walzendurchmesser  und  2800  mm 
Ballenlängc  (Abbild.  27  und  28)  und  werden  durch 
Zwillings-Tandem- Roversierdampfma-schinen  mit 
Käderübersetzung  1:2,5  und  je  7000  P.  S. 
Maximalleistung  augetricben  (Abbildung  2ü). 
Die  Masclünen  arbeiten  njit  Ausjm|f.  Der  Ab- 
dampf dient  zum  Vorwärmen  des  Damjtfkessel- 
Speisewassers.  Die  Blöcke  von  etwa  G20  mm 
Qiiadrat  werden  zu  Brammen  von  etwa  400 
X 100  mm  oder  zu  Halbzeug  von  etwa  110 
X 110  mm  Querschnitt  ausgewalzt  nud  ge- 
langen nach  Ueberschneidung  auf  dampfhydrau- 
lischen Scheren  für  Querschnitte  bis  400  mm 
bezw.  260  mm  über  Rollgänge  nach  der  öst- 
lichen Querhallc  zum  Versand,  oder  sie  worden 
auf  300  bis  1 50  mm  heruntcrgewalzt  und  durch 
einen  elektrisch  augetriebenen  Rollgang  der 
850er  Reversier-Triostraße  (Abbildung  30)  zu- 
gefülirt,  um  zu  schweren  Schienen,  J -Eisen  bis 
N.  P,  50  und  [-Eisen  bis  N.  P,  30  ausgewalzt 
zu  werden.  Zur  Herstellung  noch  größerer 
Profile  usw.  ist  anschließend  an  die  zweite 
Blockstraße  für  später  noch  der  Einbau  einer 
950er  Duo-Reversierstraße  gei»lant.  Sämtliche 
Fertigstraßen  liegen  in  gerader  Linie  neben- 
einander in  einer  H.alle,  die  mit  elektrischen 
Laufkranen  von  40  t bezw.  15  t zum  Wechseln 
der  Walzen  ausgerüstet  ist.  Das  850  er  Trio- 
walzwerk wird  von  einer  Zwillings-Tandoiu- 
Reversicrdampfm.aschine  von  IG  000  P.  S.  Maxi- 
malleistuug  angetrieben  (Abbildung  31).  Diese 
Maschine  ist  .an  eine  Zentralkondensation  ange- 
schlossen.  Das  Walzwerk  besitzt  außer  dem 
Kammwalzgerüst  und  den  drei  Arbeitsgerüsteu 
auf  der  einen,  noch  ein  Kammwalz-  und  ein 
Duogerüst  zum  Auswalzen  von  Knüpjieln  auf 
der  andern  tieitc  der  Maschine.  Im  Fertigroll- 
gang der  Duostraße  dienen  zwei  Sägen  und 
eine  Schere  zum  Zerteilen  der  Knüppel,  die,  in 
der  östlichen  Querhallc  in  Mulden  geschaufelt, 
durch  einen  7,5  t elektrischen  Laufkran  ver- 
laden werden.  Am  ersten  Gerüst  der  850  er 
Straße  sind  vor  und  hinter  der  Walze  hydrau- 
lische Hebetische,  am  zweiten  und  dritten  Ge- 
rüst vorn  elektrisch  angetriebene  Rollgänge, 
hinten  hydraulische  Hebetische  augeordnet.  Der 
Quertransport  vor  den  Gerüsten  wird  durch 
Schlepper  bewirkt.  Das  von  den  beiden  Sägen 
im  Transportrollgang  des  dritten  > Gerüstes  auf 
Maß  zerschnittene  Walzgut  gelaugt  über  die 
Warmbetten  nach  den  Zurichtereien  und  von  da 
zur  Abnahme  auf  den  Lagerplatz  oder  direkt 
zum  Versand. 
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An  die  850  er  Duostraße  schließen  sich  der 
Reihe  nach  eine  700  er  Triostraße,  eine  525  er 
Triostraße,  eine  420  er  Triostraße  mit  550  er 
Vorstraße  und  eine  300  er  Doppelduostraße  mit 
450  er  Voi'straße  an  (siehe  Tafel  XXII).  Ein 
kontinuierliches  Walzwerk  ist  zurzeit  im  Bau 
begriffen. 

Die  700  er  Triostraße  (.Abbild.  32  und  33) 
mit  einem  Kammwalz-  und  drei  Arbeitsgerüsten 
besitzt  für  den  Antrieb  eine  dreizylindrige  doppelt- 
wirkende Viortakt-trasmaschine  von  3700  P.  S. 
Leistung  (.Abbild.  34).  Das  vorgeblockte,  nach 
Bedarf  auf  der  kleineren  hydraulischen  Schere 
überschnittene  Material  wird  der  Straße  durch 
einen  elektrischen  4 t-Laufkran  zugebracht  und 
in  derselben  Hitze  zu  Profileisen,  Schienen, 
Laschen  oder  Schwellen  verwalzt.  An  sämt- 
lichen drei  Gerüsten  sind  vor  der  Walze  elek- 
trisch angetriebeue  Rollgange,  hinter  derselben 
hydraulische  Hebetische  vorhanden.  Der  Trans- 
portrollgang am  dritten  Gerüst  vor  der  Straße 
bringt  die  Schwellen  nach  den  Sagen  und  der 
Schere.  Nachdem  sie  hier  auf  die  gewünschten 
Langen  geschnitten  sind,  werden  sie  gekappt, 
dann  von  Hand  quer  zur  Dopjielstanze  gezogen 
und  gelocht,  hierauf  geteert  und  dann  zum  Lager 
gebracht  und  versandt.  Das  übrige  Walzgut 
der  700  er  Straße  wird  durch  den  Transport- 
rollgang des  dritten  Gerüstes  den  Sagen  hinter 
der  Straße  zugetührt.  Von  diesen  gelangt  es 
wie  an  der  850  er  Straße  über  Warmbetten 
nach  der  Adjustage  und  von  da  zum  Lager 
oder  zum  Versand. 

Die  für  die  525  er  Triostraße  und  die  an- 
schließenden kleineren  Straßen  bestimmten  Blöcke 
werden  von  der  kleineren  dampfhydraulischen 
Schere  zerschnitten,  durch  einen  elektrischen  3 t- 
Laufkran  nach  den  mit  Halbgasfeuorung  versehenen 
Stoßöfen  geitracht  und  hier  nachgewarmt,  ehe  sie 
in  die  Walzen  gehen.  Die  525  er  Triostraße 
(Abbild.  35  und  36)  sowie  die  550  er  und  400  er 
Vorstraße  werden  durch  doppeltwirkende  Tandem- 
Viertakt-Gasmaschinen  von  1500  P.S.  ange- 
trieljen.  Sämtliche  Gas- Walzenzugmaschinen  sind 
von  Fried.  Krupp  Akt. -Ges.  gebaut,  und 
wird  bezüglich  der  Konstruktion  auf  die  Ver- 
öffentlichungen in  dieser  Zeitschrift  von  Prof. 
Dr.  Eugen  Meyer  und  K.  Reinhardt  ver- 
wiesen.* Die  420  er  Trio-  (Abbild.  37  und  38) 
und  die  300  er  Doppelduostraße  (.Abbildung  39) 
werden  von  den  Gasmaschinen  der  zugehörigen 
Vorstraßen  aus  durch  Seilvorgelege  angetriebeii. 

Die  Walzprodukte  der  525  er,  der  420  er 
und  der  300  er  Straße,  aus  leichteren  Schienen, 
Schwellen , Profil-  »lud  Stal)elsen  bestehend, 
werden  von  elektrisch  angetriebenen  Rollgangen 
den  Sagen  und  Warmbetten  zugeführt  und  ge- 


*  »Stahl  und  Eisen“  1905  Nr.  8 8.  137;  1900 
Nr.  17  S.  1047. 


langen  von  hier  aus  in  die  Zuriebtereien  oder 
direkt  auf  den  mit  schmal-  und  normalspurigen 
Geleisen  versehenen  Lagerplatz.  Dieser  wird 
von  einem  fahrbaren  elektrischen  5 t- Verlade- 
kran (Abbildung  40)  bestrichen,  der  bei  47,5  m 
Spannweite  eine  Querverschiebung  der  Katze 
von  75  m ermöglicht.  Ein  zweiter  5 t-Krau 
gleicher  Bauart  für  30  m Spannweite  und  53,4  m 
Katzenweg  ist  in  Auftrag  gegeben. 

Als  Nebenbetriebe  gehören  zum  Stahl- 
und  Walzwerk  die  Dolomitanlage,  die  Thomas- 
schlackcnmühle  und  die  Walzendreherei  (.Abbil- 
dung 41).  Die  Dolomitanlage  besteht  aus 
der  Dolomitbrennerei,  Aufbereitung  und  For- 
merei. Der  Rohdolomit  wird  durch  einen  Stein- 
brecher auf  die  gewünschte  Größe  gebrochen 
und  in  den  beiden  hochstehenden  Schachtöfen 
gebrannt.  Nach  dem  Brennen  wird  er  in  zwei 
Tellermühlen  gemahlen  und  fallt  von  diesen  un- 
mittelbar in  Füllrümpfe,  die  durch  Kla]>pen 
entleert  werden  können.  Die  weitere  Verarbei- 
tung erfolgt  unter  Zusatz  von  präpariertem  Teer 
auf  einem  Kollergang  und  in  einer  mit  Dampf 
heizbaren  Mischmaschine.  Die  fertige  Masse 
findet  zum  Aufstampfen  der  Martinofenherde 
Verwendung,  dient  aber  in  der  Hauptsache  zur 
Herstellung  der  Konverterböden,  die  auf  einer 
Versenschen  Maschine  gestampft  werden,  und 
zur  Herstellung  von  Konvertersteinen,  deren 
Formgebung  auf  einer  hydraulischen  Presse  mit 
500  t Druck  erfolgt.  Die  Konverterbödeu  werden 
nach  dem  Stampfen  in  besonderen  Oefen  gebrannt. 
Ein  elektrischer  10  t-Laufkrau  setzt  sie  auf  die 
hydraulischen  Einsatzwagen,  die  den  Verkehr 
mit  den  Oefen  vermitteln,  und  nach  dem  Brennen 
auf  einen  Wagen  ähnlicher  Bauart,  mit  dem  das 
Einsetzen  in  die  Konvertor  bewirkt  wird.  Die 
Leistungsfähigkeit  der  Dolomitanlage  beträgt 
arbeitstäglich  etwa  40  t Dolomitmasse,  Böden  und 
Steine. 

Zur  Erzeugung  der  für  das  Stahlwerk  er- 
forderlichen Windmenge  dient  eine  liegende 
Verbund  - Dampfgeblasemaschine  von  900  cbm 
minütlicher  Höchstleistung  und  2 bis  2‘|s  Atm. 
Pre.ssuug  bei  65  Umdrehungen  i.  d.  Minute.  Eine 
zweite  Gebläsemaschine  von  gleicher  Leistung 
steht  in  Reserve  (siehe  Abbild.  42).  Diese  Ma- 
schinen sind  in  einem  zweischiffigon,  in  Eisen- 
fachwerk ausgeführten  Gebäude  von  48,4  m 
Länge  und  26  m Breite  (.Abbild.  43)  aufgestellt. 
Ein  Montagekran  von  20  t Tragfähigkeit  ist 
eingebaut.  Derselbe  kann  durch  eine  besondere 
Einrichtung  von  dem  einen  Schiff  des  Gebäudes 
in  das  andere  gefahren  werden.  In  dem  gleichen 
Gebäude  sind  die  Maschinen  für  die  Zentral- 
Mischkondensations-.Aulage  (.siehe  .Ali- 
bildung  43)  — a)  Kaltw'asserpumpe,  b)  Luft- 
pumpe — untergebracht,  an  welche  die  Dampf- 
gebläsemaschinen  angeschlossen  sind.  Die  Kon- 
densation ist  für  eine  normale  Dampfraenge  von 
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20  000  kg  i.  «1.  Stunde  be- 
stimmt. Der  Kondensator  ist 
auücrbalb  des  Gebäudes  auf 
einem  Gerüst  verlagert.  Die 
ferner  noch  in  dem  Maschinen- 
raumc  aufgestellten  z wei  P r e ß • 
pumpen  c und  d in  Abbil- 
dung 43  liefern  das  erforder- 
liche Druckwasser  von  50  Atm. 
Pressung  für  das  Stahlwerk. 
Die  minütliche  Leistung  einer 
Preßpumpe  betragt  bei  60  Um- 
drehungen i.  d.  Minute  1,5  chm 
Druckwasser.  Letzteres  wird 
von  der  Pumpe  aus  zunächst 
nach  dem  Akkumulator  e und 
von  hier  aus  nach  den  Ver- 
brauchsstellen geleitet.  Für 
einen  zweiten  Akkumulator  ist 
Platz  vorgesehen.  Ein  Wasch- 
und  Ankleideraum  für  die  Ma- 
schinisten ist  an  der  nördlichen 
Längswand  angchaut. 

Zur  Damplerzcugung 
sind  vorhanden:  3 Gruppen  von 
je  10  Kesseln  zu  87  qm  Heiz- 
fläche bei  den  Hochöfen,  zwei 
Gruppen  von  je  10  Kesseln 
zu  90  qm  Heizfläche  bei  der 
Kokerei  und  2 Grujipen  von 
je  12  Kes.seln  zu  90  qm  Heiz- 
fläche beim  Walzwerk,  zu- 
sammen 74  Dampfkessel  mit 
6570  qm  Heizfläche.  Die  Kessel- 
anlagen erzeugen  Dampf  von 
9,5  Atm.  üeherdruck,  welcher 
durch  ein  gemeinschaftliches 
Rohrnetz  den  durch  Dampf  be- 
triebenen Maschinen  und  Appa- 
raten der  Hochofenanlage  und 
des  Stahl-  und  Walzwerkes  zu- 
geführt wird. 

Die  Kessel  bei  den  Hoch- 
öfen haben  je  zwei  glatte 
Flammrohre  und  vorgebaute 
Kammern  nach  F.  W.  Lür- 
maun,  in  welchen  die  Ent- 
zündung und  Verbrennung  des 
Hochofengases,  welch  letzteres 
von  oben  eingcleitet  wird  und 
sich  beim  Eintritt  in  die  Kam- 
mer mit  der  zur  Verbrennung 
erforderlichen  Luft  mischt,  er- 
folgt. Diese  wird  unten  ein- 
geführt und  in  den  seitlich  und 
in  der  Mitte,  angoordneten  ver- 
tikalen Kanälen  vorgewärmt. 
In  jede  Kammer  ist  ein  kleiner 
Rost  eingebaut,  um  im  Bedarfs- 
fälle die  Kessel  mit  Steinkohlen 
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befeuern  zu  können.  Die  Kessel  bei  der  Kokerei 
und  beim  Walzwerk  haben  sämtlich  je  zwei  ge- 
wellte Flammrohre  und  Vorkammern  (Abbild.  44). 


Das  Hochofengas  wird  durch  Düsen  ein- 
geführt, welche  mit  einem  Mantel  (Ringdüse) 
versehen  sind,  durch  den  die  erforderliche  Luft 
eintreten  kann.  Die  Gas-  und 
Luftmengen  können  leicht 
reguliert  werden.  Die  Gas- 
leitungen vor  den  Kesseln 
sind  mit  Staubsäcken  ver- 
sehen. Die  Einführung  des 
Koksofeugases  an  der  einen 
Gruppe  von  10  Kesseln  er- 
folgt durch  kleinere  Düsen 
von  ähnlicher  Konstruktion 
wie  die  vorstehend  beschrie- 
benen. In  sämtliche  Kam- 
mern können  für  eventuellen 
Stochbetrieh  Roste  einge- 
baut werden.  Die  Kessel 
sind  mit  Ueberhitzern  von 
je  48  bezw.  41  qm  Heiz- 
fläche versehen.  Diese  Kessel- 
anlagen sind,  wie  aus  der 
vorstehenden  Beschreibung 
zu  entnehmen  ist,  bestimmt, 
den  Dampf  für  die  Thomas- 
gebläsemaschine, für  die  Re- 
ver.sicr  - Walzenzugnia.sclii- 
nen  der  Blockstraßen  und 
der  großen  Trägerstraßen 
und  für  einige  kleinere  Preß- 
wasscr-Pumpmaschinen  usw. 
zu  liefern.  Alle  anderen 
im  Betrieb  beflndlichen  Ma- 
schinen sind  Gasmaschinen. 
Das  von  den  Hochöfen  ge- 
lieferte Gas  ist  vollständig 
ausreichend,  alle  Maschinen 
und  Kessel  zu  si)eisen,  so 
daß  die  Hütte  nur  für  die 
Generatoren  und  für  die 
Wärmöfen  Kohle  benötigt. 
Versuche,  letztere  auch  mit 
Gichtgas  zu  betreiben,  sind 
im  Gange. 

Weiter  ist  noch  zu  er- 
wähnen das  Wasserwerk. 
Die  Hütte  wird  mit  zweierlei 
Wasser  versorgt,  und  zwar 
mit  Trinkwasser  und  mit 
(jcbrauchswasser.  Die  Ver- 
teilung des  Wassers  ist  aus 
der  schematischen  Zeichnung 
(Abbildung  45)  zu  ersehen. 
Zur  Gewinnung  des  Trink- 
wassers wurden  bei  der  Er- 
bauung des  ersten  Teiles 
des  Wasserwerkes  in  den 
Jahren  189(5/97  der  in  der 
Sohle  und  zum  Teil  im  Mantel 
durchlässige  .Samm(dbrunnen 
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I (siehe  Tafel  XXIII A)  von  .5  ni  Lichtweite 
und  15  m Tiefe  vor  dem  Maschinenhause,  so- 
wie 200  m davon  entfernt  ein  Filterhninnen  von 
4 m Lichtweite  und  14  m Tiefe  abgesenkt,  die 
durch  eine  Heberleitung  von  0,7  in  Lichtweite 


von  0,2  m Lichtweitc  und  14,77  bis  10,24  m 
Tiefe  in  Abstttnden  von  je  15  m hergestellt. 
Das  damit  erschlossene  Wasser  fließt  durch  eine 
(>22  m lauge  Heberleitung  dem  Sainmelbrunnen  II 
von  5 in  Lichtweite  und  15,45  in  Tiefe  tsiehe 


verbunden  sind  und  1 5 cbm  Wa.sser  i.  d.  Minute 
liefern.  Bei  der  im  Jahre  1005  04  vorgenom- 
menen Erweiterung  des  Wasserwerks  war  die 
erforderliche  Wassermenge  auf  4,5  cbm  zu  er- 
höhen, so  daß  noch  50  cbm  mehr  beschafl't 
werden  mußten.  Zu  dem  Zweck  wurden  00  bis 
90  m vom  Flußufer  entfernt  35  Hohrbrimnen 


Tafel  XX III B)  zu,  von  wo  aus  es  auch  nach  dem 
ersten  .Sammelbrunnen  weitergeleitet  werden  kann. 
Zur  Gewinnung  von  Flußwasser  ist  ein  Brunnen 
von  5 III  Lichtweite  und  12  m Tiefe  dicht  neben 
dem  Hafen  abgesenkt,  der  zur  Abscheidung  der 
in  dem  Wasser  enthaltenen  gröberen  Bestand- 
teile mit  einer  Kiesschüttung  umgeben  ist  (siehe 
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Tafel  XXIII  C).  Das  Trinkwasser  wird 
durch  drei  Balancier-Verbundmaschinen 
(Abbildung:  46)  und  durch  zwei  elek- 
triscli  angetriebene  Zentrifugalpumpen 
gefördert.  Zwei  Verbundmaschinen  för- 
dern bei  45  Umdrehungen  i.  d.  Minute 
je  7,5  cbm,  die  dritte  bei  45  Umdrehun- 
gen 15  cbm,  wahrend  die  Zentrifugal- 
pumpen bei  625  bis  650  Umdrehungen 
i.  d.  Minute  und  einem  Wirkungsgrade 
von  70  bis  75®/o  je  15  bis  18  cbm 
liefern.  Zum  Heben  des  Flußwassers 
ist  in  der  Verlängerung  des  Maschinen- 
hausos  vorläufig  eine  Hochdruck-Zen- 
trifiigalpumpe  für  elektrischen  Antrieb 
und  eine  Wassermenge  von  18  cbm  in 
der  Minute  aufgestellt.  Die  hydrau- 
lische Höhe,  auf  welche  das  Wasser  in 
diesen  Anlagen  zu  heben  ist,  betrügt 
53  bis  55,4  m im  Maximum.  .\ußer  den 
vorstehenden  Pumpwerken  besteht  ein 
im  Jahre  1897  angelegtes  Pumpwerk 
mit  zwei  Zentrifugal])umpen  gewöhn- 
licher Konstruktion  mit  elektrischem 
Antrieb  für  eine  Wasserliefcrung  von 
6 und  1 2 cbm  i.  d.  Minute.  Dieses  Wasser 
wird  unmittelbar  aus  dem  Hafen  ent- 
nommen und  einigen  Kondensationen  zu- 
gefuhrt. 

Die  nach  den  beigefügten  Zeich- 
nungen (Tafel  XXIII)  angeordneten 
Wasser  türme  I und  11  sind  in  der 
Nahe  der  Pumpwerke  errichtet.  Auf 
dem  Turm  I (siehe  Tafel  XXIll  D)  ist 
ein  W'asserbehalter  von  500  cbm,  auf 
dem  Turm  II  (siehe  Tafel  XXIII  E)  ein 
solcher  von  1000  cbm  Fassungsraum 
aufgestellt.  Das  Rohrnetz  ist  nach  dem 
Zirkulationssystem  angelegt;  die  Ge- 
samtlänge der  Leitungen  betragt  etwa 
14  km,  die  größte  Lichtweite  der  Lei- 
tungen 0,7  m,  die  kleinste  0,1  m.  Das 
Gebrauchswasser  wird  in  den  Wasser- 
turm II,  das  'l’rinkwasser  in  den  Wasser- 
turm I gefördert.  Die  Rohrleitungen 
sind  so  angeordnet,  daß  ein  Uebertritt 
des  Gebrauchswassers  in  den  Behälter 
oder  in  die  Leitung  für  Trinkwasser 
nie  möglich  ist.  Umgekehrt  kann  aber 
jederzeit  Trinkwasser  als  Gebrauchs- 
wasser Verwendung  finden. 

Eine  Eisengießerei  (.\bbild.  47 
und  48)  ist  in  einem  Gebäude  von  44,9  m 
Breite  und  40  m Länge  untergeb rächt. 
Das  Mittelschiff  von  24,9  m Breite, 
welches  1902  der  Firma  Fried.  Krupp  als 
.Ausstellungshalle  in  Düsseldorf  diente, 
wird  als  Formraum  benutzt  und  enthalt 
eine  Dammgrube  von  5,6*m  Durchmesser 
und  5 m Tiefe,  welche  hauptsächlich  zu 


Digitized  by  Google 

I 


1460  Stahl  und  I-ÜHon.  Die  Friedrich- Alf re^i 


Hätte  zu  Rheinhaunen.  27.  Jnhrg.  Nr.  41. 


Güssen  von  Walzen  dient.  Eine  zweite  Damm- 
griibe  ist  vornehndich  zum  Gießen  von  Kokillen 
bestimmt.  Das  Mittelschiff  wird  von  einem  25  t- 
Lauf  kran  übers])annt,  außerdem  sind  drei  Schwenk- 
krane von  je  5 t Tragfähijfkeit  vorhanden.  Das 
westliche  Seitenschiff  von  10  m Breite  enthält  die 
Kernmacherei  mit  Kerntrockenofen  und  darüber- 
liegender Meisterstube,  zwei  Kupolöfen  von  je 
(iOOO  kg  höchster  Schmelzung  i.  d.  Stunde  mit 
Gichtbühne  und  Aufzug,  einen  Flammofen  von 
15  000  kg  Fassungsraum  und  eine  Messing- 
gießerei mit  zwei  Tiegelöfen.  Zwei  elektrisch 
angetriebene  Ventilatoren  für  die  Kupolöfen  sind 
in  einem  Zwischenstock  unter  der  Gichtbühne 
aufgestellt.  Ein  dritter  ebenda  stehender  Venti- 
lator dient  zur  Lieferung  des  Windes  für  eine 
Anzahl  Hansenscher  transportabler  Trocken- 
öfen. Das  östliche  Seitenschiff  hat  ebenfalls 
10  m Breite  und  enthält  vier  Trockenöfen  und 
die  Sand-  und  I.ehmaiifbereitung.  Darüber  be- 
findet sich  die  Modellschreincrei  mit  einer  Anzahl 
Holzbearbeitungsmaschinen  und  die  ümkleide- 
und  Aufenthaltsräume  für  die  Arbeiter.  Die 
Kranbahn  des  Mittelschiflcs  ist  durch  die  süd- 
liche Giebelwand  hindurchgeführt  und  läuft  über 
einen  Lagerplatz  von  50  m liänge  hinweg  bis 
zur  Reparaturwerkstatt,  durch  deren  nördliche 
Giebelwand  sie  ebenfalls  hindurchtritt.  Durch 
in  den  Giebclwänden  angebrachte  Klappen,  welche 
mittels  Elektromotoren  hochgewunden  werden, 
können  die  Krane  aus  den  Werkstätten  heraus 
auf  den  Lagerplatz  fahren,  auch  können  bei 
schweren  Stücken  die  Krane  der  Eisengießerei 
und  der  Reparaturwerkstatt  zusammen  arbeiten. 

Die  Reparaturwerkstatt  (Abbildung  49) 
ist  in  einem  Gebäude  von  44,9  m Breite 
und  50  m Länge  untergebracht.  Das  Gebäude 
hat  ein  Mittelschiff  von  24,9  m und  zwei 
Seitenschiffe  von  je  10  m Breite.  Das  Mittel- 
schiff Lst  ebenfalls  ein  Teil  der  Düsseldorfer 
Ausstellungshalle.  Das  westliche  Seitcnschifl’ 
nimmt  die  elektrotechnische  Reparaturwerkstatt 
mit  Magazin  ein.  Das  östliche  Seitenschiff  ent- 
hält die  Betrlel)sbureaus  für  die  Reparatur- 
werkstätten, ferner  einen  ümkleideraum  für  die 
.Arbeiter,  die  Werkzeugmacherei  und  eine  Werk- 
statt für  Blech-  und  Eisenkonstruktionsarbeiten. 
Im  Mittelschift',  welches  mit  einem  25  t-Laufkran 
ausgerüstet  ist,  sind  26  größere  und  kleinere 
Werkzeugmaschinen  aufgestellt,  darunter  eine 
Doppeldrehbank  von  900  mm  Spitzenhöhe,  auf 
welcher  schwere  Wellen  bis  16  m Länge  be- 
arbeitet werden  können.  Die  Maschinen  haben 
teils  Einzelantrieb,  teils  werden  sie  zu  Gruppen 
vereinigt  von  Transmissionen  angetrieben. 

In  nördlicher  Richtung  von  der  Reparatur- 
werkstatt liegt  ein  Gebäude  von  45  m Breite 
und  40  m Länge,  welches  in  drei  Schifte  von 
je  15  m Breite  geteilt  ist.  Das  östliche  Schiff 
ist  zweistöckig  und  unterkellert  und  enthält 
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das  Magazin,  das  mittlere  Schiff  ist  mit  einem 
Kran  von  10  t Tragfähigkeit  versehen  und  dient 
zur  Lagerung  von  Reserveteilen  zu  den 
Maschinen  der  Hütte,  das  westliche  Schiff  ent- 
halt die  Schmiede  (Abbildung  50).  In  der 
Schmiede  sind  acht  doppelte  Schmiedeherde  und 
ein  Ofen,  ferner  ein  Dampfhammer  von  750  kg 
und  zwei  Dampfhämmer  von  je  250  kg  Fall- 
gew'icht  aufgestellt,  ln  westlicher  Richtung  von 
der  Schmiede  liegt  ein  kleiner  Bau  von  30  m 
Länge  und  1 1 m Breite,  weicher  als  Aufenthalts- 
und  Arbeitsraum  für  die  zu  Montagezwecken 
benötigte  Zimmererkolonne  dient. 

Eine  Probieranstalt  (Abbild.  51)  befindet 
sich  in  einem  massiven  Bau  von  25  m Länge 
und  10\'s  m Breite  mit  einem  Anbau  in  Holz- 
fachwerk, welcher  ein  elektrisch  betriebenes 
Fall  werk  von  1 t Fallgewicht  und  12  m Fall- 
höhe aufnimmt.  An  Versuchs- 
maschinen sind  aufgestellt  eine 
Maschine  von  100  t Kraft- 
leistung  zur  Vornahme  von 
Zug-,  Druck-  und  Biegever- 
suchen, eine  Maschine  von  100  t 
Kraftleistung  zur  Vornahme 
von  Faltproben  und  ein  Brl- 
ne  11s eher  Kugeldruckapparat 
für"50  000  kg  Höchstdruck.  Die 
Maschinen  werden  mit  Oel  von 
150  Atm.  Druck  betrieben, 
welches  von  einer  elektrisch 
angetriebenen  Pumj)e  geliefert 
wird.  Die  Pumpe  arbeitet  mit 
einem  Gewichtsakkumulator, 
von  welchem  aus  das  Del  den 
Maschinen  zugefUhrt  wird.  Es 
sind  noch  einige  Räume  zur 
.\ufuahme  weiterer  Maschinen  vorhanden,  falls 
sicli  deren  Aufstellung  als  notwendig  erweisen 
sollte;  außerdem  enthält  die  Probieranstalt  eine 
Anzahl  Bureau-  und  sonstiger  Nebenräume. 

Die  dem  Transport-  und  dem  Rangierverkehr 
auf  dem  Hüttenwerk  dienenden  Normal-  und 
Schmalspur-Lokomotiven  können  während  der 
Betriebs-,  Reinigungs-  und  Reparaturpausen  in 
einem  Lokomotivscliupi»en  untergebracht  werden. 
Von  den  Bekoblungsbühnen  beim  Schuppen  aus 
werden  die  Lokomotiven  mit  Brennstoff  versehen ; 
zum  Eiunehmen  von  Wasser  sind  zwei  Lokomotiv- 
W^asserkrane  angeordnet. 

Die  Betriebsbureaus  endlich  sind  Jeweils 
in  besonderen  Bureaugebäuden  in  der  Nähe  der 
Hauptbetriebsstellen  untergebracht,  die  kauf- 
männischen, technischen  und  die  Verwaltungs- 
bureaus in  einem  besonderen  Verwaltungs- 
gebäude (Abbildung  5,  im  Hintergründe).  Der 
Fernsprechverkehr  nach  den  einzelnen  Dienst- 
stellen des  Hüttenwerks  bezw.  nach  auswärts 
wird  durch  eine  Zentrale  im  Verwaltungs- 
gebäude vermittelt;  es  sind  zurzeit  rund  100  Fern- 
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sprechstellen  vorhanden,  weitere  50  können  noch 
an  die  Zentrale  angescblossen  werden. 

Die  chemische  Untersuchung  der  zur  Ver- 
hüttung kommenden  Erze  sowie  des  erzeugten 
Roheisens  und  Stahles  geschieht  in  dem  Labora- 
torium (Abbildung  52). 

In  BrandfUllen  steht  eine  aus  Arbeitern  des 
‘Hüttenwerks  gebildete  Feuerwehr  unter  Leitung 
eines  im  Samariterdienst  ausgebildeten  Ober- 
feuerwehrmannes zur  Verfügung.  Die  Feuer- 
wache (Abbild.  53)  enthält  den  Spritzenraum, 
Schlaf-  und  Wohnraum  für  acht  Mann  und  den 
OlJbrfeuerwehrmann,  außerdem  Schlauchtiirm, 
Wasch-  und  Klosettraum. 

Für  den  Aufenthalt  der  Arbeiter  in  den  Ar- 
beitspausen sind  in  der  Nähe  der  einzelnen  Bc- 
triebsstellen  ausreichende  Räume  vorhanden. 
Zum  Einnehmen  der  Mahlzeiten  sind  in  der  Nähe 


der  Eingänge  zum  Hüttenwerk  in  Verbindung 
mit  den  Portiergebäuden  Speiseräume  ge- 
schaffen, in  welchen  auch  Gelegenheit  zum  Wär- 
men der  Speisen  geboten  ist.  Außer  den  an 
den  eipzelnen  Betriebsstellen  vorgesehenen  Wasch- 
einrichtungen sind  auch  Brauscbadanlagen  in 
ausreichendem  Umfange  vorhanden.  In  den  ein- 
zelnen Betriebsstellon  erhält  Jeder  Arbeiter  ein 
verschließbares  Kleiderspind. 

Für  die  erste  Hilfeleistung  bei  ünglücksfillleu 
sind  an  geeigneten  Stellen  des  Hüttenwerkes 
Verbandstuben  eingerichtet,  und  stehen  da- 
selbst geprüfte  Heilgehilfen  zur  Verfügung. 

Zur  Schaffung  gesunder  und  billiger  Woh- 
nungen für  Arbeiter  wurde  die  Kolonie  Mar- 
garethenhof angelegt.  Der  Lageplan  der- 
selben ist  aus  Tafel  XX  zu  ersehen.  Die 
Kolonie  enthält  zurzeit  165  dreiräumige,  230 
vierräumige,  30  fünfräumige  und  1 1 scchs- 
räumige  Wohnungen.  Ein  Wohnhaus  für  sieben 
Familien  ist  in  Ansicht  und  Grundriß  in  Tafel 
XXIV A,  ein  Straßenbild  durch  Abbildung  54 
veranschaulicht. 


Abbildung  52.  Grundriß  des  Laboratoriums. 

1 = Zimmer  für  TUratloDCO.  2 = Dampfplatlon.  8 sa  Abrauebraum.  4 ca  Spfilraum. 
5=aTI*che.  e = SpOlli«ch.  7 = Tropfbrrtt.  8 =:  Abzäf«.  9 a Wki^eraum.  tO  ca  Raum 
für  KoblcDctofTbectlmmansen.  It  ca  Vorctehar.  12  = Schreiber.  13  c=  Diener. 
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Für  den  Bezug  von  Fleisch-  und  Kolonial- 
sowie  von  Manufakturwaren  sind  in  der  Kolonie 
Zweigverkaufsstellen  der  Konsumanstalt  der  Guß- 
stahlfabrik in  Essen  eingerichtet.  Die  Fleisch- 
verkaufstelle wird  durch  einen  Spezialtransport- 
wagen von  Essen  aus  laufend  mit  Fleisch  versorgt. 

Für  unverheiratete  Arbeiter  sind  drei  Schlaf- 
hauser  mit  zusammen  530  Betten  errichtet 
(Tafel  XXIV  B und  C sowie  Abbildung  55). 
Ein  großes  Speisehaus  mit  Küchenanlagcn  sorgt 
für  die  Beköstigung  der  in  den  Schlafhausern 
untergebrachten  Arbeiter.  In  der  Kolonie  be- 
findet sich  außerdem  eine  Bierhalle  mit  Ver- 
sammlungssaal. Erkrankte  ledige  Arbeiter  finden 
Aufnahme  in  den  für  diesen  Zweck  errichteten 
Krankenbaracken,  welchespäterdurchein  Kranken- 
haus ersetzt  werden  sollen. 

Für  die  Beamten  des  Hüttenwerkes  ist  eine 
Kolonie  derart  angelegt  worden,  daß  Woh- 
nungen für  etwa  20  Familien  in  der  Bauart 
kleiner  Landhäuser  sich  um  das  in  etwas  rei- 
cherer räumlicher  Ausdehnung  ausgeführte  Wohn- 
haus des  Betriebsdirektors  gruppieren,  wie  es 
der  Lageplan  auf  Tafel  XX  veranschaulicht. 
Eiu  Doppelhaus  für  vier  Familien  ist  in  seiner 
äußeren  Gestaltung  und  im  Grundriß  auf 
Tafel  XXIV  D ein  Straßenbild  durch  Abbil- 
dung 56  dargestellt.  In  unmittelbarer  Nahe 
der  Beamtenkolonie  Hegt  auch  das  Beamten- 


kasino (Abbildung  57  und  58),  welches  außer 
Raumen  zur  allgemeinen  Benutzung  auch  eine 
Anzahl  kleiner,  aber  möglichst  wohnlich  ein- 
gerichteter Zimmer  für  Junggesellen  enthalt. 

Auf  dem  Hüttenwerk  sind  zurzeit  etwa  4500 
Arbeiter  beschäftigt.  Die  Zahl  der  Beamten 
betragt  etwa  400.  Der  gesamte,  für  das  Hütten- 
werk und  die  Kolonien  erworbene  Grund- 
besitz, welcher  zum  weitaus  größten  Teil  in 
den  Gemeinden  Hochemmerich  und  Bliersheim 
gelegen  ist,  hat  einen  Flächeninhalt  von 
278,62  ha.  Hiervon  entfallen  auf  das  eigent- 
liche Hüttenterrain  126,02  ha,  wovon  zurzeit 
11,21  ha  bebaut  sind.  Bei  der  Herstellung  der 
für  die  hochwasserfreie  Lage  des  Hüttenwerkes 
notwendigen  Anschüttung  handelte  es  sich  um 
die  Bewegung  von  insgesamt  2 700  000  cbm  Erd- 
aushub und  Baggermasse.  Die  Fundamente  der 
Hüttenwerksanlagen,  Hochöfen,  Maschinen  usw. 
wurden  größtenteils  in  Beton  hergestellt  mit 
einem  Gesamt-Rauminhalt  von  etwa  148  000  cbm. 
Der  Rauminhalt  der  sonstigen  aus  Mauerwerk 
hergestellten  Fundamente  und  des  aufgehenden 
Mauerwerkes  beziffert  sich  auf  etwa  122000  cbm. 
Für  die  sämtlichen  Gebäude,  die  Hochöfen  mit 
Zubehör,  die  Gas-  und  Windleitungen  usw.  der 
Hüttenwerksaniagen  ist  Eisen  im  ungefähren 
Gesamtgewicht  von  45000  t zur  Verwendung 
gekommen. 
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Abbildung  1.  Blick  auf  die  Vorratsräume. 
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Abbildung  8.  ErztransportkQbel  mit  Yerachiebelokomotive. 
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Die  Friedrich  - Alfred-  Hütte  zu  Rheinhaueen. 


Abbildnng  4.  Kokstransportkfibel  und  Trichter  am  Scbrägaufzug. 


Abbildung  7.  Oaswäscbo  zwischen  Hochofen  VI  und  VII. 
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Abbildung  5.  Schlackenkippo,  im  Hintergründe  das  Verwaltungsgebäude. 


Abbildung  9.  Ansicht  des  Hafens  und  der  HochSfen  von  SOden. 
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Abbildung  10.  Kokerei  mit  Kokskoblenturm  und  Uecbervrerk. 


Abbildung  11.  Brikotticrungsunlagc. 


Digltlzeü  üy  Google 


9.  Oktober  1907. 


Die  Friedrich -Alfred -Hütte  zu  Rheinhauten. 


Stahl  und  Eisen.  1467 


Abbildung  12.  Blick  in  das  Dampfgebiasehaus. 
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Abbildung  14.  Blick  in  das  Qebläsehaus  Nr.  2. 
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Abbildnng  16.  Feingasreinigungsanlage. 
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Abbildung  18.  Elektrische  Zentrale. 
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Abbildung  20.  Stahlwerk,  von  der  Ilobeisenbahn  aus  gesehen. 


Abbildung  21.  Stahlwerk,  vom  Walzwerk  aus  gesehen. 
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Abbildung  22.  AoBgioBon  eines  Mischers  in  den  Ffannenwagon. 


Abbildung  23.  KonverterbOhne. 
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Abbildung  24.  Chargieren  oineu  Konverters. 


Abbildung  25.  Inneres  der  Gießhalle  des  IStahlwerku. 
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Abbildung  26.  Tiefofenhallo  mit  Blockziob-  und  Einsetzkran. 


Abbildung  27.  BlockroTcraierstraüo. 
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Abbildung'  28.  BlockreversierstraBe- 


Abbildung  29.  UoverHicnnascbine  der  Ulockstralie. 
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Abbildung  80.  850er  Reversier -TriostraOe. 


Abbildung  81.  Reversierniaschine  der  850er  Straße. 
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Abbildung  32.  700  er  Triostrattu. 
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Abbildung  33.  700er  TriostraBe. 
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Abbildung  34.  Oaskraftwalzonzuginaschine  zur  700er  Trioetraße. 


Abbildung  35.  525  er  Triostraßo. 
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Abbildunif  36.  525  er  TriostraBe. 
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Abbildung  88.  420er  Triostraße. 


Abbildung  39.  BÜÜer  DoppolduostruOc. 
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Die  Friedrich -Alfred -Hütte  zu  Rheinhauten. 


Abbildung  40.  5 t- Verladekran. 


Abbildung  41.  Blick  in  die  Walzondrehcrei. 
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Abbildung  42.  Oeblfisemaschinen  des  Tbomaswerkes. 


Abbildung  46.  Blick  in  das  Trinkwasser*  l’unipmaschincnbaus. 
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Die  Friedrich- Alfred-  Hütte  zu  Rheinhausen. 
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Abbildung  47.  Eisongicßerei. 


Abbildung  49.  Blick  in  die  Rejiaraturwerkstatt. 


DIgltizeü  üy  Google 


1482  Stabl  und  Eioen. 


Die  Friedrich- Alfred-  Hütte  zu  Rheinhausen. 


27.  Jahrg.  Nr.  41. 


Abliil.lung  43.  I'cucrwacbo. 


Abbildung  54.  Stralienbild  in  der  Arboitorkoloiiic  Margaretbenbof. 
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Die  Friedrich- Alfred -Hütte  zu  Rheinhaueen. 
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Abbildung  55.  SchlafbSuser  und  Speisobaus. 


Abbildung  50.  Straßenbild  in  der  Ueanitcnkolonic. 
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Ueber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes 

in  den  Gießereien.* 

Voi»  < )berin)reiiieur  .1.  Kraus  in  Kalk  bei  Köln  a.  Kli. 


I in  Gießereibetriebe  dienen  als  Grundstolie  zur 
llerstellunfr  der  Gußfortnen  'und  Kerne,  unter 
Berücksichtigung  der  einzelnen  Anforderungen, 
Sande  und  Tone  in  verschiedenen  Mischungen. 
Die  Ikdingungon,  welche  an  die  P’orinstoflfe  ge- 
stellt werden  müssen,  sind  für  den  Ausfall  und 
die  gleichförmige  Güte  der  Gußstücke  und  die 
Verminderung  von  Fehlguß  von  solcher  Be- 
deutung, daß  eine  liesondere  Prüfung,  Behand- 
lung und  Aufbereitung  der  Sande  und  Tone  zu 
den  wichtigeren  Aufgaben  des  Gießereibetriehes 
gehört. 

In  erster  Linie  ist  festzustollen,  welche  Sande 
als  Formsande  auzusprechen  sind  und  welche 
Forderungen  an  einen  guten  Formsand  gestellt 
werden  müssen.  Sind  diese  Eigenschaften  eines 
Formsandes  festgelegt,  so  wird  es  weitere  Auf- 
gabe der  Prüfung  sein,  zu  bestimmen,  in  welcher 
Weise  durch  zweckentsjirechende  Zubereitung  die 
gute  Eignung  erhöht,  die  minder  günstigen  Be- 
sonderheiten aufgehoben  werden  können.  Ein  für 
alle  Verhältnisse  als  gut  anzusehender  Formsand 
kommt  in  der  Natur  schon  deshalb  gar  nicht 
vor,  weil  jeder  Gicßercifachmann  seine  eigenen 
Auforderung«‘,n  stellen  und  sich  einen  passenden 
.Sand  als  jeweils  besten  für  seine  Kinzelarbeiten 
erproben  muß.  Einen  stets  gleichmäßigen  Form- 
sand kann  es  zudem  für  die  Gießerei  nicht  ohne 
weiteres  geben,  weil  einerseits  vollständig  gleich- 
artige Naturvorkommen  sehr  selten  sind,  ander- 
seits auch  Zeit  der  Förderung,  Feuchtigkeitsgrad 
und  Alter  der  Lagerung  von  Bedeutung  sind. 

Der  «ine  Grundstoff  zur  Herstellung  der  Guß- 
formen, der  Sand,  kommt  entweder  bereits  klein- 
körnig in  der  Natur  vor  oder  ist  durch  Zer- 
kleinerung von  Sandsteinen  zu  gewinnen.  Reiner 
(^uarzsaud  als  solcher,  also  fast  reine  Kiesel- 
säure, ist  ohne  Zusatz  nicht  verwendbar,  weil 
i'onerde  als  Bindemittel  unerläßlich  ist,  und  tonige 

* Vortrag,  gohalton  auf  der  Vursammliing  der 
Uicßereifacldouto  zu  Wernigerode  am  IS.  Sopt.  1907. 
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(Nachdruck  rrrbotcii.) 

und  lehmige  Beimengungen,  welche  fest  au  den 
(juarzkörnchen  haften,  als  Kitt  dienen  müssen, 
um  der  Gußform  zunächst  Bildsamkeit  und  später- 
hin Widerstandsfähigkeit  gegen  den  Druck  des 
flüssigen  Metalles  zu  geben.  Neben  tonigen  Bei- 
mengungen ist  die  .\rt  der  Körnung  für  die  Festig- 
keit der  Form  v«u  Einfluß.  Am  besten  ist  ein 
feinkörniger  und  scharfer  Sand,  weil  dieser, 
ohne  die  llohlräume  zu  stark  zu  vermindern, 
schon  durch  .seine  kantige  Oliertläche  eine  wider- 
standsfähige Form  gibt.  .Sollen  nämlich  tonige 
Beimengungen  fest  an  den  Sandkörtu-hen  haften, 
so  benötigen  sie  eine  besondere  Gestalt  dieser 
Körner.  An  einer  glatten  und  rundgeriebenen 
Oberrtäche  kleben  die  'ronteilchen,  da  es  sich 
ja  nur  um  ein  rein  mechanisches  Auhaften 
handelt,  weniger  gut  fest,  als  an  kleinzackigen. 
Auch  schränkt  die  Rauheit  der  Oberfläche  schon 
an  sich  eine  Verschiebung  der  .Sandkörnchen  gegen- 
einander ein,  im  Gegensatz  zu  rund  geschliffenen 
Körnern,  also  tolgemahlonen  Banden,  welche  sich 
seifig  anfiUilen  und  mit  nur  geringer  Reibung 
glatt  übereinander  wegschieben. 

Die  dem  nicht  tonigen  (juarzsando  fehlende 
Widerstandsfähigkeit  der  Gußform  gegen  den 
Druck  des  flüssigen  Metalles  liegt  im  Mangel  an 
Bildsamkeit,  der  Eigenschaft,  sich  zunächst  in 
feuchtem  Zustande  zu  einer  bestimmten  Form 
kneten  zu  lassen  und  dann  eine  solche  Gestaltung 
auch  gegenüber  Einflüsseu.  welche  die  Form- 
gebung wieder  auflieben  wollen,  aufrecht  zu  er- 
halten. Diese  dem  reinen  Sande  mangelnde 
Eigenschaft  der  Bildsamkeit  ist  den  'Tonen  bis 
zu  hohem  Maße  gegeben. 

Die  Tone  sind  (dn  Gemenge  von  Verwitte- 
rungsbcstandtcilen  der  Foldspatgesteine,  Ton- 
schiefer und  dergleichen  und  luistelnui  vorzugs- 
weise aus  Tonerde- Silikat(m  mit  den  physik.a- 
lischen  Eigenschaften  großer  Bildsamkeit  und 
eines  hohen  Bindeverinögciis.  Ein  plastischer 'Ton 
hat  die  Fähigkeit,  nach  Zusatz  von  Wasser  und 
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inniger  Durcharbeitung  eine  beliebige  Form  durch 
knetenden  Druck  nnzunehnien  und  auch  der- 
gestalt festzuhalten,  dali  die  Form  nach  Auf- 
hören des  Druckes  erhalten  bleibt,  ohne  daß  ein 
Reißen  eintritt.  Ei>enso  verbindet  er  sich,  so- 
lange er  feucht  ist,  mit  anderen  Körpern  und 
hnlt  die  ihm  gegebene  Form  auch  nach  dem 
Trocknen  fest.  Je  mehr  (iuarzsand  dem  Tone 
zugesetzt  winl,  je  magerer  also  das  Gemenge 
wird,  desto  mehr  nimmt  naturgemüß  die  Hild- 
samkeit  und  das  Rindevermögen  ab,  jedoch  ist 
selbst  noch  ein  geringer  Rest  Ton  von  großem 
Einflüsse  auf  das  Zusammenhaften  der  Forin- 
sande.  Sinkt  allerdings  der  Tongehalt  im  Form- 
sande sehr  stark,  etwa  unter  10  «/o,  ist  somit  der 


stören  und  durch  Blasenbildung  die  Gußstücke 
wertlos  machen  würde.  Hierin  liegt  die  große 
Schwierigkeit,  fette  Formsande  mit  höherem  Ton- 
erdegehalt zu  verwenden  und  die  höhere  Bild- 
samkeit der  fetten  Sande  auszunutzen.  Ein 
Magern  solcher  Formst ofVe  ist  jedoch  auch  ohne 
Zumischung  dadtirch  möglich,  daß  man  in  der- 
artig wenig  durchlässigen  Sanden  durch  Erhitzen 
auf  etwa  400*^  die  Tonerdesilikalc  trennt  und 
hierdurch  die  Durchlässigkeit  erhöht. 

Dieses  Erfordernis  <ler  Durchlftssigkeit  darf 
nun  nicht  ohne  weiteres  dazu  führen,  den  Form- 
sand zu  grob  zu  mahlen,  weil  gegenüber  dem 
einen  l'ebcl  des  Totmahlens  durch  starke  Feinung 
bei  zu  grobem  Sande  der  andere  Nachteil  zu 


.\bbildung  1.  Zahnwalzwerk. 


Formsand  ganz  mager,  so  geht  die  Widerstands- 
fähigkeit so  weit  zurück,  daß  eine  vollständige 
Trocknung  der  Form  nicht  statttinden  darf,  s<m- 
dern  eine  gewisse  Feuchtigkeit  noch  den  Ton- 
gehalt gewissermaßen  schleimig  und  bindefähig 
erhalten  muß.  In  tliescm  Falle  muß  dann  ein 
Gießen  in  die  noch  feuchten  Formen  stattfinden. 

Dem  Sinken  der  Bildsamkeit  mit  steigendem 
Qiiarzsandgehalte  steht  die  Vermehrung  der  Gas- 
durchlässigkeit gegenüi)er,  zwischen  welchen 
Eigenschaften  für  einen  guten  Formsand  das 
nützlichste  Verhältnis  durch  eine  sachgemäße 
Mischung  erzielt  werden  muß. 

Die  mageren  Sande  lassen  zwischen  den  Sand- 
körn<!rn  nicht  von  Tonerde  verkittete  Hohlräurac 
frei,  durch  die  der  Wasserdatniif  austreten  kann, 
welcher  sich  ja  sofort  bildet,  sobald  das  heiß- 
flüssige Metall  auf  die  feuchte  Form  wand  stößt. 
Mit  diesem  Wasserdamjif  müssen  Luft  und  (rase 
durch  die  Boren  entweichen,  weil  sonst  ein  Auf- 
wallen und  starke  Gasldldung  die  Formen  zer- 


rauher  Oberfläche  und  mangelhafter  Kanten  bei 
den  Gußstücken  eintreten  würde.  .Ms  wohl  am 
besten  das  Mittelmaß  haltende  Mahlfeinheit  wird 
mit  Ausmahme  der  Erfordernisse  für  Kunstguß 
eine  Feinheit  eines  Maschensiebes  Nr.  5t)  an- 
gesehen werden  können,  also  eines  Gewebes  von 
etwa  400  Maschen  auf  ein  (juadratzentimeler. 
Hierbei  ist  jedoch  wichtig,  daß  nicht  dazwischen 
ein  größerer  Prozentsatz  feinerer  Mahlteile  er- 
mahlen  wird,  die  durch  Verstopfen  der  Poren 
die  Durchlässigkeit  stören. 

Das  oben  genannte  Brennen  der  tonigen  Be- 
standteile findet  im  Gießercibetrielm  ungewollt 
durch  die  Gießhitze  selbst  statt,  so  daß  ein  stetes 
Auffrischen  des  gebrauchten,  immer  magen*r 
werdenden  Sandes  durch  Zumischen  frischen  San- 
des statttinden  muß.  Diesen  Modellsand  in  stets 
guter  Eignung  unter  Mitverwendung  des  alten 
Sandes  zu  gewinnen,  ist  neben  der  Verarbeitung 
der  reinen,  frischen  Sande,  tlie  erst  durch  ge- 
eignete Mischungen  gewonnen  werden  müssen,  die 
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Hauptaufgabe  der  Formsandaufbereitung.  Hierzu 
tritt  dann  noch  da.s  Mahlen  und  die  innige  Zu- 
niischung  von  Steinkolilc,  welche  das  Anbrennen 
des  Sandes  an  das  GußstUck  durch  Gasbildung 
verhindern  muß.  Wenngleich  die  Zubereitung 
des  Sandes  meist  noch  in  altväterlicher  Weise 
von  den  einzelnen  Arbeitern  an  der  Arbeits- 
stätte selbst  erfolgt,  so  weist  doch  die  Not- 
wendigkeit einer  guten  und  insbesondere  für 
Formmasebinen  erforderlichen  gleichen  Beschaffen- 
heit des  Sandes  zwingend  darauf  hin,  die  Form- 
.sandaufbereitung  zu  zentralisieren  und  unter  ein- 
heitliche Bearbeitung  und  Aufsicht  zu  stellen. 

Zur  maschinellen  Aufbereitung  unseres 
Formsandes  sind  nach  den  gegebenen  Darlegungen 
nötig:  Zerkleinerungsmaschinen  zur  Erzielung 
feiner  Griese  aus  Sandsteinen  oder  Grubensand, 
Trockenapparate  für  feuchten  Sand,  welche  eben- 
falls zum  Magerbrennen  bei  zu  tonigem  Material 
dienen,  Siebapparate,  Mischmaschinen  mit  selbst- 
tätiger Maßabteilung,  Eisenseparatoren  zum  Aus- 
scheiden des  Spritzeisens  aus  dem  gebrauchten 
Sande,  Mahlmaschinen  für  Kohlenstaub  und  Netz- 
ap]>arate,  schließlich  treten  hierzu  Transport- 
elemente, welche  einerseits  in  der  Aufbereitung 
selbst,  anderseits  für  Zu-  und  Abfuhr  zur  Ver- 
wendung gelangen. 

In  den  Gießereien,  welche,  wie  in  Einzel- 
fällen in  Belgien,  Frankreich  und  teilweise  am 
Harze,  über  einen  festen  Sandstein  verfügen,  wird 
das  aus  dem  Bruche  kommende  ßrechgut  meist 
durch  die  bekanntesten  Steinbrechmaschiuen,  die 
Backenbrechern,  vorgebrochen.  In  den- 
selben erfolgt  die  Zerkleinerung  durch  zwei  Brech- 
bneken  .aus  Hartguß  oder  Hartstahl,  von  welchen 
die  eine  fest  im  unbeweglichen  Maschinenrahmen 
gelagert  ist,  während  die  andere  auf  einer  be- 
weglichen Schwinge  befestigt  wird.  Diese  beiden 
Brechbacken  bilden  einen  keilförmigen  Kaum, 
das  Brcchmaul,  in  weiches  der  Sandstein  ein- 
geführt wird.  Die  im  Ralimcnkörper  oben  dreh- 
bar gelagerte  Schwinge  erweitert  und  verengt 
abwechselnd  den  keilförmigen  Raum  und  zer- 
kleinert dadurch  <lie  eingeworfenen  Stücke,  bis 
dieselben  durch  den  unteren,  von  fester  und  be- 
weglicher B,acke  gebildeten  Spalt  in  etwa  Nuß- 
größc  austreten  können.  Die  Vorwärtsbewegung 
der  Schwinge  wird  durch  eine  senkrechte  Zug- 
stange mit  zwei  als  Kniehebel  arbeitenden  Druck- 
platten bewirkt,  während  der  Rückgang  unter 
Einwirkung  einer  Butferfeder  erfolgt.  Die  Zug- 
stange wird  durch  eine  E.xzenterwelle  bewegt, 
so  daß  bei  jeder  Umdrehung  dieser  Triebachse 
der  Kniehebel  einmal  gestreckt  und  gebeugt  wird 
und  hierdurch  ein  Vor-  und  Rückgang  der 
schwingeiulen  Brechbacke  erfolgt. 

Während  der  Backenbrecher  für  härtere,  also 
nicht  klebrige  Materialien  besonders  geeignet  ist, 
empfiehlt  sich  für  minder  harte  .Sandsteine  sowie 
auch  klumpigen  Sand  ein  Zahn  walz  werk.  Ein 


solches  besteht,  wie  die  Abbildung  1 zeigt,  aus 
zwei  Walzen,  von  welchen  die  eine  in  feste 
Lager,  die  andere,  um  ausweichen  zu  können, 
in  federnde  Lager  eingelegt  ist.  Die  Walzen 
selbst  haben  je  nach  dem  zu  verarbeitenden  Ma- 
terial größere  oder  kleinere  Zähne  und  sind,  der 
bequemen  Auswechselbarkeit  wegen,  aus  einzel- 
nen Zahn.scheiben  zusammengesetzt.  Sind  nur 
Knollen  zu  zerdrücken,  so  können  auch  ganz 
glatte  oder  geriffelte  Walzen  verwendet  werden. 

Von  dem  Steinbrecher  oder  dem  Walzwerk 
aus  wird  dann  der  Sand  in  zweckmäßiger  Weise 
auf  einem  K o 1 1 e r g a n g weiter  verarbeitet.  Die 
Kollergänge  sind  in  den  verschiedensten  Fonnen 
ausgeführt,  da  sie  nicht  nur  zum  eigentlichen 
Zerkleinern,  sondern  in  vielen  Fällen  auch  zum 
Mischen  und  Kneten  Verwendung  finden  sollen. 


.\bbiblung  2.  Kollergaug  mit  untcrom  .\iitriGl>, 
featetebender  Bodenplatte  und  kroiaonden  Läufern. 


Die  gebräuchlichste  Form  ist  der  Kollergang  mit 
feststehendem  Bodenteller  und  unterem  Antriebe 
durch  konische  Zahnräder  (vergl.  Abbildung  2). 
Durch  diese  wird  die  Bewegung  auf  eine  senk- 
rechte Königswclle  übertragen,  an  welcher  ober- 
halb des  Mahltellers  die  beiden  Läufersteine  auf- 
gehängt sind  und  zwar  am  besten  an  je  einer 
Ktirbel  für  sich,  so  daß  sich  die  Läufer  unab- 
hängig voneinander  heben  und  senken  können. 
Das  Material  wird  entweder  durch  einen  mitten 
zwischen  den  Läufern  befestigten,  mitkreisenden 
Trichter  eingeführt  oder  beliebig  vor  die.  Steine 
geworfen.  Ein  Scharr-  und  Streichwerk  verteilt 
das  Material  über  die  Bodenidatte,  so  daß  es 
gleichmäßig  vor  den  Läufern  angeordnet  wird. 

Zu  ausgezeichneter  Wirkung  gelangt  die  be- 
kannte Eigenschaft  des  Kollerganges,  daß  nur 
der  mittlere  Kreis  der  Läuferbreite  sich  auf  der 
Mahlbahn  einfach  abrollt,  hingegen  die  weiter 
nach  dem  Umfange  des  Läufertellers  liegenden 
Kreisscheiben  auf  der  M.ahlbahn  naclischlcifen, 
die  nach  innen  liegenden  voreilen,  wodurch  neben 
der  zerdrückenden  eine  zerreibende  .Arbeit  ge- 
leistet wird.  Hier  darf  jedoch  nicht  aus  dem 
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Abbildung  3.  Kollorgang  mit  olierem  Antrieb. 
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Abbildung  4.  Kollergnng  mit  Hecherwerk,  Siebtrommel  und  Trtins|iortschneekc. 
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Auge  gelassen  werden,  daß  der  Formsand,  wie 
eingangs  ausgefiihrt,  nicht  zu  fein,  also  tot- 
gemahlen  werden  darf.  Und  in  diesem  Punkte 
wird  vielfach  dadurch  gesündigt,  daß  der  Lflufer- 
stein  viel  zu  schwer  gewählt  und  hierdurch  zu 
viel  Staub  erzeugt  wird.  Ein  Läufer  über  1 2.')0  mm 
Durchmesser  ist  entschieden  zu  verwerfen. 

tTegenül>er  dieser  meist  noch  verwendeten 
Form  des  Kollerganges  bietet  eine  andere,  spe- 
ziell tür  Formsand  ausgebildete,  besondere  Vor- 
teile. Dieselbe  ist  der  bequemen  Bedienung 
wegen  mit  oberem  Antriebe  ausgestattet  (vergl. 
Abbildung  3).  Der  eine  Läufer  ist  mit  starken 
Eindrehungen  zum  Vorbrechen  versehen,  der 
andere  ist,  wie  üblich,  glatt.  Hieraus  ergibt 
sich  der  Vorteil,  in  den 
meisten  Fällen  auf  einen 
Vorbrecher  oder  ein  Walz- 
werk verzichten  zu  kön- 
nen, weil  leichtere  Sand- 
stiieke  und  klumpige  Teile 
ohne  weiteres,  und  zwar 
ohne  ein  Hüpfen  der 
Steine  zu  verursachen, 
zerkleinert  werden.  Auch 
die  Mischarbeit  ist  eine 
recht  intensive. 

Die  Kollergänge  in  ihrer 
urs]>rünglichen  Form  sind 
nicht  für  eine  ununter- 
brochene .\ufgabe  und 
Entleerung  eingerichtet, 
sondern  die  zu  vermahlen- 
den Stoße  bleiben  so  lange 
auf  dem  Mahltellcr  und 
unter  Einwirkung  der 
Läufersteine,  bis  der  be- 
dienende Arbeiter  eine 
genügende  Feinheit  nach  seiner  Erfahrung  vor- 
aussetzen kann  und  durch  Oeß'nen  eines  Schiebers 
das  ^iaterial  durch  das  Scharrwerk  zum  Aus- 
tritt bringt.  Einen  kontinuierlichen  Betrieb  kann 
man  in  einfacher  Weise  dadurch  erhalten,  daß  mau 
den  Läuferteller  mit  Rosten  oder  Schlitzsieben 
versieht,  jedoch  ist  dann,  um  eine  gleichmäßige 
Feinheit  zu  erhalten,  eine  Nachsiebung  notwendig. 

In  der  Zusammenstellung  derartiger  Mahl- 
und  Siebgruppen  sucht  man  nun  mit  möglichst 
wenig  Arbeitsorganen  einen  automatischen  Be- 
trieb zu  erhalten.  Es  bleibt  jedoch  das  ein- 
fachste und  für  größere  .Anlagen  sicherlich  zweck- 
mäßigste Mittel,  die  Anfügung  eines  Becher- 
werkes hinter  den  Kollergang,  durch  welches 
das  .Mahlgut  in  eine  Siebtrommel  gebracht  wird 
(siehe  .Abbildung  4).  Das  genügend  feine  Gut, 
welches  durch  die  Siebe  hindurchfällt,  wird  in 
Wagen  abgelassen  oder  in  Vorratssilos  geschafft, 
während  das  zu  grobe  Gut  durch  natürliches 
Gefälle  oder  durch  eine  Transportschnecke  wieder 
dem  Kollergang  zugeführt  wird. 


Um  das  Becherwerk  oder  ein  Schöjifrad  aus- 
zuschaltcn,  sind  auch  schmale,  fest  neben  dem 
Kollergang  aufgestellte  Siebtrommeln  von  mehreren 
Metern  Durchmesser  in  Gebrauch,  in  welche  der 
gekollerte  Sand  hineinfällt.  Aus  dieser  schöpfrad- 
artigen Siebtrommel  fällt  das  zu  grobe  Material 
bei  der  verhältnismäßig  großen  Höhe  des  Siebes 
wieder  in  den  Koliergang  zurück. 

Eine  andere  Einrichtung  sieht  statt  dieser 
großen  Schöpfradtrommel  ein  Siebband  vor,  wel- 
ches wie  ein  - Becherwerk  ausgebildet  ist,  mit 
dem  Unterschiede,  daß  statt  des  Becherriemens 
oder  der  Becherkette  ein  aus  Drahtgeflecht  oder 
gelochtem  Illech  hergestclltes,  endloses  Siebband 
angeordnet  ist. 


.\bl>ildung  .5.  KugelmQhlo. 

Der  Wunsch,  die  Mahl-  und  Siebwirkung  in 
einfacherer  Weise  zu  verbinden,  hat  auch  der 
Kugelmühle  an  einzelnen  Stellen  die  .Aufgabe 
der  Formsandaufbereitung  zugewiesen.  Es  muß 
jedoch  betont  werden,  daß  die  Kugelmühle 
nur  zum  Mahlen  von  trockenem  Material  ge- 
eignet ist.  Wo  Trockenvorrichtungen  vorhanden 
sind  und  eine  weitgehende  Feinheit  für  den 
Formsand  unnötig  ist,  kann  auch  die  Kugelmühle 
nutzbringend  Verwendung  finden,  insbesondere 
deshalb,  weil  sie  auch  zu  anderen  Arbeitszwecken 
bei  .Altsand  und  Kohle,  wie  später  ausgeführi 
wird,  mit  verwendet  werden  kann. 

Die  Kugelmühle  besteht,  wie  die  .Abbildung  5 
zeigt,  aus  einer  Mahltrominel  mit  umgelegtein 
Siebmantcl  und  einem  Sammcltrichter,  welcher 
oben  zu  einem  Staubmantel  ausgeldldet  ist.  Diese 
Mahltrotnmel  ist  zum  Teil  mit  geschmiedeten 
Stahlkugeln  gefüllt.  — Der  Eintritt  des  Mahl- 
gutes erfolgt  durch  einen  seitlichen  Trichter, 
der  .Austritt  durch  Löcher  oder  Schlitze  des 
Mahltrommelmantels.  Der  Trommelmantol  be- 
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Steht  entweder  aus  gelochten  Mahlplatten  oder, 
wie  in  der  Allbildung  angegeben,  aus  gewellten 
Mahlbalkcn,  welche  eine  Reihe  von  Vorteilen 
bieten.  Diese  wellenförmigen  Mahlbalken  ver- 
größern nilmlich  die  .Arlieitsflftche  und  verhindern 
die  Kugeln  bei  der  Manteldrebung  am  Alirutschen 
und  Abgleiten,  so  daß  sie  möglichst  hoch  mit- 
genommen werden,  um  dann  zermalmend  herab- 
zufallen und  zu  rollen.  Hierdurch  erfolgt  neben 
erhöhter  Leistung  auch  eine  Schonung  des  Mahl- 
mantels, da  der  größte  Teil  der  Zerkleinerung 
durch  das  Zerschlagen  und  Zerreiben  des  Mahl- 
gutes zwischen  den  Kugeln  erfolgt. 


Mehl  w'ird  durcli  ein  um  den  Mörser  gespanntes 
Sieb  ausgetragen.  Ganz  ausgezeichnet  bewähren 
sich  die  Pendelmühlen,  insbesondere  die  G ri  ffin- 
mUhle,  für  Kohle,  Zement  und  ähnliche  Stoffe, 
welche  im  Mahlgute  sehr  viel  feinstes  Mehl  ent- 
halten sollen,  da  die  Pendelwalzen  etwas  auf 
dem  Mörserringe  schleifen  und  hierdurch  sehr 
fein  reiben.  Aus  elien  diesem  Grunde  ist  sie 
für  Formsand  nicht  am  Platze,  weil  wir  scharf- 
kantige und  nicht  zu  Puder  herabgemahlene 
Sande  haben  müssen. 

Der  vermahlene  Frischsand  wird  in  kleinen 
Betrieben  auf  Haufen  geworfen,  in  größeren, 


Abbildung  6.  Eisenge]iarator. 


» • C.«3l 


Von  den  Mahlbalken  sind  einzelne  nicht  dicht 
nebeneinander  gelagert,  sondern  lassen  einen 
Schlitzraum  frei.  Der  gemalilene  Sand  tritt  durch 
diesen  Schlitzraum  in  das  Außensieb.  Dieses 
ist  ein  doppeltes  Sieb,  und  zwar  ein  mit  ge- 
lochtem Blech  bespanntes  inneres  und  ein  mit 
Drahtgewebe  ausgestattetes  äußeres.  Hierdurch 
soll  eine  Schonung  des  empfindlicheren  Feinsiebes 
bewirkt  werden.  Das  Material,  welches  nicht 
durch  das  Schutzsieb  und  Außensieb  als  ge- 
nügend fein  hindurchtreten  kann,  geht  bei  der 
Drehung  der  Trommel  durch  Rücktragebalken 
wiederum  in  den  Arbeitsbereich  der  Kugeln 
zurück. 

Hier  mag  auch  die  Pendelmühle  Erwäh- 
nung linden,  welche  aus  einem  Mörser  besteht, 
an  dessen  Wand  sich  eine  oder  mehrere  an  einer 
Tragplatte  aufgehängte,  im  Sinne  eines  Kreis- 
pendels schwingende  Walzen  ahrollen.  Das 


zentralisierten  Formsandaufbereitungen  in  Silo- 
behälter oder  sonstige  Lagerungsräumc  gefüllt. 

Der  Altsand,  welcher  mit  zur  Mischung  ge- 
langen soll,  ist  ebenfalls  einer  besonderen  Vor- 
bereitung zu  unterziehen,  und  zwar  bezieht  sich 
diese  Vorbereitung  auf  ein  Reinigen  von  Knollen, 
Steinen  und  Holzstücken  und  ein  Ausscheiden 
von  Eisenteilen.  Die  ganz  groben  Verunreini- 
gungen werden  zweckmäßigerweise  auf  einem 
Schüttelsiebe  ausgeschaltet,  was  um  so  mehr 
notwendig  ist,  wenn  auf  einem  Eisenseparator 
daun  das  Spritzeisen  zurückgewonnen  und  der 
Sand  wieder  klargemacht  werden  soll. 

Der  Eisenseparator  (Abbild.  6)  besteht  aus 
einer  für  einen  Teil  des  Umfangs  erregten  Magnet- 
trommel, welche  von  einer  mechanischen  Schüttel- 
aufgabe regelmäßig  beschickt  wird.  Das  un- 
magnetische  Gut  fällt  direkt  am  Trommelumfange 
herab,  während  das  Eisen  bis  zum  tiefsten 
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Punkte  der  Trommel  festf^ehalten  wird.  Zur 
{jenaueu  Abscheiduug  der  beiden  Produkte  i.st 
ein  Stellblech  angebracht.  Innerhalb  der  Trommel 
sitzt  die  feste  Magnetspule  mit  fester  Strom- 
leitung, wahrend  die  Pole  um  diese  drehbar  ge- 
lagert sind,  und  zwar  auf  einer  exzentrischen 
Polwelle.  An  der  entgegengesetzten  Seite  .sind 
die  Pole  zu  weit  vom  Trommelmantel  entfernt, 
um  nach  dort  wirken  zu  können,  so  daß  die 
Kiseuteile  abfallen.  Diese  Pole  senden  ihre 
Kraftlinien  wellenförmig  zu  dem  zu  diesem  Zwecke 
abwechselnd  aus  Eisen-  oder  Messingstäben  be- 


stehenden starken  Mantel  und  durchdringen  so 
das  magnetische  Gut,  woilnrch  ein  sicheres  Fest- 
halten erzielt  wird.  Da  die  Trommel  exzentrisch 
gelagert  ist,  so  ist  nur  ein  bestimmter  Teil  des 
Umfanges  magnetisch  erregt,  so  daß  das  Gut  an 
der  gewünschten  Stelle  selbsttätig  herabfällt. 
Die  Zuführung  der  J^citungen  findet  durch  die 
Achse  statt,  weshalb  keine  Schleifl>ürsten  er- 
forderlich sind.  Der  Stromverbrauch  ist  außer- 
ordentlich gering,  ist  keine  elektrische  Energie 
vorhanden,  so  wird  eine  ganz  kleine  Dynamo- 
maschine aufgestellt.  (Fortsetzung  folgt.) 


Zur  Frage  der  Entstehung  von  Bodensauen  und  Graphit- 
ansammlungen in  Hochofengestellen. 


Von  Profe.ssor  Bernhard  Osann. 
(.Mitteilungen  aus  dem  eisenbilttonmänniacben  Institute 


ach  dem  Abbrechen  eines  ausgeblasenen 
^ ^ Hochofens  bleibt  ein  Eisenklotz  zurück, 
der  die  Stelle  des  zerstörten  und  verschlackten 
Bodensteins  einnimmt  und  den  Namen  Hoch- 
ofensau *•  oder  „Bodensau“  führt.  Auch  Graphit- 
ansammlungen treten  auf.  Beide  Erscheinungen 
geben  Zeugnis  von  Hochofeuvorgängen.  die  an 
sich  das  Studium  verlohnen , dies  aber  um  so 
mehr  herausfordern,  als  die  Bodensau  der  Roh- 
eisenbildung im  Gestell  nicht  teilnahmslos  zu- 
sieht, .sondern  in  vielfach  recht  ungewünschter 
Weise  eingreift.  .\nßerdem  sind  gewisse  Vor- 
gänge der  Steinzer.störung  auch  in  Beziehung 
mit  ihr  zu  bringen.  Was  sagt  zunächst  unsere 
Fachliteratur  dazu?  Herzlich  wenig.  Unsere 
beiden  umfangreichen  Lehrbücher,  das  von 
Wedding  und  das  von  Ledebur,  berichten  nur 
von  dem  geringen  KohlenstolYgehalte  solcher 
Sauen,  auch  von  Graphitansammluugen,  aber  sic 
wissen  nichts  über  den  ursächlichen  Zusammen- 
hang mit  dem  Roheisen  und  zwischen  beiden 
zu  berichten.  Wedding  sagt  nur  kurz  in  zwei 
Zeilen,  daß  es  sich  um  einen  Frischvorgang 
handele,  wofür  ein  Beweis  sei,  daß  Eisenoxyd- 
oxydul, zuweilen  kristallisiert,  auftritt.  Ledebur 
ist  die  eigenartige  an  Spiegeleisen  erinnernde 
Kristallform  bekannt,  die  an  einigen  Stellen  der 
Bodensau  auftritt,  und  mit  der  wir  uns  noch 
beschäftigen  werden.  Sonst  nennen  beide  Autoren 
einige,  auch  den  Mineralogen  und  Chemiker 
interessierende  Körper,  besonders  das  Cyan- 
stick.stoft'titau  und  faseriue  Kieselsäure.  Das 
ist  alles. 

Ich  will  nun  zunächst  mitteilen,  was  mir 
einige  Hochofeuwerke  in  Beantwortung  eines 
Fragebogens  geschrieben  haben.  Allen  diesen 
Werksverwaltungen,  die  ich  leider  hier  nicht 
namhaft  machen  darf,  sage  ich  meinen  Dank. 


der  Kgl.  liergakademie  in  Clausthal.) 

^Nachdruck  verboicn.) 

1.  Bei  einem  Betriebe  auf  Thomasroh- 
eisen ergab  die  Analyse  der  Bodensau,  oben 
(soweit  erinnerlich) : 

24,37  (t'o  Fo;  32,10  0!q  Mn;  16,66  ®/o  Al» Os;  20,73 o/o S; 

4,33  o/o  CaO;  1,20  o/o  MgO;  1,21  o/o  SiO»;  l,01o,o  C; 

0,03  ®/o  Ti  Os;  0,10  o/o  PsOs;  Zn  und  Cu  Spuren. 

Ein  Anwachsen  des  Bodensteins  fand  nur 
bei  kaltem  (ränge  .statt.  Kohlenstoffsteine 
waren  nicht  in  Anwendung. 

2.  Analyse  der  Bodensau  ist  nicht  angefer- 
tigt worden.  Bei  Tlämatit  und  Stahleisen 
zeigt  der  Boden  größere  Neigung  zum  Tieferwerden 
als  bei  Thoma.srohei.sen.  Bei  heißem  (rang  tritt  ein 
rascheres  Tieferwerden  auf  als  bei  kaltem  Gang; 
Böden  aus  Kohlenstoff  steinen  haben  bei 
H ä m a t i t e r z e u g n n g nicht  gehalten ; dagegen 
haben  Böden  aus  kieselsäurereichen  Steinen  nach 
mehrmonatlichem  Betriebe  auf  Thomasroh- 
eisen ein  Tieferwerden  nicht  zngela.ssen. 

3.  Eine  ,\nalyse  der  Späne  (oben),  die  beim 
Bohren  der  Sprenglöcher  fielen,  ergab: 

2.97  ®/o  Mn;  0,69  o^  Si;  0,60  o/o  S;  0,15  ®/o  Cu; 

0,15  */«  P;  2,59  o/o  C. 

Gefrischtes  Eisen  wurde  noch  nicht  beobachtet. 
Es  wurde  P u d d e 1 r o h e i s e n erzeugt.  Der 
Boden  hatte  abwechselnd  Neigung  zum  Tiefer- 
werden und  zum  Wachsen ; und  zwar  das  letztere 
bei  kaltem,  das  erstere  bei  heißem  (Tange.  Auch 
die  Erzeugungsmenge  hatte  Einfluß:  bei  hoher 
Produktion  — tiefer  Boden,  bei  niedriger  Pro- 
duktion — hoher  Boden.  Kohlenstoffsteine 
sind  nicht  in  .Anwendung 

4.  Analysen  sind  nicht  angofertigt.  Es  wurde 
Thomasroheisen  mit  (>,.ö  ‘’/o  Silizium  und 
1,5  0,0  Mangan  erblasen.  Der  Boilen  hatte  .Nei- 
gung zum  Tiefergehen.  Je  schneller  und  je  heißer 
derOfengang.  um  so  schneller  wurde  der  Boden  tief. 
Kohlenstoffsteine  waren  nicht  in  .Anwendung. 
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5.  .Analysen  sind  nicht  vorhanden.  Es  wurde 
Tltoinasroh eisen  erhlasen.  Es  sind  Kohlen- 
stoffsteine in  Anwendung;  diese  hegiinstigen 
das  Wachsen  des  Bodens. 

6.  Analysen  sind  nicht  vorhanden.  Es  wurde 
hauptsnchlich  Thoniasr  oh  eisen  erhlasen.  In 
den  ersten  Jahren  der  Hochofenreise  haben  die 
Oefen  Neigung  zum  Tieferwerden,  spater  zuin 
Wachsen.  Ein  Zusaininenhang  mit  heißem  und 
kaltem  Gange  ließ  sich  dahei  nicht  bemerken,  wohl 
zeigten  die  (Tcstellböden  Neigung  zum  Wachsen, 
wenn  die  Oefen  längere  Zeit  langsam  betrieben 
werden  mußten,  und  wenn  schlechter  Koks 
mit  größerem  .Aschengehalte  verhüttet  wurde. 
Kohlenstoffsteine  sind  nicht  in  .Anwendung. 

7.  .Analyse  einer  Hochofensau,  unbekannt  an 
welcher  Stelle  die  Prohenahme  erfolgt  ist: 

2 »/*  {’;  0,C5  Oo  P;  0,15  o/p  Si;  0,2  «/o  S;  1,1  ®/o  Mn; 

0,022  ®/o  Ah;  0,015  o/o  Cu. 

Es  wurde  Thomas ro he isen  mit  1,8  bis 
l,b  «/o  Phosphor,  0,3  ”,o  Silizium,  1,5  bis 
1.8  o'o  Mangan , 3,5  “o  Kohlenstoft’,  0,0(5  "/o 
Schwefel  erblasen.  Die  Böden  der  Hochöfen 
w(srden  erst  tief  un<l  wachsen  dann  nach  und 
nach  wieder  bis  zu  einer  bestimmten  Grenze, 
über  welche  hinaus  ein  weiteres  Wachsen  nicht 
mehr  oder  doch  nur  bei  unregelmäßigem  Ofen- 
gang  statttindet.  Bei  allen  ausgeblasenen  Hoch- 
öfen wunlc  auf  der  eigentlichen  Ofensau  stets 
eine  Platte  von  400  bis  500  mm  Stärke  von 
stahlartiger  Beschaffenheit  gefunden,  die  sich 
von  der  Ofensau  leicht  ablösen  ließ. 

In  Zeiten  des  Wachsens  des  Bodens  sieht 
man  vor  den  Formen  außerordentlich  viel  sehr 
kleiustückigen  Koks,  der  häutig  genug 
mit  zähtlüssigem  Eisen  zusammen,  selbst  während 
des  Blasons  in  die  Formen  läuft.  Auch  das 
erwähnte  zähflüssige  Eisen  besitzt  stahl  artige 
Beschaffenheit.  Vermutlich  hat  man  cs  in 
diesem  Falle  mit  .Ansätzen  zu  tun,  die  aus  der 
Rast  heruntergleiten,  wegen  ihrer  Mächtigkeit 
vor  den  Formen  nicht  geschmolzen  werden 
können,  sondern  als  halbgesinterte,  zähflüssige 
Masse  längs  der  Ofengestellwaudungen  bis  auf 
den  Boden  gelangen,  tief  in  das  Roheisen  ein- 
tauchen  und  letzteres  allmählich  bis  zur  Er- 
starrung abkühlen,  ln  solchen  .Ansätzen  Anden 
sich  häiiAg,  wie  wir  uns  hier  wiederholt  davon 
haben  überzeugen  können,  sehr  viel  Graphit- 
ausscheidungen, und  wenn  man.  wie  ich  noch 
unlängst  von  einem  unserer  bedeutendsten  Hutten- 
leute gehört  habe,  häiiAg  gerade  iui  unteren 
’reile  der  Hochofensau  .sehr  starke  Graphitaus- 
scheidungen vorgefunden  hat,  so  wären  diese 
nicht  mehr  auffällig,  wenn  man  eben  annimmt, 
daß  sie  mit  den  .Ansätzen  zusammen  dorthin  ge- 
langt sind. 

Es  sind  K o h 1 e n s t o f f s te i n e in  .Anwendung, 
aber  auch  diese  verhindern  nicht  die  Bildung 
einer  Ofensau.  Wirstellen  aber  Boden,  (Jestell 


und  Rast  stets  aus  solchen  Steinen  her.  weil 
diese  wegen  ihrer  Haltbarkeit  immer  noch  besser 
sind,  als  alle  anderen  Steine. 

8.  Ich  baue  einen  neuen  Hochofen,  und  beim 
Sprengen  der  alten  Hochofensau  Aelen  mir  die 
merkwürdigen  Formen  und  Kristalle  der  ein- 
zelnen Stücke  anf.  Es  tritt  durchweg  dieselbe 
Kristallform  in  der  ganzen  Sau  auf.  Noch  mehr 
Verwunderung  erregte  bei  mir  jedoch  das  Er- 
gebnis der  .Analyse.  Wir  fanden  neben  0,15 
bis  0,20  «o  Si,  (),16  bis  0,20  ®/o  .Mn,  0,02  “/o  S 
und  nur  0,28  bis  0,30  «o  P.  Letzteres  ist  auf- 
fallend, weil  der  Hochofen  während  seiner  neun- 


.Abbihlung  1.  8täck  einer  HucbofonHaii. 


jährigen  Hüttenreise  ausschließlich  Minetteerze 
verschmolzen  und  das  Roheisen  stets  mindestens 
1,8  ",'0  Phosphor  geführt  hat.  Der  Kohlen- 
stoffgehalt  betrug  1,31  "/o. 

Dieser  Mitteilung  will  ich  die  .Abbildung  1 
hinzufügen,  um  dem  Leser  die  eigenartige  Kristall- 
forin,  von  der  oben  bereits  die  Rede  war,  vor 
Augen  zu  führen ; sie  ist  deshalb  so  auffallend, 
weil  der  Mangangehalt,  der  gemeinhin  als  Ver- 
ursacher der  säulenförmigen  Kristalle  angesehen 
wird,  in  diesem  Falle  ganz  gering  ist.  Ein 
A'ergleich  mit  Basaltsäulen  drängt  sich  unwill- 
kürlich auf. 

!>.  Einen  ähnlichen  Kohlenstoft'gehalt(l,ß(5  ®/o) 
ergab  die  .Analyse  einer  Bodensau  beim  Betriebe 
auf  Sidegelciscn.  Die  anderen  Bestandteile  waren 
0,2(5  Si,  2,(55  ",'o  Mn.  0.038  ®/o  P,  0,085  ®/o  S, 
0.238  **/o  (’u.  Ein  solches  Stück  ließ  sich  schmieden 
und  verhielt  sich  dabei  wie  Werkzeugstahl,  auch 
bezüglich  des  Bruchausschens. 


I 
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Zieht  man  aus  die.sen  Mitteilungen  Schlüsse, 
so  laßt  sich  folgendes  sagen: 

Auch  wenn  man  von  dem  Analysenergebnis 
unter  l,  absieht,  weil  es  sich  offenbar  um  mecha- 
nisch eingeschlosseno  Schlacke  — nebenbei  gesagt 
eine  regelrechte,  sehr  schwefelreiche  Mischer- 
schlacko  — handelt,  so  haben  wir  es  zweifellos 
nicht  mit  einheitlich  zusammengesetzten  Kftrpern 
zu  tun,  w'enn  wir  den  Namen  „Hodensau*^  an- 
wenden. So  viel  steht  aber  fest,  daß  sie  immer 
einen  niedrigeren  Kohlenstoffgehalt 
haben  als  das  erzeugte  Roheisen,  und  daß  zum 
mindesten  in  sehr  vielen  Fallen  geradezu  „schmied- 
bares Eisen“  vorhanden  ist.  Die  in  obigen  Mit- 
teilungen angegebenen  Kohlenstoffgehaltc  sind: 
2,59  ®/o  bei  Fuddelroheisen  (5);  2 °/o  bei  Thomas- 
roheisen (7);  1,31  ®/o  bei  Thomasroheisen  (8); 
1,6(5  ®/o  bei  Siüegeleiseii. 

Demzufolge  muß  als  Vorbedingung  für  die 
Entstehung  solcher  Dodensauen  ein  Vorgang  be- 
stehen, der  entweder  Roheisen  in  schmiedbares 
Eisen  umwandelt  oder  schmiedbares  Eisen  von 
vornherein  im  Hochofen  entstehen  laßt.  Weiter 
aber  ist  erforderlich,  daß  der  Hodenstein  sich 
vertieft  oder  gänzlich  verschwindet,  so  daß  der 
Roheisenspiegel  unter  die  Ebene  des  Stichlochs 
gelangt.  Es  fragt  sich  also:  Wie  verhalt  sich 
der  Boden  eines  Hochofens?  Oder,  um  dem  Wort- 
laut des  Fragebogens,  der  den  oben  gegebenen 
Mitteilungen  zugrunde  liegt,  zu  folgen: 

1.  Hatte  der  (restellboden  Neigung  zum  Wach- 
sen oder  'l’icferwerden,  oder  beides  abwechselnd  ? 

2.  Ließ  sich  bei  diesen  Vorgängen  ein  Zu- 
sammenhang mit  dem  heißen  oder  kalten  oder 
schnellen  oder  langsamen  Gang  des  Hochofens 
feststellen  ? 

3.  hünd  Kohlenstoftsteiue  in  Anwendung,  und 
wie  verhielten  sich  diese  inbezug  auf  die  Bil- 
dung der  Bodensau  y 

Aus  den  Antworten  und  sonstigen  Erfahrungs- 
ergebnissen kann  man  folgende  Gesichtspunkte 
festlegen : Ist  eintiial  der  Hodenstein  zerstört, 
so  ist  der  (restellboden  meist  einem  Wechsel 
von  Wachsen  und  Tieferwerden  unterw'orfen, 
indem  sich  zeitweilig  .\nsatze  in  der  Sohle 
bilden,  und  zeitweilig  diese  wieder  wegschmelzen, 
(ranz  folgerichtig  findet  das  letztere  bei  heißem 
Gange  statt,  >ind  demnach  scheinen  auch  die 
heißer  erblasenen  Hoheisengattungen,  wieGießerei- 
und  Stahleisen,  Spiegcleisen,  Hilmatit,  weniger 
zum  Wachsen  zu  neigen,  als  I’uddel-  und  Thomas- 
roheisen. Ebenso  befördert  langsamer  Gang 
des  Hochofens  ein  Wachsen  des  Bodens,  weil 
bei  einem  .solchen  das  (rleichgewicht  zwischen 
der  Wärmemenge,  die  dem  Boden  des  Hochofens 
zugeführt  und  derjenigen,  ilie  an  die  Umgebung 
und  das  Kühlwasser  abgegeben  wird,  eine  Störung 
zugunsten  der  letzteren  erfahrt. 

Der  Wechsel  zwischen  Tieferwerden  und 
Wachsen  kann  sehr  rasch  erfolgen.  Mir  sind 


Falle  beim  Betriebe  auf  Gießereirohei.sen  bekannt, 
in  denen  <lie  Höhe  oder  Tiefe  des  Hodens  geradezu 
als  Maßstab  für  die  Temperatur  im  Gestell  an- 
gesehen werden  konnte,  und  eine  Erhöhung  des 
Kokssatzes  oder  der  Windtemperatur  sogleich 
einen  Einfluß  übte.  Anderseits  verhalt  sich  auch 
der  Boden  stetiger  und  bleibt  monatelang  in 
gleicher  Höhe  oder  Tiefe.  Die  Natur  der  An- 
sätze si»ielt  dabei  zweifellos  die  Hauptrolle. 

Kohlenstoffsteine  galten  bisher  als  zu- 
verlässiges Hilfsmittel  gegen  das  Wachsen  des 
Bodens,  (jcrade  in  Hinblick  auf  die  Mitteilung 
unter  5.  muß  bezweifelt  werden,  daß  dieser 
Satz  in  vollem  Umfange  richtig  ist.  Es  kann 
Ja  auch  nicht  gut  anders  sein.  Daß  ein  Kohlen- 
stoifsteinboden  weniger  dazu  neigt,  Ansätze  zu 
erhalten,  ist  darin  begründet,  daß  Gestell  und 
Bodenstein  einer  viel  geringeren  Kühlung  durch 
Wasser  bedürfen  und  diese  meist  auf  Wind- 
und  Schlackcnformeu  und  *lie  Stichlochumrahmung 
beschrflnkt  bleibt.  Wird  aber  stärkere  Wasser- 
kühlung angewendet,  so  kommt  das  gute  Wilrme- 
leitungsvermögeu  der  Kohlcnstoflsteine  (dieses 
ist  zwölfmal  so  groß  wie  bei  gewöhnlichen  feuer- 
festen Steinen*)  in  der  Wei.se  zur  Geltung,  daß 
flüssiges  "Eisen  unten  auf  deni  Boden  schneller 
erstarrt  als  unter  gewöhnlichen  Verhältnissen, 
so  daß  Kohlcnstoflsteine  geradezu  das  Wachsen 
des  Hodens  begünstigen  können. 

Es  gibt  wohl  keinen  Baustoff,  der  im  Hoden- 
stein eines  Hochofens  den  zerstörenden  Einflüssen 
dauernd  widersteht.  Wenn  viele  Hochofenleiite 
einen  Bodenstein  aus  Kohlenstoffsteineu  trotz  des 
höheren  Preises  bevorzugen,  so  geschieht  es  nicht, 
weil  diese  Steine  unzerstörbar  sind,  son<lcrn  weil 
sie  im  Sinne  der  Mitteilung  unter  7.  in  bezug 
auf  Haltbarkeit  nach  .\nsicht  ihrer  Besteller 
immer  noch  besser  als  andere  Steine  sind.  Neuer- 
dings sind  an  mehreren  Orten  sogenannte  „deutsche 
Dinassteine“  mit  gutem  Erfolge  verwendet.** 

Die  Zerstörung  des  Bodensteins  er- 
folgt rein  mechanisch.  Soltald  eine  Fuge  besteht, 
dringt  das  Eisen  ein  und  wirkt  in  demselben 
Sinne  hebend,  wie  flüssiges  Eisen  in  einer  Guß- 
form auf  den  Oberkasten  und  die  Kerne,*** 
Am  besten  werden  sich  solche  feuerfesten  Steine 
bewähren,  die  eine  geringe  Volumenausdehnung 
erfahr(“n  und  diese  dann  unverändert  für  alle 
Zeiten  beibehalten,  ln  dieser  Welse  erkläre  ich 
mir  das  gute  Verhalten  der  oben  genannten  „deut- 
schen Dinassteine“.  Ist  nun  der  Hodenstein  ganz 
oder  teilweise  verschwunden,  so  füllt  sich  der 
Raum  mit  flüssigem  Roheisen.  Was  wird  aber 


* Nach  Pourcol:  „Stahl  und  Eiaoii“  1885  Nr.  9 
S.  484. 

**  „Stahl  und  Eiflcii“  1906  Nr,  19  8.  1191. 

***  Vergl.  die  .\u«führungi-n  des  Verfassers  über 
>Dio  Eiuvrirkimg  zerstöroniler  EintlQsHC  auf  feuerfestes 
Mauerwerk  im  llilttenbetrieho« ; „Stahl  und  Eisen“ 
1903  Nr.  14  S.  823. 
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aus  diesem  flüssigen  Eisen,  das  iingestürt,  ohne 
Bewegung  zu  erfaliren  und  gegen  Abkühlungs- 
verluste gut  geschützt,  oft  Körper  von  100  t 
und  mehr  bildet?  Finden  Entmischungen  und 
.\usscheidungen  im  Sinne  der  Lösungsgesotze 
statt  und,  wenn  sie  stattflnden,  tun  sie  es  in 
einem  solchen  Umfange,  daß  sich  die  Unterschiede 
in  der  chemischen  Zusammensetzung  der  Bodensau 


Dabei  sind  Erscheinungen  eingetreten,  die  unsere 
bisherigen  Anschauungen  über  Graphitausschei- 
dung vollständig  über  den  Haufen  werfen.  Ich 
will  der  Versuchsbeschreibung  und  der  Nennung 
der  Ergebnisse  hier  vorgreifen  durch  die  kurze 
Mitteilung,  daß  sich  der  geringe  Kohlen- 
stoffgehalt der  Bodensau  nur  zum  Teil, 
und  der  geringe  Phosphorgehalt  gar 


und  des  Boheisens  erklären  lassen,  namentlich 
in  bezug  auf  Kohlenstoff-  und  Pho.sphorgehalt? 

Diese  Fragen  ließen  sich  nicht  «auf  Grund 
des  vorhandenen  Forschungs-  und  Litcratur- 
materials  beantworten,  um  so  mehr  als  selbst 
hei  der  geschicktesten  Versuchsanordnung  für 
die  Versuchsschmelzen  zwecks  .Studiums  der  Ge- 
fügebestandteile die  Ergebnisse  nicht  ohne  wei- 
teres für  unsern  Fall  benutzt  werden  konnten, 
da  nur  immer  kleinere  Mengen  Roheisen  ge- 
schmolzen waren. 

Ich  entschloß  mich  deshalb,  größere  Mengen 
Roheisen  (25  uud  50  kg)  im  Tiegel  einzuschmelzen 
und  im  Tiegclofen  selbst  den  Erstarrungsvorgang 
künstlich  in  weitgehender  Weise  zu  verschlepjien. 


nicht  aus  dem  Verhalten  flüssiger  Lö- 
sungen bei  langsamer  Temperatur  Ver- 
minderung erklären  lassen.  Es  müssen 
also  noch  andere  Vorgänge,  und  zwar  Renn- 
vorgänge,  im  Hochofen  zur  Erklärung  heran- 
gezogen werden,  wie  dies  auch  e.xperimentell 
geschehen  ist.  Dagegen  haben  die  Schmelz- 
versuche völlige  Klarheit  über  die  Graphitaus- 
scheidungen im  Hochofen  gegeben  uud  auch  zur 
Erklärung  von  gewissen  Umschlägen  in  der  Roh- 
eisenlteschaffenheit  geführt,  die  namentlich  bei 
der  Erzeugung  von  Gießereiroheisen  ohne  greif- 
bare Veranlassung  eintreten. 

Der  Tiegelofen,  der  benutzt  wurde,  ist 
in  Abbildung  2 dargestellt;  er  hat  mir  schon 
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manche  guten  Dienste,  auch  für  Unterrichtszwecke, 
geleistet  und  soll  es  noch  fernerhin  tun.  Er 
ist  eingebaut  in  ein  Probierlaboratorium,  dessen 
Essenanlage  nur  für  kleine  Muffel-  und  Wind- 
bfen  geschaffen  war,  und  dessen  Fußboden  nicht 


Abbildung  3. 

Graphitbüdung  in  Spiugeleisen  (Scbinolzo  1). 

ohne  weiteres  die  Last  aufzunchmen  vermochte. 
Das  letztere  ließ  sich  einfach  durch  Anordnung 
eines  Tragerrostcs  mit  Blechbelag  umgehen. 
Schwieriger  war  die  Ableitung  der  Feuergase. 
Es  mußte  ein  langes,  weites  Rauchrohr  in  eine 
zur  Zentralheizung  des  Geblludes  gehörige  Esse 
durch  ein  Laboratorium 
hindurchgefuhrt  werden, 
dessen  Anfang  auf  der 
Abbildung  als  senkrech- 
ter Rohrköri)er  erscheint. 

Da  aber  die  Fcuergasc, 
auch  ohne  Anwendung 
von  Sauerstoft,  oft  mit 
einer  Temperatur  von 
1530®  aus  dem  Ofen  aus- 
treten, so  muß  für  Küh- 
lung gesorgt  werden.  Es 
geschieht  dies  durch  Oeff- 
nen  einer  Klappe,  die  so 
viel  Luft  eintreten  läßt, 
daß  im  Rauchrohr  etwa 
300®  gemes.sen  werden. 

Da  der  Ofen  mit  Gebläse 
betrieben  wird,  so  verursacht  die  dabei  auf- 
tretende Zngverminderung  keinen  Nachteil. 

Der  Ofen  ermöglicht  Tiegelinhalte  bis  zu  100  kg 
Metall.  Er  kann  auch  zum  Stahlschmelzen  benutzt 
werden.  Die  Einzelheiten  sind  aus  der  Abbil- 
dung ersichtlich.  Die  Windzuführung  erfolgt 
unter  tangentialem  Eintritt  der  Windstralilen, 
um  eine  möglichst  vollständige  Verbrennung  und 
eine  möglichst  gute  Abgabe  der  Hitze  an  die 
Tiegelwändo  durchzufübrcn.  Der  Deckel  wird 


durch  Drehen  eines  Handrades  mit  Hilfe  einer 
Schraubenspindel  gelüftet  und  dann  durch  leichten 
Hand-  oder  Fußdruck  ausgeschwenkt. 

Auch  als  Gaserzeuger  läßt  sich  der  Ofen 
benutzen,  dann  natürlich  ohne  Tiegel.  Es  kann 
auch  hierbei  der  Einfluß  der  Windmengc,  der 
Wasserdampf-  und  Sauerstoffzuführung,  der 
Schütthöhe  festgestellt  werden. 

In  unserem  Falle  wurde  der  Tiegel  mit  Roh- 
eisenstücken und  einem  Gemisch  von  Pottasche 
und  gemahlenem  Glas  beschickt  und  mit  Koks 
geschmolzen.  Nachdem  der  Ofen  durch  zwei- 
maliges Aufgeben  von  Koks  in  volle  Hitze  ge- 
kommen war,  wurden  Braunkohlenbriketts  und 
bei  den  letzten  Schmelzen  auch  Retortengra]>hit 
aufgegeben,  noch  kurze  Zeit  geblasen  und  dann 
das  Gebläse  abgestellt.  Nachdem  noch  kurze 
Zeit  der  natürliche  Zug  der  Esse  gewirkt  hatte, 
wurden  alle  Oeffnungen,  auch  die  Deckelfuge, 
sorgfältig  mit  Lehm  verschmiert.  Der  Ofen  blieb 
dann  mehrere  Tage  lang,  in  einem  Falle  sogar 
sieben  Tage  lang,  so  heiß,  daß  man  ihn  nur 
mit  Vorsicht  berühren  konnte.  Es  waren  dann 
immer  noch  glimmende  Braunkohlen-  und  Graphit- 
stücke vorhanden.  Die  Asche  der  Braunkohlen- 
briketts spielte  die  sehr  wichtige  Rolle  eines 
schlechten  Wärmeleiters.  Sieschützte  vor  W^ärme- 
ausstrahlung,  und  die  geringe  durch  Abgabe  an 
die  Umgebung  verlorene  W'ärmemenge  wurde 
zum  großen  Teile  durch  den  Wärmezugang 
infolge  des  Weiterglimmens  der  Briketts  aus- 
geglichen. So  wurde  der  Zweck,  die  Tempe- 


ratur ganz  langsam  sinken  zu  la.ssen,  erreicht. 
Auf  diese  Weise  gelang  es,  bei  einer  Eisen- 
gattung eine  starke  Graphitbildung  durch- 
zuführeu,  bei  <ler  sie  sonst  unbekannt  ist,  näm- 
lich bei  Spiegeleisen.*  Noch  mehr:  der 


* Daß  OB  möglich  iBt,  in  EiBciiBorton  mit  3 "Jo 
Mangan  bei  0,44  Op  Silizium  den  größeren  Teil  des 
GcHamtkuhlcnBtoffs  hIb  Graphit  auBZUBcheiden , hat 
WüHt  nnchgewieBeii  (vergl.  *. Metallurgie“  1906  Heft  22 
S.  769».  Anm.  der  Ued. 


Abbildung  4.  .SpiegelciHen  mit  Graphitbildung  (Schmelze  IIK 
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Graphit  wurde  massenhaft  ausgeschieden,  indem 
seine  Kristalle,  aus  der  flüssigen  Schmelze  ab- 
gesondert, diese  verließen,  sich  zum  Teil  zwischen 
Schlacke  und  Eisen  ablagcrtcn,  zum  Teil  auch 
erstere  durchdrangeu,  so  daß  sie  von  ihrer  Ober- 
fläche abgeschüttelt  und  abgebürstet  werden 
konnten.  Abbildung  3 und  4 bestätigen  dieses. 
Die  erstere  zeigt  große  Graphitkristalle  inner- 
halb eines  Eisenkönigs  von  15  kg  Gewicht,  der 
durch  Umschmelzen  von  Sjiiegeleiseu  mit  11,7  ®/o 


Mangan  erzielt  wurde.  Abbildung  4 zeigt  die 
Bruchflache  des  Eisenkönigs  der  Spicgeleisen- 
schmelze  Xr.  11  (50  kg)  neben  der  abgehobenen 
Schlacke  und  einem  Becherglase  voll  Graphit, 
der  ausscliließlich  aus  der  Schlacke  stammt,  in 
der  Hauptsache  aus  den  an  der  Oberfläche  sicht- 
baren Höhlungen.  Auch  große  Graphitkristalle 
kommen  innerlialb  des  Eisenkönigs  zur  Erschei- 
nung, teils  eingeschlosscu  im  Eisen,  teils  als 
Auskleidung  einer  Druse.  (Schluß  folgt.) 


„Franko  Waggon“. 

Ein  befremdliches  Gerichtsurteil. 


|-Hin  westfälisches  Hüttenwerk  hatte  von  einer 
schwedischen  Erzgrube  Erze  zu  empfangen, 
welche  „franko  Waggon“  in  verschiedenen 
kontinentalen  Seehäfen  seitens  der  Grube  zu 
liefern  waren.  Die  Reederei  der  schwedischen 
Grube,  welclie  die  Erze  für  diese  ant)rachte, 
entlud  die  Erze  in  die  von  dem  Hüttenwerk 
zu  stellenden  Eisenbahnwaggons,  überlastete  da- 
bei aber  vielfach  die  Waggons  über  ihre  zu- 
lässige Tragfähigkeitsgrenze  hinaus.  Die  hier- 
durch verwirkten  Straf-  bezw.  Standgelder  zog 
das  Hüttenwerk  au  den  Erzfaktureii  ab,  und 
<la  es  sich  nicht  für  verpflichtet  hielt,  über- 
lastete, also  unordnungsmäßig  beladene  Waggons 
seinerseits  umzuladen,  verweigerte  es  die  .\n- 
nahme  einer  .\iizalil  Waggons,  deren  Ueber- 
lastung  bahnamtlich  festgcstellt  war. 

Die  schwedische  Erzgcs«illschaft  wollte  die 
Abzüge  bezw.  Zurückweisung  der  überlasteten 
Waggons  nicht  als  berechtigt  gelten  lassen. 
Sie  vertrat  den  Standpunkt,  daß  sic  mit  dem 
Geschäft  der  Beladung  der  Waggons  über- 
haupt nichts  zu  tun  gehabt  halie,  daß  der  Emp- 
fänger der  Belader  der  Waggons  im  Rechts- 
sinn sei  und  daß  er  demzufolge,  sich  habe  um 
die  0 r d n u n g s m ä ß i g e Beladung  der  Waggons 
kümmern  müssen. 

Das  Hüttenwerk  vertrat  demgegenüber  die 
.•Vuffassung,  daß  im  nordeuropäischen  Handels- 
verkehr die  Klausel  „Lieferung  franko  Waggon“ 
usancemäßig  allgemein  dahin  verstanden  und  ge- 
handhabt  werde,  daß  der  liieferant.  der  franko 
Waggon  verkauft  habe,  die  Ware  ordnungs- 
mäßig im  Waggon  verladen  zu  liefern  und 
anzudienen  habe  derart,  daß  der  Waggon  nach 
den  bahnamtlichen  V'orschriften  abrollfähig  sei. 

Diese  Meinungsverschiedenheit  über  die  .\us- 
legung  der  Lieferungsklausel  „franko  Waggon“ 
führte  zu  einem  Prozeß  der  Grube  gegen  das 
Hüttenwerk,  der  am  Hamburger  Landgericht, 
Kärntner  IV  für  Handelssachen,  anhängig  wurde 
und  sämtliche  Instanzen  durchlief. 

Das  Landgericht  zu  Hamburg  war  der  Mei- 
nung. daß  der  .Ausdruck  „franko  Waggon'" 


mangels  atisdrücklicher  entgegenstchender  Ver- 
einbarungen nichts  anderes  bedeuten  könne,  als 
daß  die  Grube  als  die  Lieferantin  veritflichtet 
sei,  die  Entladung  des  Erzes  aus  dem  See- 
dampfer in  die  AN'aggons  vorzunehmen,  daß  mit 
ditiser  Tätigkeit  die  vertragliche  Aufgabe  der 
Grube  lieendet  sei  und  daß  es  insbesondere 
Sache  des  Empfängers  sein  sollte,  seinerseits 
für  ordnungsmäßige  Beladung  der  Waggons 
Sorge  zu  tragen.  Demgemäß  wurde  das  Hütten- 
werk entsprechend  dem  Klageantrag  der  Grube 
verurteilt. 

Das  Oberlandesgericht  zu  Hamburg  (I.  Ziv.- 
Senat)  schloß  sich  dieser  .Auffassung  au  und 
lehnte  sogar  die  Erhebung  des  von  dem  beklagten 
Hüttenwerk  angebotenen  Beweises  durch  An- 
hörung von  Haudelssachverständigen  — ül>er 
den  Sinn  und  die  Bedeutung  der  Lieferungs- 
klausel „franko  AVaggou“  — ab. 

Das  Reichsgericht  hot»  dieses  Urteil  auf. 
.Aus  den  Gründen  des  Reichsgerichtserkenntuisses 
(II.  Ziv.-Senat  vom  8.  Dezember  1905,  II  185  05, 
abgedruckt  in  der  Holdheimschen  .Monatsschrift 
für  Handelsrecht  und  Bankwesen,  XV.  Jahrg., 
Heft  Xr.  2 S.  48)  sei  hier  folgendes  wieder- 
gegeben : 

„Das  Berufungsgericht  nimmt  an,  der  der 
Klägerin  obliegende  Seetransport  endige  mit  dem 
Verbringen  der  von  der  Klägerin  als  Verkäuferin 
zu  liefernden  Erze  in  die  von  der  Beklagten 
am  Erfüllungsort  gestellten  Waggons;  in  diesen 
AVaggons  habe  die  Beklagte  die  Erze,  welche 
die  Klägerin  einlud,  altzunehmen  gehabt;  denn 
in  diesem  Augenblick  b(>ginne  der  Landtransport, 
welcher  Sache  der  Beklagten  gewesen.  Diesen 
Sinn  gibt  das  Berufungsgericht  der  A’^ertrags- 
bestimmung,  daß  der  Kaufpreis  der  Erze  „franko 
AA’aggon“  zu  beri;chuen  ist.  AA’^enn  also  — so 
schließt  nun  das  Berufungsgericht  — »lie  Kläge- 
rin die  von  der  Beklagten  gestellten  AAAaggons 
ülierlastet,  also  ungehörig  lieladen  habe  und 
durch  diese  Ungehörigkeit  ümladekosten  und 
Strafgelder  veranlaßt  worden  seien,  so  habe  die 
Klägerin  dafür  nicht  einzustehen,  weil  die  Be- 
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kl.ogte  ihre  Pflicht,  die  Erze  in  den  Waj^gons 
nhzunehmen  und  folgeweise  der  Klägerin  den 
Zeitpunkt  genügender  Belastung  jedes  Waggons 
anzugeben,  verweigert  habe.  Das  Berufungs- 
gericht entnimmt  den  von  ihm  unterstellten  Sinn 
der  Klausel  „franko  Waggon“  nicht  etwa  aus 
irgendwelcher  sonstigen  Verabredung,  sondern 
aus  Erwägungen  allgemeiner  Art  über  das  In- 
einandergreifen  von  See-  und  Landtransport. 
Das  Berufungsgericht  verletzt  hier  den  Grund- 
satz, daß  Verträge  so  auszulegen  sind,  wie  Treu 
und  Glauben  mit  Rücksicht  auf  die  Verkehrssitte 
und  Handelsgebräuchc  cs  erfordern  157,  1S3 
des  B.  G.  B.,  S 346  des  H.  G.  B.).  Die  Beklagte 
hat  nämlich  einen  feststehenden  Handelsgebrauch 
unter  Beweis  gestellt,  wonach  durch  die  „Franko- 
Waggon- Klausel“  der  Verkäufer  zur  gehörigen 
Verladung  der  Waggons  der  Käufer  verbunden 
wird,  so  daß  dem  Käufer  die  fertig  und  gehörig 
verladenen  Waggons  in  abrollfähigem  Zustande 
am  Erfüllungsort  angedient  werden  müßten.  Aus 
diesem  Grunde  hat  die  Beklagte  ausweislich  der 
angezogenen  Korrespondenz  der  Aufforderung  der 
Klägerin,  bei  der  Verladung  mitzuwirken,  eine 
ablehnende  Antwort  zuteil  werden  lassen.  In 
der  angezogeueu  Berufuugsbegründung  ist  dieser 
Standpunkt  weiter  ansgeführt.  Ohne  Würdigung 
dieses  Beweisanerbietens  vermochte  das  Be- 
rufungsgericht den  wahren  Willen  der  Vertrags- 
schließenden, wie  derselbe  in  der  gedachten 
Klausel  zum  .Ausdruck  kommen  sollte,  nicht  zu 
erforschen.“ 

Der  Rechtsstreit  wurde  vom  Reichsgericht 
an  den  II.  Ziv.-Senat  des  Hamburger  Oberlandes- 
gerichts zurückverwiesen. 

Dieser  Gerichtshof  ordnete  nun  die  Anhörung 
von  Sachverständigen  an.  Die  zuerst  ernannten 
Sachverständigen  standen  sämtlich  in  nahen  ge- 
schäftlichen Beziehungen  zu  der  Reederei  der 
Grubengcsellschaft.  Auf  den  Protest  der  Beklagten 
gegen  die  Vernehmung  dieser  Sachverständigen 
wurden  drei  andere  Sachverständige  bestellt, 
aber  nur  Spediteure  und  zwar  nur  in  Hamburg 
ansässige.  Der  seitens  der  Bekl.agten  näher 
begründete  .Antrag,  «laß  neben  den  Sj>editeuren 
auch  andere  saclivcrständige  Kaufleute,  vor  allem 
Bezieher  von  Massengütern,  vernommen  werden 
sollten,  wurde  zunächst  nicht  beachtet.  Erst 
als  die  Gutachten  der  Sj)editeure,  die  in  vollem 
Umfange  zuungunsten  der  schwedisclien  Erz- 
gesellscliaft  bezw.  deren  Reederei  ausgefallen 
waren,  Vorlagen,  beschloß  das  Gericht  die  Be- 
stellung weiterer  Sachverständiger.  Auch  deren 
Gutachten  flelen  durchaus  zuungunsten  der 
schwedischen  Gesellschaft  aus,  und  damit  war 
der  Standpunkt  der  Beklagten  in  der  Streitfrage 
in  vollem  Umfange  gerechtfertigt. 

Die  Gutachten  der  Sachverständigen  mögen, 
da  ihr  Inhalt  für  die  Handelswelt  von  großem 
Interesse  ist.  hier  ebenfalls  wiedergegeben  sein: 


„1.  Sachverständiger:  Ich  habe  nur  Er- 
fahrung im  hamburgischeu  Handelsverkehr.  Hier 
hat  die  Vertragsabrede  „franko  Waggon“  die 
Bedeutung,  daß  der  Verkäufer  die  von  ihm  ver- 
kaufte Ware  im  Waggon  verladen  abliefern 
und  dem  Käufer  dafür  aufkommen  muß,  daß  der 
Waggon  ordnungsmäßig  beladen  und  nicht 
überlastet  ist.  Der  Verkäufer  oder  sein  ihn 
vertretender  Spediteur  hat  also  keineswegs  nur 
dafür  zu  sorgen,  daß  die  Ware  in  den  Waggon 
überhaupt  hineinkomint,  sondern  auch  dafür,  daß 
der  Waggon  ordnungsmäßig  mit  der  hinein- 
geschafften Ware  beladen  und  seine  Belastungs- 
grenze dabei  nicht  überschritten  wird.  Ob  an 
dem  Orte,  wo  die  Waggonbeladung  stattflndet, 
der  Käufer  oder  ein  ihn  vertretender  Spediteur 
anwesend  ist,  ändert  au  dieser  Verpflichtung  des 
Verkäufers  nichts.  Der  Käufer  oder  sein  Spe- 
diteur hat  sich  um  die  Beladung  der  Waggons 
nicht  zu  kümmern,  sondern  darf  verlangen,  daß 
ihm  die  Ware  in  nicht  überlasteten,  ordnungs- 
mäßig beladenen  Waggons  angedient  wird.  Ob 
der  Käufer,  wenn  ihm  überhistete  Waggons  an- 
gedient  werden,  deren  .Annahme  verweigern  darf, 
oder  ob  sein  Recht  darauf  beschränkt  ist,  die 
aus  der  ücberlastung,  Wiederabladung  und  Um- 
ladung der  Waggons  entstehenden  Kosten  vom 
Verkäufer  ersetzt  zu  verlangen,  darüber  erlaube 
ich  mir  kein  Urteil. 

2.  Sachverständiger:  Ich  .schließe  mich 
den  Erklärungen  des  ersten  .Sachverständigen 
durchaus  an.  Ob  der  Verkäufer  die  Ware  an 
ihrer  Produktionsstätte  in  Waggons  zu  verladen 
oder  diese  Verladung  in  einem  Seehafen  vorzu- 
nehmen hat,  wohin  er  die  Ware  erst  über  See 
befördern  mußte,  ist  — wie  ich  hinzusetze  — 
ebenfalls  für  seine  Verpflichtung,  die  Beladung 
der  Waggons  ordnungstnäßig  zu  besorgen,  ganz 
gleichgültig. 

Beide  .Sachverständige  übereinstimmend: 
Die  Pflicht  des  Verkäufers,  der  „franko  Wag- 
gon“ verkauft  hat,  kommt  nicht  dadurch  in 
Wegfall,  daß  die  Waggons  vom  Käufer  zu 
stellen  und  zu  expedieren  sind.  Das  pflegt  regel- 
mäßig, auch  ohne  besondere  Vereinbarung,  dem 
Käufer  obzuliegen.  Die  AVaggons  ordnungsmäßig 
zu  beladen,  bleibt  aber  immer  .Sache  des  Ver- 
käufers. Eine  Parallele  mit  der  Vertragsabrede 
„franko  Fluß-  oder  Kanalschiff“  kann  nicht  ge- 
zogen werden.  Beim  Wasserverkehre  liegen  die 
Verhältnisse  für  den  Verkäufer  als  Belader 
günstiger.  Da  nimmt  ihm  der  Schifter  des 

Flußscliiffes  die  Sorge  für  die  ordnungsmäßige 
Verstauung  der  Ladung  ab  und  meldet  sich, 
wenn  er  genug  hat.  Das  ersjiart  dem  Verkäufer 
Mühe  und  Kosten.  .Aber  das  kann  ihn  nicht 
berechtigen,  zu  verlangen,  daß  ihm  auch  dann, 
wenn  er  auf  Grund  der  Vertr.ogsabrede  „franko 
Waggon“  liefern  muß,  die  Mühe  und  die  Kosten 
erspart  bleiben,  die  sich  bei  der  Beladung  von 
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Waggons  aus  den  eisenhahiirechtlichen  Vor- 
schriften für  den  Belatler  ergeben.  Denn  iin 
Vertragsverliältnisse  zu  seinem  Käufer  ist  er, 
der  Verkäufer,  solchenfalls  der  Helader  des 
Waggons,  einerlei  ob  er  es  auch  der  Eisenbahn- 
verwaltung gegenüber  sein  mag.  Wenn  ein 
Verkäufer  die  Mühe,  die  mit  der  Waggonbeladung 
verbunden  ist,  nicht  übernehmen  will  und  die 
Kosten,  die  damit  bei  üeberlastung  der  Waggons 
verbunden  sein  künucn,  nicht  tragen  will,  so 
mub  er  sich  das  vorher  überlegen  und  nicht 
, franko  Waggon“  verkaufen. 

2.  Sachverständiger:  Ich  bin  überzeugt, 
daß  die  von  uns  dargelegte  Bedeutung  der  Ver- 
trjigsabrede  „franko  Waggon“  auch  für  den  Han- 
delsverkehr außerhalb  Hamburgs  und  siieziell 
auch  für  A,  Geltung  hat.  .\us  persönlicher  Er- 
fahrung kann  ich  das  allerdings  nicht  behaupten 
und  weiß  auch  nicht,  ob  man  sagen  darf,  das 
gilt  im  gesamten  nordeuropäischon  Handelsver- 
kehr. Ich  habe  persönlich  solche  Differenzen, 
wie  sie  hier  in  Rede  stehen,  mit  meinen  Käufern 
niemals  gehabt.  Ich  bin  nämlich  nicht  nur 
Spediteur,  sonilern  treibe  auch  Eigenhandel 
mit  Salpeter.  Hätte  ich  Salpeter  nach  .\.  „franko 
Waggon“  verkauft,  und  würde  mein  dortiger 
Spediteur  einen  Waggon  überladen,  so  würde 
ich  mich  oline  jede  Weiterung  für  verpflichtet 
anschen,  meinem  Käufer  den  ihm  dadurch  ent- 
standenen Schaden  zu  ersetzen.  Das  würde  ich 
für  ganz  selbstverständlich  halten  und  gar  nicht 
auf  den  Geplänken  kommen,  daß  in  A.  etwas 
anderes  Rechtens  sein  könne. 

3.  vSach verständiger:  Ich  bin  Verlader 
von  Kohlen  hier  in  Hamburg  und  war  dies  in 
früheren  .Jahren  auch  in  Swinemünde,  Stettin 
und  Emden. 

Im  wesentlichen  schließe  ich  mich  den  .‘Vus- 
führungen  der  bereits  vernommenen  Sachver- 
ständigen an.  Bei  Verkäufen  „franko  Waggon“ 
ist  der  Verkäufer  für  die  richtige  Beladung 
der  Waggons  verantwortlich.  Dabei  ist  gleich- 
gültig, ob  die  Waggons  von  dem  Käufer  oder 
von  dem  Verkäufer  gestellt  werden.  Im  all- 
gemeinen stellt  der  Verkäufer  die  Waggons. 
Ich  habe  häufig  Kontrakte  mit  der  Staatsbahn, 
wo  diese  meine  Kätiferin  von  Kohlen  die  Waggons 
stellt;  aber  auch  in  diesen  Källen  bin  ich  für 
die  Beladung  der  Waggons  verantwortlich  und 
habe  für  die  Konsequenzen  einer  falschen  Be- 
ladung aufzukommen,  obgleich  dies  in  meinen 
Kontrakten  mit  der  Staatsbahn  nicht  gesagt  ist. 
In  dem  vorliegenden  Kalle  ist  ausdrücklich  ver- 
einbart, daß  der  Käufer  im  Erfüllungshafen  die 
Waggons  zu  stellen  hat;  trotzdem  hat  infolge 
der  V'ertragsbestimmung  „franko  Waggon“  der 
Verkäufer  für  Versehen  in  der  Beladung  der 
Waggons  aufzukommen. 

Die  Verladung  der  Kohlen  in  die  Waggons 
geht  in  der  folgenden  Weise  vor  sich.  Die 


Körbe  (Kübel),  in  denen  die  Kohlen  in  die 
Waggons  geschüttet  werden  sollen,  werden  probe- 
weise mit  Kohlen  gefüllt,  und  so  verwogen;  auf 
diesem  W’ege  wird  ein  Durchschnittsgewicht  er- 
mittelt. Da  es  nun  gestattet  ist.  die  Waggons 
bis  zu  5 ®/o  über  d.as  an  jedem  Waggon  ver- 
merkte Ladegewicht  zu  beladen,  so  ist  es  gar 
nicht  so  besonders  schwierig,  die  zulässige  Grenze 
einzuhalteu. 

Die  Ansicht  der  Klägerin:  Weil  der  Käufer 
seinerseits  im  Empfangshafen  durch  seinen  dorti- 
gen Vertreter  anwesend  gewesen  sei,  so  habe 
ihm  die  Sorge  dafür  obgelegen,  daß  die  W.oggons 
einerseits  nicht  überladen,  daß  aber  anderseits 
die  Tragfähigkeit  voll  ausgeuutzt  werde,  und 
daß  der  Verkäufer  nichts  weiter  zu  tun  gehabt 
habe,  als  die  Ware  in  die  Waggons  hincinzu- 
schütten,  ist  unrichtig.  Ist  „franko  Waggon“ 
verkauft,  so  hat  der  Käufer  dem  Verkäufer  in 
das  Vcrladungsgeschäft  gar  nicht  hineinzureden. 

4.  Sachverständiger:  Ich  schließe  mich 
dem  an.  Ich  mache  solche  Geschäfte  wie  das- 
jenige, um  das  es  sich  hier  bandelt,  in  Holland 
und  in  Stettin.  Die  dortigen  Handelsusancen 
kenne  ich  nicht  genauer,  ich  würde  aber  ohne 
weiteres,  wenn  ich  „franko  Waggon“  verkauft 
habe,  die  .Vrbeit  uml  die  Unkosten  dos  auf  das 
richtige  Gewicht  Bringens  eines  überl.adenen 
Waggons  übernehmen.  Das  ist  schon  öfter  bei 
mir  vorgekommen,  und  nie  ist  mir  der  Gedanke 
gekommen,  daß  ich  d.as  nicht  tun  müs.se.  Ich 
tue  das,  wie  gesagt,  ohne  weitere  Kenntnis 
bestimmter  Usancen  aus  meinem  Rechtsgefühl 
heraus,  weil  ich  das  für  das  einzig  Richtige 
halte.  Ich  mache  dabei  auch  keinen  Unterschied, 
ol)  ich  als  Verkäufer,  oder  ob  mein  Käufer  die 
Waggons  zu  stellen  hat,  bald  ist  das  eine,  bald 
ist  das  andere  der  Fall.  Das  speziflsche  Gewicht 
von  Erzen  ist  sehr  verschieden.  Das  j)robeweise 
Verwiegen  der  gefüllten  Kübel  dient  natürlich 
nur  dazu,  das  Verladungsgeschäft  zu  erleichtern, 
zu  vereinfachen  und  macht  nicht  die  Verwiegung 
des  beladenen  Waggons  auf  der  Bahnwage  über- 
flüssig. Der  Umstand,  daß  — zum  Zwecke  der 
Fakturierung  — in  Schweden  das  Gewicht  der 
Ware  festgestellt  worden  ist,  hat  mit  der  Frage, 
ob  der  Verkäufer  bei  dem  mit  der  Klausel 
„franko  Waggon“  erfolgten  Verkaufe  für  die 
richtige  Beladung  <ler  Waggons  verantwortlich 
ist,  nichts  zu  tun. 

.ö.  Sachverständiger:  Ich  bin  derselben 
Meinung  und  möchte  nur  hervorheben,  daß  beim 
Verladen  von  Stückgütern  die  Sache  «anders 
liegen  kann.  Wird  mir  z.  B.  ein  Fahrrad  zur 
Verladung  in  einen  bestimmten  Waggon  über- 
g(d)en,  so  bin  ich  nicht  dafür  verantwortlich, 
wenn  infolge  der  Verladung  des  Fahrrades  der 
Waggon  überladen  wird. 

Ist  „franko  Waggon“  verkauft,  so  hat  stets 
der  Verkäufer  die  Verladung  vorzunehmen,  er 
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ist  der  Belader.  Wer  die  Kosten  des  Trans- 
portes zn  tragen  hat,  ist  dabei  ganz  gleichgültig.“ 
Trotz  des  Inhalts  dieser  Gutachten  wurde 
die  Beklagte  wiederum  von  dem  Oherlandes- 
gericht  Hamburg  dem  Klageantrag  der  schwe- 
dischen Gruhengesellschaft  entsprechend  (von 
einem  geringfügigen  Betrage  abgesehen)  ver- 
urteilt. Die  Gründe  des  zweiten  oberlandes- 
gerichtlichen Urteils  lauten  wörtlich  also: 

„Durch  dio  Darlogungon  dor  in  dioaor  Instanz 
Yornommenen,  von  dom  Ueriebto  unter  BorQcksichti- 
gung  der  Eigenart  des  zu  entseboidendon  Falles  aus- 
gewählton  sachverständigon  Kaufleuto,  zwei  S|>edi- 
touron  und  drei  Eigcnh&ndlern,  welche  als  Inbabor 
großer  Hamburger  Geschäfte  mitten  im  Welthandels- 
verkohr  stehend,  nicht  nur  mit  den  Anforderungen 
und  den  Anschauungen  des  Verkehrs  im  allgemeinen 
vertraut  sind,  sondern  insbesondere  auch  in  der  Weiter- 
beförderung aber  See  in  nordeuropäischon  Häfen  an- 
gokommener  MassengQter  in  das  Inland  dio  genQgonde 
Erfahrung  besitzen,  hat  das  Gericht  die  Uuberzeugung 
gewonnen,  daß,  ganz  einerlei,  ob  unter  anderen  tat- 
sächlichen Voraussetzungen  die  Klausel  „franko 
Waggon“  anders  verstanden  werden  müßte,  diese  Ver- 
tragsbestimmung  in  dem  vorliegenden  Falle  d i e Be- 
deutung hat,  daß  dor  Verkäufer  oder  sein  an  dem 
Seehafen  ihn  vertretender  Spediteur  keineswegs  nur 
dafür  zu  sorgen  hat,  daß  die  Ware  in  den  Waggon 
überhaupt  hincinkommt,  sondern  auch  dafür,  daß  der 
Waggon  ordnungsmäßig  mit  der  hineinguschafften 
Ware  beladen,  und  daß  seine  Belastungsgrenze  nicht 
überschritten  wird.  Daß  an  dem  Orte,  wo  dio  Waggon- 
boladung  stattfindet,  der  Käufer  persönlich  oder  (wie 
in  dem  hier  zu  entscheidenden  Falle)  durch  einen  ihn 
vertretenden  Spediteur  anwesend  ist,  ändert  an  dieser 
Verpflichtung  des  Verkäufers  nichts.  Auch  der  per- 
sönlich oder  durch  seinen  Spediteur  ortsanwosende 
Käufer  hat  sich  um  die  Beladung  dor  Waggons  nicht 
zu  kümmern,  sondern  darf  verlangen,  daß  ihm  die 
Ware  in  nicht  überlasteten,  ordnungsmäßig  beladenen 
Waggons  aiigcdicnt  wird.  Ob  der  Verkäufer  die  Ware 
an  ihrer  Produktionsstätio  in  die  Waggons  zu  ver- 
laden oder  (wie  nach  dem  Vertrage  der  l’arteien 
.\nlage  A die  Klägerin)  diese  Verladung  in  einem 
Seehafen  vorzunuhinen  hat,  wohin  er  die  Ware  erst 
über  See  befördern  mußte,  ist  ebenfalls  für  seine  Ver- 
pflichtung, dio  Beladung  der  Waggons  ordnungsmäßig 
zu  besorgen,  ganz  gleichgültig.  Diese  Verpflichtung 
des  Verkäufers  kommt  auch  dadurch  nicht  in  Weg- 
fall, daß  die  Waggons  vom  Käufer  zu  stellen  und  zu 
e.\|>edicrcn  sind. 

Mit  einleuchtender  Begründung,  auf  welche  unten 
zurOckzukommen  ist,  führen  dio  Sachverständigen  zu 
allen  Punkten  übereinstimmend  aus,  daß  eine  andere 
.\uffassung  der  Vertragsbestiminung  hier  praktisch 
zu  derartigen  Unzuträglicbkeiton  führen  würde,  daß 
eine  solche  Auslegung  nach  <len  besonderen  Umständen 
des  vorliegenden  Falles  nicht  als  gewollt  angenommen 
werden  kann.  Daß  die  Beklagte  die  Vertrags- 
abrodo  „franko  Waggon“  von  .Anfang  an  in  dom  von 
den  .Sachverständigen  dargelogten  Sinne  verstanden 
hat,  kann  nach  ihrem  Verhalten  zu  der  Zeit,  als  die 
Meinungsverschiedenheit  der  Parteien  auftrat,  nicht 
zweifelhaft  sein.  Sollte  die  Klägerin  schon  bei 
dom  .\bschluHse  des  Vertrages  anderer  Auffassung 
gewesen  sein,  so  kann  dies  doch  zu  einer  andern 
Auslegung  der  streitigen  Vertragsbestimmung  nicht 
führen.  Es  muß  dahingestellt  bleiben,  ob  die  Klägerin 
berechtigt  gewesen  wäre,  auf  Grund  der  Bestimmungen 
des  § 119  B.  G.  B.  den  Vertrag  Anlage  .A  wegen  Irr- 
tums anzufechten.  Dio  Klägerin  hat  dies  nicht  getan 
und  will  es  nicht  tun.  Wie  die  Beklagte  hält  auch 


sic  an  dom  Vertrage  fest;  sie  streitet  mit  dom  Gegner 
über  die  Auslegung  desselben,  sie  will  aber,  wie  die 
Beklagte,  an  diesen  Vertrag,  wie  derselbe  richtig 
auszulegon  ist,  gebunden  sein.  Aus  den  Darlegungen 
dor  Sachverständigen  ergibt  sich  nun,  daß  in  Er- 
mangelung eines  besonderen  (hier  fehlenden)  Vor- 
behaltes für  einen  jeden  inmitten  des  Verkehrs  stehen- 
den Kaufmann  eine  andere  .Auffassung  der  Bedeutung 
der  Vertragsbestimmung  „franko  Waggon“,  als  die 
von  der  Beklagten  vertretene,  unter  Berücksichtigung 
der  besonderen  Umstände  des  Falles  nicht  gerecht- 
fertigt ist,  ganz  einerlei  ob  dio  Vorladung  der  Ware 
aus  dom  Scoschiffe  in  dio  Waggons  in  Hamburg,  in 
einem  andern  deutschen  Seehafen,  oder  in  einem 
außerdeutschon  nordcuropäischen  Seehafen  zu  erfolgen 
hatte  und  erfolgt  ist.  Dabei  ist  hervorzuheben:  Der 
•Sachverständige  Uhlmann  hat  erklärt:  Er  sei  nicht 
nur  Spediteur,  sondern  treibe  auch  Einzelhandel  mit 
Salpeter.  Hätte  er  Salpeter  nach  Amsterdam  „franko 
Waggon“  verkauft,  und  würde  sein  dortiger  Spediteur 
einen  Waggon  überladen,  so  würde  er  sich  ohne  jede 
Weiterung  für  verpflichtet  ansohon,  seinem  Käufer 
den  domselbon  dadurch  entstandenen  Schaden  zu  er- 
setzen. Das  würde  er  für  „ganz  selbstverständlich“ 
halten  und  „gar  nicht  auf  den  Gedanken  kommen“, 
daß  in  .Amsterdam  etwas  anderes  Hechtens  sein  könne. 
Der  Sachverständige  Ertel  hat  erklärt:  Boi  einem 
Verkaufe  „franko  Waggon“  übernehme  er  selbstver- 
ständlich die  Arbeit  und  die  Kosten  des  auf  das 
richtige  Gewicht  Bringens  eines  überladenen  Waggons. 
r>ns  sei  schon  öfters  bei  ihm  vorgokommen,  und  nie  sei 
ihm  der  Gedanke  gekommen,  daß  er  das  nicht  tun  müsse; 
er  tue  das  ohne  weitere  Kenntnis  bestimmter  Usancen 
aus  seinem  Hochtsgefühlo  heraus,  weil  er  das  „für  das 
einzig  nichtige“  halte.  Die  sämtlichen  übrigen  Sach- 
verständigen haben  diesen  AusfUbrungen  zugestimmt. 

Die  Klägerin  stellt  nun  aber  gar  nicht  in  Abrede, 
daß  sie  eich  der  streitigen  Vertragsbestimmung  nach 
Maßgabe  deren  wirklicher,  durch  den  Verkehr  ent- 
wickelter und  in  demselben  anerkannter  Bedeutung 
unterworfen  hat  und  unterwerfen  wollte.  Nach  der 
Art  und  Weise,  wie  dio  Entladung  von  Massengütern, 
insbesondere  auch  von  Erz,  aus  dem  Seeschiffe  in  die 
Eisenbalmw'agen  zu  erfolgen  pflogt  und  wie  auch  in 
dom  vorliegenden  Falle  diese  Entladung  erfolgt  ist,  er- 
gibt sich,  daß  die  Bedeutung,  welche  dio  Sachver- 
ständigen übereinstimmend  dor  streitigen  Vertrags- 
bcstimnuing  beilegen,  für  den  vorliegenden  Fall  als 
die  sachgemäße  und  deshalb  auch  als  die  gewollte 
anzuschen  ist.  Boi  der  Entladung  von  Massengütern 
aus  einem  SeeschitTe  in  ilie  an  die  Seite  des  Dampfers 
gebrachten  Waggons  beschränkt  sich  der  Verkäufer, 
der  „franko  Waggon“  verkauft  hat,  nicht  etwa  darauf, 
die  Ware  aus  dem  Seeschiffo  in  dio  Waggons  zu 
schütten  und  das  Weitere  dem  Käufer  zu  überlassen. 
Der  Verkäufer  ist  vielmehr  in  solchen  Fällen  von 
Anfang  an  bestrebt,  joden  Waggon  so  zu  beladen, 
daß  einerseits  dessen  Tragfähigkeit  voll  ausgenutzt 
wird,  und  daß  anderseits  die  zulässige  Belastungs- 
grenze nicht  überschritten  wird.  Bevor  die  Ware  in 
den  hierzu  bestimmten  Hohlgefäßen  (Kübeln,  Körben, 
Bücken)  aus  dem  Seeschiffe  in  dio  Waggone  geschafft 
wird,  ermittelt  zunächst  der  Verkäufer  das  Durch- 
schnittsgewicht einer  Anzahl  dieser  mit  der  an- 
gebrachten W'arc  gefüllten  Transportgefäße.  Das 
Ladegewicht  eines  jeden  Waggons  ist  bekannt.  Die 
Leute  des  Verkäufers  schütten  nun  den  Inhalt  so 
vieler  mit  der  angebracliten  W'are  gelullter  Kübel 
(Körbe,  Bäcken)  in  den  Waggon  hinein,  bis  nach 
ihrer  Berechnung  einerseits  das  Ladegewicht  dos 
W'aggons  voll  ausgenutzt,  anderseits  die  Belastungs- 
grenze desselben,  welche  das  Ladegewicht  um  ü “/o 
übersteigt,  nicht  überschritten  ist.  I>aß  auch  in  dem 
vorliegenden  Falle  so  verfahren  werden  sollte  und  so 
verfahren  ist,  steht  auf  Grund  dor  Erklärungen  fest, 
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welche  die  Klägerin  in  dem  letzten  Verhandlungs- 
termine abgegeben  hat.  Wie  der  Inhalt  des  Ton  dem 
Anwälte  der  Klägerin  verlesenen  Schreibens  des 
Eammers  vom  9.  Mai  1903  akt.  80  zeigt,  hat  dieser 
.\ngestellte  des  Spoditeurs  der  Klägerin  zunächst  das 
OurchsclinittHgewicht  mehrerer  mit  der  angebrachten 
Ware  gefüllter  Itäcke  festgestellt  und  sodann  die 
mit  Erz  gefüllten  Häcke  so  oft  in  den  Waggon  ent- 
leert, bis  nach  seiner  Jtcrechnung  dessen  ihm  be- 
kanntes Ladegewicht  erreicht  war.  Dies  in  Amster- 
dam von  dem  Vertreter  der  Klägerin  beobachtete 
Verfahren  beweist,  dal!  auch  dieser  nicht  etwa  an- 
genommen hat,  das  Erz  brauche  von  der  Klägerin 
einfach  in  die  Waggons  hineingeschüttot,  und  das 
Weitere  dürfe  dem  Spediteur  der  Beklagten  über- 
lassen werden. 

Wie  die  Sachverständigen  dargelegt  haben,  dient 
nun  die  Feststellung  des  Durchschnittsgewichtes  der 
gefüllten  Backe  (Küliel,  Körbel  nur  dazu,  das  Be- 
ladungsgeschäft zu  erleichtern,  diese  Feststellung 
macht  aber  nicht  etwa  die  Verwiegung  des  beladenen 
Waggons  überflüssig.  Stellte  sich  bei  dieser,  einen 
notwendigen  Teil  des  Beladungsgeschäftes  bildenden 
Verwiegung  eine  Uebcrlastung  des  Waggons  heraus, 
so  war  08  nunmehr  Sache  der  Klägerin,  dem  die  Be- 
klagte bei  der  Beladung  der  Waggons  gar  nicht  hin- 
einzureden hatte,  den  Waggon  auf  das  zulässige  (ie- 
wicht  zn  bringen.  Die  Klägerin  hat  sich  grundlos 
geweigert,  diese  nach  der  richtigen  Auslegung  des 
Vertrages  Anlage  A sie  treffende  VertragspHicht  zu 
erfüllen.  Der  Einwand  der  Klägerin,  die  Verwiegung 
der  beladenen  Waggons  hätte  ihr  Spediteur  gar  ni<dit 
vornehmen  können,  weil  die  Waggons  nicht  diesem, 
sondern  dem  Amsterdamer  Vertreter  der  Beklagten 
von  der  Bahn  Verwaltung  gestellt  seien,  ist  unzu- 
treffend. Wie  die  verlesene  Korrespondenz  zeigt,  hat 
der  Vertreter  der  Beklagten  stets  von  dom  Spediteur 
der  Klägerin  verlangt,  dieser  solle  das  Verwiegen 
der  beladenen  Waggons  veranlassen ; der  Vertreter 
der  Beklagten  würde  also,  wenn  hierzu  seine  Zustim- 
mung der  Babnvcrwaltung  gegenüber  nötig  gewesen 
wäre,  diese  anstandslos  erteilt  haben.  Der  Spediteur 
der  Klägerin  hat  sich  auch  nie  auf  das  Fehlen  einer 
solchen  Zustimmung  berufen,  und  die  Klägerin  hat 
das  praktisch  gar  nicht  durchzuführende  Verlangen 
gestellt,  der  Vertreter  der  Beklagten  solle  den  Ar- 
beiter des  Spediteurs  der  Klägerin  anweiseu,  wann  der 
einzelne  Waggon  genügend  beladen  sei. 

Durch  ihr  vertragswidriges  Verhalten  hat  sich 
die  Klägerin  der  Beklagten  gegenüber  schadenersatz- 
pflichtig gemacht.  Sie  hat  der  Beklagten  diejenigen 

87,56  zu  vergüten,  welche  unstreitig  von  dieser  auf- 
gewendet  worden  sind  und  aufgewendet  werden 
mußten,  um  drei  mit  Erz  aus  dem  Dampfer  „Ha- 
raldswang“  überlastete  Waggons,  weli^he  die  Be- 
klagte ahgenommeii  hat,  in  ahrollfähigen  Zustand  zu 
bringen. 

Die  Beklagte  hat  sich  geweigert,  die  von  dem 
Amsterdamer  S’ertreter  der  Klägerin  auf  sieben  von 
dem  Vertreter  der  Beklagten  gestellte  Waggons  aus 
dom  Dampfer  „Manningliam''  geladene  144  245  kg 
Erz  abzunehmen  und  den  Kaufpreis  dieser  Ware  zu 
bezahlen,  weil  diese  Waggons  überlastet  waren  und 
die  Klägerin  sich  weigerte,  dieselben  auf  das  zu- 
lässige Uewicht  zu  bringen.  Die  Klägerin  hat  die 
Waggons  wieder  entladen  und  die  unstreitig  ver- 
tragsmäßige Ware  in  Amst<!rdam  zu  Lager  bringen 
lassen. 

Die  Forderung  der  Klägerin  auf  den  Kaufpreis 
dieser  Ware  ist  begründet.  .Mlerdings  hat  die  Ab- 
nahmupflicht  dos  Käufers  und  dementsprechend  auch 
seine  Verpflichtung  zur  Zahlung  dos  vereinbarten 
Kaufpreises  das  Angebot  vertragsmäßiger  Ware 
seitens  des  Verkäufers  zur  Voraussetzung.  Das  An- 
gebot der  Klägerin  bezüglich  der  in  die  sieben  vi>n 


der  Beklagten  refüsierten  Waggons  verladenen  Ware 
war  nun  insofern  vertragswidrig,  als  diese  Waggons 
überlastet  waren,  während  die  Klägerin,  wie  oben 
ausgefOhrt  ist,  der  Beklagten  die  Ware  in  ordnungs- 
mäßig beladenen  Waggons  zu  liefern  hatte.  Aber 
ein  den  Vertragsbestimmungen  nicht  in  jeder  Be- 
ziehung entsprechendes  Angebot  der  gekauften, 
fehlerfreien  W^are  darf  der  Käufer  dann  nicht 
ablehnen,  wenn  nach  den  Grundsätzen 
von  Treu  und  Glauben  und  der  Verkehrs- 
sittc  ihm  zugemutet  werden  kann,  dem  in 
dem  Vertragsangebote  des  Verkäufers 
liegenden  Mangel  auf  Kosten  des  Verkäufers 
selbst  abzuhelfeu.  Das  war  hier  der  Fall.  Für 
die  in  .\msterdam  durch  einen  Spediteur  vertretene 
Klägerin  war  es  nicht  mit  besonderen  Schwierig- 
keiten oder  mit  im  Verhältnisse  zu  dem  Werte  des 
Vertragsgegenstandes  irgendwie  erheblichen  Kosten 
verknüpft,  die  überlasteten  sieben  Waggons  in  kurzer 
Zeit  auf  das  zulässige  Gewicht  bringen  zu  lassen. 
Eine  derartige  leichte  Mühe  kann  vermöge  der  An- 
forderungen der  Verkehrstreue  dom  Käufer,  wenn 
derselbe,  wie  hier,  dadurch  einen  größeren  .Schaden 
von  seinem  Vertragsgegner  abwendet,  jedenfalls  dann 
zugemutet  werden,  wenn  sich  der  Käufer,  wie  in 
dem  vorliegenden  Falle,  für  die  ihm  erwachsen- 
den Kosten  durch  einen  entsprechenden  Abzug  von 
der  Kaufpreisforderung  des  Gegners  sofort  bezahlt 
machen  kann. 

Durfte  demnach  die  Beklagte  die  Abnahme  der 
Ware  nicht  verweigern,  so  war  sie  auch  zur  Berich- 
tigung des  unstreitig  2210,.38  betragenden  Kauf- 
preises verpflichtet. 

Unstreitig  ist  ferner  die  Beklagte  auf  den  Kauf- 
preis von  ihr  empfangener  Ware  den  Betrag  von 

87,56  .*  der  Klägerin  schuldig  geblieben.  Zur  Zah- 
lung dieser  2297,94  .4!  nebst  Zinsen  hat  das  Land- 
gericht die  Beklagte  verurteilt.  Die  Beklagte  hatte 
aber  nach  der  Klageerhebung  der  Klägerin  8,42 
nebst  Zinsen  bezahlt,  und  ihre  Gegenforderung  von 

87,56  ,4  ist,  wie  oben  dargelegt  ist,  begründet.  Zu 
dem  Betrage  von  95,98.4  ist  mithin  die  Berufung 
der  Beklagten  begründet,  im  übrigen  ist  dieselbe  zu- 
rückzuweisen. Unter  .\ufhebung  der  Kostenentschei- 
dung des  Landgerichts  sind  die  Kosten  des  Rechts- 
streits gemäß  § 92  Z.  B.  O.  verhältnismäßig  zu  teilen.*' 

Dieses  Urteil  erscheint  — uml  darin  stimmen 
selir  Itervorragende  .luristen  mit  uns  überein  — 
liöchst  befremdlich.  Nach  den  Gründen  des 
reichsgerichtlichen  Urteils  und  den  Gutachten 
der  .Sachverstüniligen  erwartet  jeder  die  Ab- 
weisung der  Klägerin.  Statt  dessen  gelangt  das 
Uberlandesge.richt  zu  einer  Verurteilung  der  lle- 
klagten  und  begründet  die  Verurteilung  kurz 
damit,  daß  der  Beklagten  nach  den  Gruinl- 
sätzen  von  Treu  und  Glauben  und  der 
Verkehrssitte  zugetiiutet  werden  müsse,  die 
ordnungsmäßige  BeLadung  selbst  — aller- 
dings auf  Kosten  der  Klägerin  — auszuführen. 
Wie  dieser  Satz  mit  dem  Inhalt  der  Gutachten 
der  Sachverständigen  in  Einklang  zu  bringen 
ist.  ist  wohl  schwer  verständlich.  Dabei  ist 
nicht  ohne  Interesse,  daß  das  erste  Urteil  des 
Oberlandesgerichts  Hamburg  vom  Reichsgericht 
deshalb  aufgehoben  war,  weil  nach  dem  wohl- 
begründeten  reichsgerichtlichen  Urteil  d.as  Be- 
rufung.sgericht  bei  .Auslegung  der  .franko- Waggon- 
Klausel-  den  Grundsatz,  daß  Verträge  so  aus- 
zulegen sind,  wie  Treu  und  Glauben  mit  Rück- 
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sicht  auf  die  Verkelirssitte  und  Handelsirebriluche 
es  erfordern,  verletzt  hat.  Nun  zieht  das  Be- 
rufungsfrericht  die  Grundsntze  von  Treu  und 
Glauben  und  der  Verkehrssitte  heran,  aber  in 
entgegengesetztem  Sinne,  d.  h.  gegen  die  Be- 
klagte. Die  Verletzung  der  (irundstttze  von 
Treu  und  Glauben  will  das  Oberlandesgericht 
auf  seiten  des  Hüttenwerks  darin  erblicken,  daß 
dieses  die  imordnungsrailßig  beladenen  Waggons 
nicht  abgenommeu  hätte,  obwohl  es  für  das 
Hüttenwerk,  für  das  am  Empfangshafen  eine 
Speditionsfirma  die  Wagengestellung  besorgte, 
eine  „leichte  Mühe“  gewesen  sei,  selber  die  über- 
lasteten Waggons  auf  das  richtige  Gewicht  zu 
bringen,  also  umzuladeu,  zu  verwiegen  usw. 
Diese  Begründung  findet  aber  in  den  tatsächlichen 
Verhältnissen  keinerlei  Stütze;  denn  in  Wirk- 
lichkeit hat  die  Beklagte  weder  Leute,  noch 
Einrichtungen,  noch  Gerätschaften  an  den  in 
Frage  kommenden  Hafenplätzen.  Die  Beklagte 
hätte  also  in  Erwartung  etwaigen  Verschuldens 
der  für  die  Grubengesellschaft  tätigen  Reederei 
bei  der  Wagenbeladung  besondere  Abkommen  über 


die  Ausführung  der  Umladung  mit  ortsansässigen 
Firmen  treffen  müssen.  Daß  dies  keinem  Abnehmer 
zugemutet  werden  kann,  liegt  auf  der  Hand. 
Wäre  aber  tatsächlich  die  Umla<lung  usw.  für 
die  Beklagte  „ein  leichtes ‘‘  gewesen,  welch 
außerordentlich  geringe  Mühe  müßte  dann  die 
richtige  Beladung  für  den  Spediteur  der  Klägerin 
gewesen  sein,  der  ortsansässig  und  mit  den 
nötigen  Arbeitskräften  und  Einrichtungen  bestens 
versehen  ist! 

Eine  Revision  gegen  dieses  Urteil  an  das 
Reichsgericht  war  nicht  mehr  möglich,  da  infolge 
der  inzwischen  durch  die  jüngste  Novelle  zur 
Zivilprozeßordnung  eingefuhrten  Erhöhung  der 
Beschwerdesumme  auf  2.500  -J6  das  Streitobjekt 
diese  Beschwerdesumme  nicht  mehr  erreichte. 
Somit  muß  das  Urteil  nunmehr  als  summum  jus 
hingenommen  werden.  Nach  Lage  der  tatsäch- 
lichen Verhältnisse  wäre  es  daher  nur  erwünscht, 
wenn  das  Reichsgericht  in  einem  gleichgelagerten 
Prozeß  mit  höherer  Revisionssumme  noch  einmal 
in  die  Lage  käme,  Recht  zu  sprechen. 

Die  Redaktion. 
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In  VVetldings  Eisonbiittenkunde,  1.  Aufl. 
d.  Bll.,  S.  2SI  ff.  und  S.  450  sind  zahlroicbo  Vor- 
sidiliigo  und  Versuche  orwähnt,  die  die  Reinigung 
des  Roll-  und  Flußeisens  von  schädlichen  Ele- 
menten mittels  Chlor  und  (..^ilorverbindungen  zum 
Zweck  hahen.  Die  dort  anschließende  Kritik 
dieser  V'orschlägo  ist  durchaus  abfällig,  teils 
wogen  der  angeblichen  Unwirksamkeit  in  che- 
mischer Hinsicht,  teils  wegen  der  großen  Flüchtig- 
keit der  vorgeschlagenen  Substanzen.  Ich  halte 
fts  aber  für  recht  wahrscheinlich,  daß  mit  ('hlor 
oder  Chloriden  eine  .sehr  woitgohendo  Reinigung 
des  Eisens  zu  erreichen  ist,  und  zwar  ohne  daß 
die  Ausführung  durch  zu  hohe  Kosten  verhindert 
würde. 

Da  die  Verwendung  von  Chlor  in  elementarem 
Zustand,  abgesehen  von  den  Kosten,  nicht  tun- 
lich ist  und  Chlor  bei  <lem  Eintritt  in  flü.ssigos 
Eisen  sich  mit  diesem  sofort  zu  Eisonchlorllr 
vereinigen  würde,  so  ist  der  Verwendung  der 
Chloride  des  Eisens,  FeClt  mit  55,lj®/*Ul»  Fo^CU 
mit  (>ü,5  7«  CI,  der  V’orzug  zu  geben.  Nach 
Wedding*  hat  man  Kochsalz,  Chlorammonium, 
Chlormagnesium,  (.'hlorkalzium,  Abraumsalze  mit 
dem  Windstrom  in  die  Birne  geblasen.  Daß 
diese  Substanzen  hierdurch  keine  V* ermindoning 
des  Schwefel-,  Phosphor-  oder  .^rsengehaltes  im 

* A.  g.  O. 

XLU.IT 


Eisen  herbeifuhren  würden,  war  von  vornherein 
.so  ziomlioh  sicher.  Im  Puddelofen  sind  auch 
Versuche  mit  Eisenchlorid  und  -chlorUr,  allein 
und  mit  anderen  Substanzen  gemischt,  vorge- 
uommon  worden,  ohne  die  gewünschten  Re- 
sultate zu  gehen.  Die  von  Wedding  angegebenen 
Gründe  für  den  Mißerfolg  sind  olTenhar  richtig: 
»lie  große  Flüchtigkeit  der  meisten  Chloride  und 
die  Schwierigkeit,  sie  mit  allen  Teilen  des  Eisens 
in  hinreichende  Berührung  zu  bringen.  Demnach 
wird  die  chemische  Einwirkung  gewisser  Chloride 
auf  die  das  ELsen  verunreinigenden  Elemente 
durchaus  nicht  bestritten,  sondern  es  wird  nur 
die  .Möglichkeit  ihrer  Anwendung  im  Betrieb  be- 
zweifelt. 

Von  den  Patenten,  die  zw’ocks  Reinigung 
von  Eisen  unter  Mitwirkung  von  Chlorverbin- 
dungen genommen  worden  sind,  mögen  zwei  or- 
wähnt werden.  Hunter  (D.  R.  P.  7SH51  •)  er- 
läutert sein  Verfahren  durch  die  Formeln 

Ca(OCl)T  2 HCl  = Ca  CI*  4-  2 H CIO 
dann  2 H CI  0 = H,0 -|- CLO 
endlich  11*  O -|-  CL  O = 2 II  CI  -f-  2 0. 

Das  wirksame  .\gens,  sofern  überhaupt  eine 
Wirkung  eintreton  .sollte,  ist  also  hier  der  frei- 
werdende  Sauerstoff. 

• , Stahl  und  Eisen“  ISlO  Nr.  5 S.  252. 
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Goiiiiüi  D.  K.  P.  14()*  soll  sich  ('hlorkul/ium 
(lurcli  Natrium  hei  Amvesonhoit  von  freiem  Kalk 
so  umset/.en,  dnil  sich  C'hloriialrium,  Kalzium  und 
Chlor  bilden.  Dies  kann  unmöglich  richtig  sein, 
schon  weil  Kiilzium  neben  freiem  Chlor  nicht 
bostohen  kann.  Der  Vorgang  ist  jedenfalls  viel- 
mehr der,  <lab  sich  Chlornatrium  und  Kalzium 
bilden  ohne  Entstehung  von  freiem  Chlor.  Hier- 
bei muh  aber  nach  Ottos  Lehrbuch  der  Chemie, 
bearbeitet  von  Michaelis,  ein  grober  Uebenschuß 
von  Natrium  gegeben  worden.  Das  Prinzip  der 
EnUschwoflung  wird  bei  diesem  Vorfahren  das 
gleiche  sein  wie  hei  dem  Saniter- Verfahren. 
Chlor  tritt  auch  bei  diesem  nicht  in  chemische 
.Aktion,  wie  aus  den  in  „Stahl  und  Eisou“  lH!(d 
Nr.  4 S.  107  uml  1H04  Nr.  8 S.  und  85.0  vor- 
üffont  lichten  .Arbeiten  bervorgeht. 

Eisencblorid  und  -chlorür  würde  man  in 
Sodafabriken  aus  Eisenoxyd  und  Eisenkarbonat 
mit  Hilfe  von  Salzsäurodämpfen  sehr  billig  hor- 
stollen  können,  auch  mittels  Chlormagnesium 
oder  auf  andere  Art.  Verwendet  man  Eison- 
chlorid,  so  wird  sich  dieses  beim  Kontakt  mit 
flüssigem  Eisen  in  EisonchlorUr  umsotzon,  welches 
auf  den  im  Eisen  enthaltenen  Schwefel,  Pho.s- 
phor,  .Arsen  (Antimon)  nach  folgenden  Formeln 
wirken  soll: 

Fe  CI* -I- 2 8 = Fe -1- Sa  CI» 

8 Fe  VU  -f  2 P = 3 Fe  + 2 P CU 
3 Fe  CU  -f  2 .As  = 3 Fe  + 2 As  CU 

Möglich  wäre  auch,  daß  sieh  Doppolverhin- 
dungen  mit  Eisenchlorür  bilden. 

Die  große  Flüchtigkeit  des  Eisenchlorürs, 
seine  Gasfonn  hoi  der  Temperatur  von  flüssigem 
Eisen,  ist  für  seine  -Anwendung  obensowonig  ein 
Hindernis,  wie  die  Gasform  dos  Sauerstoffs  für 
den  Be.s.somerprozeß.  Freilich  muß  für  eine  innige 
Berührung  mit  dem  lOison  gesorgt,  werden,  die 
nur  dadurch  zu  erreichen  ist,  daß  das  Eisen- 
chlorür  in  Bliusen  das  flüssige  Eisen  pa.ssiert. 
Die  ffborfläche  der  mehr  oder  weniger  kugel- 
förmigen Blason  ist  diu?  flüssige  Eisen,  ihr  Inhalt 
das  betreffondo  <lurch  das  Eisen  passierende  Gas. 
•fe  kleiner  diese  Blasen  sind,  desto  be.sser  für  die 
Wirkung,  die  umgekehrt  proportional  deren 
Durchmesser  ist,  weil  diu?  Verhältnis  der  Ober- 
fläche zum  Inhalt  von  Kugeln  sich  umgekehrt 
proportional  dem  Kugoldurchmessor  ändert.  Ist 
dieses  A'^erhältnis  bei  einer  Kugel  vom  Durch- 
messer 2 heispielsweiso  3,  so  ist  dasselbe  bei  einer 
Kugel  vom  Durebmesser  20  nur  (),.3.  Beim  Be.s- 
semern  spielt  dieses  Verhältnis  keine  große  Holle, 


weil  der  Sauerstoff  vom  Eisen  begierig  aufge- 
nonimen  wird,  weil  Sauerstoff  bezw.  Eisonoxydul 
im  Eisen  löslich  ist.  Wäre  dies  nicht  der  Fall, 
so  würde  die  Möglichkeit  der  Ausführung  dos 
Bessomerprozoases  sehr  in  Frage  gestellt  sein. 
Das  Eisenbad  selbst  dient  als  Transportmittel 
des  Sauerstoffs,  der  auf  diese  Weise  zu  den  zu 
oxydierenden  Elementen  gelangt.  Sonst  würde 
sich  in  jeder  Luftblase  nur  an  deren  Oberfläche 
in  dünner  Schicht  Eisenoxydoxydul  bilden  und 
ein  großer  Teil  dos  durch  das  Eisen  geblasenen 
Sauerstoffes  dieses  unbenutzt  verlassen.  Ob 
Eiseucdilorür  in  flüssigem  Eisen  lö.slicb  ist,  ist 
mir  nicht  bekannt.  Wenn  man  es  dem  Gebläse- 
wind fieimischt,  so  wird  sich  jedenfalls  eine  Eisen- 
ohlorsauerstoffverbindung  bilden,  die  im  Eisen 
vielleicht  löslich  ist. 

Die  oben  durch  hypothetische  Formeln  dar- 
gestellten  Vorgänge,  deren  Unriiihtigkeit  soviel 
mir  bekannt,  nicht  bewiesen  ist,  würden,  wenn 
sie  wirklich  statt  finden,  von  großer  Bedeutung 
werden  können,  wie  die  obigen  Gleichungen 
ohne  weiteres  zeigen.  Diesbezügliche  Versuche 
würden  ohne  Schwierigkeit  in  der  Weise  ge- 
macht werden  können,  daß  durch  ein  feuerfestes 
Kohr  auf  <lon  Boden  eines  mit  flüssigem  Eisen 
bekannter  Zusammensetzung  gefüllten  Tiegels 
(3>lorgas  und  Mischungen  von  Chlor  mit  atmo- 
sphärischer Luft  und  eventuell  auch  anderen  bei 
der  Temperatur  dos  Hüssigen  Eisens  gasförmigen 
Substanzen  eingeleitot  worden.* 

Garrucha  (Spanien).  Teichgräher. 


• Wir  glauben,  daß  die  obigen  .Ausführungen 
erheblichen  Bedenken  begegnen  werden,  weil 
dieselben  auf  einer  reinen  Vermutung  beruhen. 
Es  wird  sich  wohl  auch  kaum  ein  teclinischer 
oder  finanzieller  Vorteil  hoi  der  Anwendung  von 
Chlor  und  Chloriden  für  die  Eisen ruffiuation  nacb- 
woisen  lassen. 

Der  Haffinationsprozoß  ist  ein  Oxydations- 
vorgang und  das  billigste  Oxydationsmittel  ist 
der  Luftvsauorstoff.  Wenn  ein  so  schwaches  Oxy- 
dationsmittel wie  der  Luftsauerstoff,  der  nichts 
kostet,  für  die  Verbrennung  der  Nobonhosland- 
teile  ausreicht,  dann  kann  kein  anderes  Oxy- 
dationsmittel erfolgreich  damit  in  Wettbewerb 
treten.  Ganz  abgesehen  von  den  Kosten  für  die 
Eisonchlorürmengen  und  für  die  -Apparatur  zur 
Verllüchtigung,  dürfte  die  Hamihabung  der 
(Uiloride  praktisch  manche  Unannehmlüdikeiten 
mit  sich  bringen.  A’oraussichtlich  würden  in 
einem  solchen  Werke  u.  A.  in  ganz  kurzer  Zeit 
alle  Maschinen  usw.  verrostet  sein. 

Die  Reduktion. 


„Stahl  und  Ei.sen“  1837,  Nr.  13  S.  547. 


16.  Oktober  1907. 
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Patentanmeldungen^ 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wibrend 
zweierMonate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

5.  September  1907.  Kl.  18  c,  Sch  26  325.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  nur  teilweise  gehärteten 
Gegenständen  aus  Schmiedeisen  oder  ans  kohlenstoff- 
armen,  zum  Einsatz  fQr  Maschinenteile  uaw.  geeigneten 
Stahlsorten.  Albert  Schantze,  Berlin,  Bmdenerstr.  35. 

9.  September  1907.  Kl.  la,  H 40  425.  Doppel- 
plansieb  mit  zwei  übereinander  liegenden  Siebk^ten, 
besonders  für  Out  von  stengliger  Struktur;  Zus.  zum 
Pat.  173675.  Friedrich Hempel, Berlin, Weidendamm  la. 

Kl.  24  a,  K 32  274.  Einrichtung  zur  Rauchver- 
zehrung mit  RQckleitnng  der  Rauchgase  zur  Feuer- 
stelle. Robert  Wolfingden  Kilpatrick,  Philadelphia; 
Vertr.:  E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius,  Pat. -Anwälte, 
Berlin  SW.  11. 

Kl.  49  f,  W 24  908.  Vorrichtung  zum  Schmieden 
von  regelmäßig  vieleckigen  oder  runden  Werkstücken, 
insbesondere  von  vieleckigen  Feilenkörpern  in  mehreren 
Gesenken  nacheinander.  Friedrich  Wilhelm  Wolff  jr. 
und  Ewald  WoUT,  Remscheid-Haddenbach. 

Kl.  49  f,  W 26  784.  Vorrichtung  zum  Schmieden 
von  regelmäßigen  vielockigen  oder  runden  Schmiede- 
stücken, insbesondere  von  vieleckigen  Feilenkürpern 
in  mehreren  Gesenken  nacheinander;  Zus.  z.  Anm. 
W 24  908.  Friedrich  Wilhelm  Wolff  jr.  und  Ewald 
Wolff,  Remscheid-Haddenbach. 

12.  September  1907.  Kl.  18  a,  J 9653.  Doppelter 
GichtversebluB  mit  einem  den  SchUtttrichior  umgeben- 
den WasservorscbluB.  Jözef  Jakobi,  Olchowski-SVerk, 
RuBl.;  Vertr.:  A.  Loli  und  A.  Vogt,  Pat.- Anwälte, 
Berlin  W.  8. 

Kl.  18  c,  K 32  BIG.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Anlassen  von  Metallgogcnständen,  insbesondere 
Werkzeugen.  Heinrich  Krautschneider,  Schlachtensee 
b.  Berlin. 

KL  40  a,  S 22  780.  Verfahren  zur  Erschmelzung 
von  Metallen  durch  Reduktion  vr>n  Erzen  mittels  er- 
hitzter reduzierender  Gase  im  ständigen  Kreislauf. 
Harcourt  Tasker  Simpson,  Bilbao,  und  Augustin  Rmilio 
Bourcoud,  Gijon,  Span.;  Vertr.:  U.  Fehlert,  ü.  Loubier, 
Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Pat.  - Anwälte,  Berlin 
SW.  61. 

Kl.  40  a,  St  11  467.  Selbsttätige  Beschickungs- 
vorrichtung für  Birnenöfen  zum  unmittelbaren  Ver- 
blasen geschwefelter  Erze.  Dr.  Otto  Steinkopf,  Rams- 
beck  i.  W. 

Kl.  48  d,  T 11  465.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Schutzflberzuges  von  Eisenoxvdulo.xyd  auf  Eisen 
und  Stahl.  Charles  Simpson  Aitken  Tatlock,  Glasgow, 
Qr.-Britann.;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius, 
Pat-Anwälte,  Berlin  SW.  11. 

16.  September  1907.  Kl.  1 a,  M 28  460.  Ver- 
fahren zur  Verwertung  geringwertiger  Brennstoffe,  ins- 
besondere durchwachsener  Kohle,  Klaube-  und  Waseb- 
berge  und  Kohlenscblamm.  Maschinenbau  - Anstalt 
Humboldt,  Kalk  bei  Köln,  und  Heinrich  Schmick, 
Gelsenkirchen,  Rhein-ElbestraBe  37. 

Kl.  40a,  H 34  519.  Einrichtung  zum  getrennten 
Ablassen  geschmolzenen  Metalles  und  der  auf  diesem 
schwimmenden  Schlacke  in  gleichförmigem  Strom. 
Henry  Harris,  Vanrouvor,  Kanada;  Vertr.:  H.  Licht 
und  E.  Liebing,  Pat.-.\.nwäite,  Berlin  SW.  61. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

26.  August  1907.  Kl.  24  i,  Mr.  314  35S.  Flammofen 
mit  Luft  zuführender  auswechselbarer  Brücke.  Ida- 
werk  m.b.  H.,  Fabrik  feuerfester  Produkte,  Krofeld-Linn. 


Kl.  31b,  Nr.  314  469.  Zentrierrahmen  für  Form- 
maschinen mit  Regelnngsbüchsen  für  die  Stifte.  Heinr. 
Herring  & Sohn,  Milspe. 

Kl.  31  c,  Nr.  314  622.  Gießpfanne  mit  umlegbarem 
Abkrammbfigel,  gelenkig  drehbar  an  der  Pfanne  an- 
gebracht. Ferdinand  Hefter,  Bünde  i.  W. 

2.  September  1907.  Kl.  31c,  Nr.  314  819.  Kern- 
stütze  mit  konisch  auslaufendcm  Ansatzstift.  Georg 
Eifert,  Schmitten. 

Kl.  49f,  Nr.  315  100.  Vorrichtung  zum  Richten 
von  Eisenbahnschienen  oder  dergl.,  mit  paarweise  senk- 
rechten und  wagerechten  Richtrollenachsen.  Fa.  Carl 
Klingolhüffer,  Grevenbroich,  Rhld. 

9.  September  1907.  Kl.  49b,  Nr.  315402.  Kalt- 
sägeniascbino  mit  auf  der  .\ntriebwelle  angeordneter 
.Stufenschoibe.  Ewald  Lambeck,  Remscheid  - Hasten- 
Hölterfeld. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  Nr,  181100,  vom  21.  Februar  1904. 
Wilhelm  Klönne  in  Rath  b.  Düsseldorf. 
Liegender  Koksofen  mit  Zugwechsel  und  Wärme- 
speichern  für  die  Verbrennungsluft. 

Jede  Ileizwand  ist  in  bekannter  Weise  durch  eine 
senkrechte  (Querwand  a in  zwei  Hälften  geteilt,  in 
deren  jeder  mit  Zugumkehr  geheizt  wird.  Jede 
Hälfte  besitzt  zwei  Wärmespeicher  b für  die  Plr- 


hitzung  der  Luft,  die  durch  Kanäle  c mit  zwei  Sobl- 
kanälen  d verbunden  sind,  welche  die  erhitzte  Luft 
der  einen  ITcizwandhälfto  durch  Oeffnungen  c zu-,  und 
die  Abhitze  aus  der  andern  lleizwandhälfte  auf  glei- 
chem Wege  ab-  und  dem  zweiten  Wärmospeicher  zu- 
führen. Dieser  Luft-  und  Abhitzoführung  entsprechend 
ist  auch  der  Gaszuführungskanal  in  zwei  unter  jeder 
Hoizwand  hintereinander  liegende  Teile  f und  g ge- 
teilt, die  gegeneinander  abgeschlossen  sind. 

KI.  40U,  Nr.  181584,  vom  14.  Dezember  1904. 
Ernst  Ij angh e i n r i c h in  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 
Profileiseiischere  mit  nach  dem  Trägerprofil  pro- 
filierten Schneidemessern  am  geradlinig  und  schräg 

gegen  den  Träger  ge- 
führten Messerschlit- 
ten und  am  Maschinen- 
ständer. 

Außer  den  zwei  Paar 
festen  Messern  ae  und 
b d ist  sowohl  im  .Mes- 
scrschlitten  e als  auch 
im  Maschinenständer  f 
je  ein  Messer  g und  h 
beweglich  gelagert. 
Letztere  werden  durch 
die  Bewegung  des 
Messerschlittcns  ge- 
genüber dem  Maschi- 
nenständer gegen  die 
von  den  festen  Messern  nicht  erfaßten  Teile  des 
TrägerproKls  gedrückt  und  ungefähr  mit  dem  Schnitt- 
beginn gegenüber,  ihren  festen  .Messern  festgestellt, 
so  daß  der  Mchnitt  mittels  dreier  itn  .Messersehlittcn 
gehaltener  Messer  a c g erfolgt,  die  gegen  ilrei  int 
•Ständer  gehaltene  (iegonmesser  b d h arboiten. 
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Kl.  18a,  Nr.  177306,  vom  14.  Dozembor  1904. 
Giuse|ipe  Cattaneo  in  Charlotten  bürg. 
Einrichtung  lutn  Trocknen  von  Gebläseluft  für  me- 
tallurgische Zwecke  durch  Abkühlung. 

Die  zu  trocknende  Gebläseluft  wird  durch  einen 
Kaum  a geleitet,  in  dem  sie  mit  einer  KühlHQssigkcit  da- 
durch in  innige  Be- 
rührung gebracht 
wird,  daß  diese  nach 

rn-i-.  ' r-)  J I sogennnn- 

“ [ f ten  Kegenk  übler 

über  kaskadenför- 
inig  angoordnete 
und  perforierte  Blechstufen  b niedertropft.  Als  KUhl- 
Hüssigkeit  wird  stark  abgekühltes  Salzwasser  benutzt, 
welches  die  Luft  stark  abkUhlt  und  sämtliche  Feuch- 
tigkeit an  sich  reißt.  Die  Kühlflüssigkeit  bedarf  dem- 
zufolge von  Zeit  zu  Zeit  der  Konzentration. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  80Ö041.  C.  B.  Turner  in  M c Keos- 
port,  Fa.  Anipärmofen. 

Die  Vorwärtsbewegung  der  Blöcke  erfolgt  durch 
die  Einwirkung  zweier  Treibzylinder.  Unter  dem 
Boden  a dos  Ofens  ist  ein  Rahmen  angeordnet,  der 
aus  Längsträgern  b aus  Eisen  und  Qiiervcr- 
steifungen  c zusammengesetzt  ist.  Dieser  Rahmen 
ist  in  Schienen  g so  geführt,  daß  er  sich  nur  in  senk- 
rechter Richtung  bewegen  kann;  er  trägt  Säulen  d, 
die  durch  OelTnungen  e im  Ufenbodon  hindurchtreten 
und  mit  Wasserkühlung  versehen  sind,  Röhren  f 
führen  das  Kühlwasser  von  einer  Säule  der  andern 
zu.  Durch  ein  Gestänge  h mit  dem  Kolben  eines 
Treibzylinders  i in  Verbindung  stehende  Hebel  j er- 
möglichen die  Hebung  und  Senkung  des  Rahmens. 
Auf  den  Säulen  d ruhen  wassergekühlte  Rohre  Jfc,  die 
außerhalb  des  Ofens  in  besonderen,  auf  dom  Rahmen 
angeordneten  Führungen  / verschiebbar  sind.  Ein  zweiter 
Trtdbzylinder  m kann  nun  mittels  des  Doppelhebels  n 
diese  Röhren  in  wagerechter  Richtung  in  Bewegung 
setzen.  Durch  ein  Gestänge  o sind  die  Bewegungen 
beider  Zylinder  zueinander  in  Beziehung  gesetzt. 


Nr.819818.01a- 
rence  Taylor  in 
Alliance,  Ohio. 

Masseln  brecher. 

Der  Masselnbre- 
cher  besteht  aus 
einem  System  von 
Doppelhebeln,  die 
mittels  eines  durch 
eine  beliebige 
Druckflüssigkeit, 

Dampf  oder  der- 
gleichen bewegten 
Kolbens  a beein- 
flußt werden.  An 
die  Kolbenstange  b 
sind  in  c beider- 
seits Hebel  d ange- 
lenkt, die  in  ihrer 
Mitte  eine  Klemm- 
walze e tragen.  An  den  anderen  Enden  dieser  Hebel 
sind  zwei  weitere  Hebel  f angelenkt,  zwischen  denen 
eine  Brechwalze  g angeordnet  ist.  Die  freien  Enden 
dieser  Hebel  / ruhen  für  gewöhnlich  auf  einem  an  dem 
Maschinenrahraen  befestigten  Klotz  h in  einer  solchen 
Höbe,  daß  die  Brechwalze  </  mit  den  dauernd  umlaufenden 
ZufUhrungswalzen  i k l eine  Ebene  bildet.  Sobald  die 
Massel  so  weit  in  die  .Maschine  bewegt  ist,  daß  sich 
ihr  Vorderende  über  der  Broch  walze  g befindet,  wird 
mittels  des  Steuerhebels  »i  «lern  Kolben  a von  oben 
DruckflUssigkeit  zugeführt  und  dadurch  die  Klemin- 
walze  e herabbewogt,  bis  sie  auf  der  Massel  aufliegt. 
Bei  weiterer  Bewegung  dos  Kolbens  wird  dann  die 
Klommwalze  e zum  Drehpunkt  für  das  Hcbelsystem, 
während  die  Brechwalze  g die  Massel  von  unten  er- 
faßt und  zwischen  den  Walzen  i und  e durchbricht. 

Nr.  819638.  Kirtland  C.  Gardner  in  Fitts- 
burg,  Fa.  Universal watswerk. 

Die  neue  Bauart  des  Walzwerkes  hat  den  Zweck, 
die  senkrechten  Walzen  möglichst  nahe  an  den  wago- 


Dio  Wirkungsweise  der  Vorrichtung  ist  nun  die, 
daß  durch  die  Bewegung  des  Kolbens  im  Zylinder  i 
der  Rahmen  mit  den  -Säulen  d und  den  Röhren  k ge- 
hoben wird,  bis  schließlich  die  letzteren  «lio  Blö(;ke  p 
anheben.  Die  Bewegung  des  Doppelhebels  n duridi 
den  Kolben  des  Zylinders  m schiebt  darauf  die 
Röhren  k mit  den  darauf  liegenden  Blöcken  vor, 
worauf  sich  der  Rahmen  wieder  senkt  und  die  Blöcke 
auf  die  Führungen  /y  im  Ofen  abgelegt  werden.  Nach- 
tlem  die  Blöcke  auf  diese  Weise  di<>  Erhitzungskainmer 
des  Ofens  «iurchwandert  haben,  gelangen  sie  in  eine 
Hilfserhitzungskammcr  r,  wo  ilie  vollständige  gleich- 
mäßige Durchwärmung  auch  der  Sttdlen,  die  vorher 
als  Auflager  der  Blöcke  gedient  hatten,  vor  sich  geht. 


rechten  anzuordnen  und  gleichzeitig  deren, Vorstellung 
und  Auswechslung  zu  vereinfachen.  Vor  den  wage- 
retrhien  Walzen  a a ist  ein  an  der  Oberseite  dach- 
förmig gestalteter  Träger  b angeordnet,  auf  dem 
zweiteilige  Rahmen  c für  diu  senkrechten  Walzen  d 
mittels  seitlicher  Druckschrauben  e gleitend  bewogt 
werden  können.  Die  Rahmen  c worden  durch  Schrauben- 
bolzen  f zusammeiigebalten  und  oben  zwischen  zwei 
an  dem  Walzengerüst  g befestigten  Trägern  h »,  die 
durch  Bolzen  verbunden  sind,  geführt.  An  den  beiden 
Rahmen  c sind  Gabeln  vorgesehen,  die  in  mit  den 
.\ntriel)skegelrädern  k verbundene  Muffen  eingreifen 
und  diese  entsprechend  der  Einstellung  der  Walzen  d 
auf  der  Triebwerkswelle  / verschieben. 
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Staristisches. 

GroSbrltanniens  Bl8en«ElnfDhr  nnd  «Aasfabr. 


Einfuhr 

Au«fuhr 

J*oaar-3opt«mbor 

1906 

1S07 

ISO« 

UW7 

ton« 

toni 

ton« 

ton« 

Alteisen 

27  941 

20  594 

125  .367 

133  041 

Roheisen 

62  589 

72  947 

1 165  057 

1 155  198 

Eisenguß 

2 551 

3 291 

6 330 

4 297 

Stahl^B 

2 099 

2 201 

1 127 

838 

Schmiedestücke 

716 

1 345 

724 

918 

Stahlschmiedestflcke 

8 799 

4 607 

1 692 

2 081 

SchweiSeisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 

83  594 

45  669 

108  872 

122  669 

Stahlstäbe,  Winkel  und  Proßle 

47  848 

15  515 

136  869 

178  5.13 

Onßeisen,  nicht  besonders  genannt 

— 

— 

31  294 

30  023 

Schmiedeisen,  nicht  besonders  genannt  ..... 

— 

— 

37  101 

38  540 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  .... 

399  668 

220  491 

6 760 

12  178 

Träger  

115  830 

67  363 

83  197 

78  399 

Schienen 

9 422 

13  082 

347  501 

337  005 

Schienenstühle  und  Schwellen  

— 

— 

52  829 

70  .527 

Radsätze 

905 

1 193 

28  592 

34  848 

Radreifen,  Achsen 

3 735 

2 103 

9 522 

19  913 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt  . 

— 

— 

60  695 

50  540 

Bloche,  nicht  unter  ’/» Zoll 

56  033 

27  310 

136  067 

183012 

Desgleichen  unter  •/•  Zoll 

15  186 

11  551 

55  535 

51  898 

Verzinkte  usw.  Bleche 

— 

— 

323  841 

364  342 

Schwarzbicche  zum  Verzinnen 

— 

— 

47  663 

53  572 

Verzinnte  Hlooho 

— 

— 

272  944 

299  892 

Panzerplatten 

— 

— 

7 

575 

Draht  (eiiiHchließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

44  112 

45  159 

32  638 

40  316 

Drahtfabrikate 

— 

37  858 

36  419 

Walzilrnht  

85  660 

24  072 

— 

— 

Drahtstifte 

32  266 

28  772 

— 

— 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  

7 474 

5 612 

22  464 

22  021 

Schraoben  und  Muttern 

4 024 

3 370 

16  671 

19  878 

Bandeisen  und  Rührenstreifen  

10  350 

11  956 

31  964 

39  821 

Köhren  and  Röhrenverbindungen  ans  Schweißeisen 

9 377 

13  938 

83  891 

9C259 

Desgleichen  aus  Gußeisen 

2 202 

2 860 

127  440 

167  337 

Ketten,  Anker,  Kabel 

— 

— 

25  289 

25  096 

Bettstellen 

— 

13  461 

13  620 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

20  549 

18  780 

53  .535 

61  354  : 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren  

1 002  925 

663  781 

3 484  797 

4 135  960 

Im  Werte  von £ 

6 6.50  231 

5 097  276 

29  177  245 

36  103  728  j 

GroBbritunnieus  Bohelsenerzeotningr  and  Hoch* 
Bf«u  im  ersten  Halbjahre  1007.* 

Die  Robeieonerzeugunf*  ßrofibritanniene  belief 
sich  in  der  ersten  Hälfte  dieses  Jahres  auf  6277827  t 
gegenOber  4 983  911  t in  der  gleichen  Zeit  des  Vor- 
jahres und  4 69.5  544  t im  ersten  Halbjahre  1905.  Auf 
die  einzelnen  Bezirke  des  Vereinigten  Künigreiuhes 
verteilten  sich  die  genannten  Mengen  wie  folgt: 

Kr«te«  Uslbjahr 


Xotts-und  Leiccster 


shirc  

162 

516 

155 

512 

160 

832 

Süd-  und  West-York- 

shire 

137 

397 

136 

609 

173 

908 

Lincolnshiro .... 

181 

691 

212 

484 

212 

104 

Northamptonshire 

127 

198 

138 

068 

131 

688 

Nord- Wales  .... 
Shropshiro  .... 

33 

31 

37;0 

523/ 

76 

043 

68 

897 

Insgesamt 

4 695 

544 

1 983 

911 

5 277 

827 

Schottland  . . . 

1904 

t 

681  126 

1906 

I 

701  853 

1907 

t 

746  760 

Nach  Sorten  getrennt  gestaltete  sich  die  britische 
Roheisenerzeugung  dos  verflossenen  halben  Jahres, 
vorirlicbon  mit  den  ersten  sechs  Monaten  1906,  in 

Cleveland  .... 

. 1 

148  586 

1 266  247 

1 311  463 

nachstehender  Weise: 

Durham  . . . . 

506  415 

487  987 

585  858 

K ra  Cr  « 11  • 1 bj  u hr 

W est-Cumberland 

444  534 

435  496 

542  939 

19Üft  1907 

Lancasbiro  . . . 

286  718 

349  510 

316  679 

t t 

Süd-Wales  . . . 

453  099 

453  488 

442  982 

Frischerei-  u.  Gießereiroheisen 

2 182  64.5  2 332  6.53 

Derbvshire  . . . 

176  360 

198  610 

203  618 

Hämatit 

2 041  423  2 136  900 

Süd-Staffordshire . 

213  539 

232  663 

224  156 

Stahleisen 

640  750  636  3.58 

Nord-Staffordshire 

1 1 1 469 

139  341 

155  944 

Spiegeloiscu  nsw 

119  093  171  916 

• „The  Iron 

and 

Coal  Trados  Review“  1907, 

Insgesamt 

4 9.83  911  .5  277  827 

4.  Oktober,  8.  1289.  — Vergl.  ,8tabl  und  Eisen“  1907  Die  Zahl  der  am  30.  Juni  <1.  .1.  vorhamlfiien  in 

Nr.  6 S.  211  und  Nr.  12  S.  423.  und  außer  Betrieb  behndlicben  Hochöfen,  nach  Be- 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Facheer einen. 

27.  Jahrg. 

Nr.  42. 

zirkeii  zuaammengestcllt. 

geht 

aus  nachstehender 

Süd- Wales 

19 

20 

39 

Ucbcraicht  hervor: 

Anzahl  der  Hoehdfen 

Lincolnshire 

14 

1 

15 

Notts-  u.  Leicostershire 

16«/* 

3«/t 

20 

durch' 

urhnlullch 

durch- 

zcbnittllcli 

flber- 

hnupt 

Northamptonshire  . . . 

12 

6 

18 

Brzlrk 

Im 

auBrr 

Tor- 

Derbyshire 

29 

1 

30 

Betrieb 

Betrieb 

banden 

Süd-Staffordshire  . . . 

20 

14 

34 

Schottland 

7'/» 

102 

Nord-Staffordshire  . . 

16 

13 

29 

Cleveland 

60 

16 

76 

Süd-  u.  West-Yorkshire 

16 

5 

21 

Durham 

30 

« 

39 

Shropshire,  Nord-Wales 

Weat-Cumborland  . . . 

27 

14 

41 

UBW 

7 

4 

11 

Lancaahire 

17 

20 

37 

Insgesamt  378 

134 

512 

Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

<ForUrt/ung  von  SclUr  Mn.%.) 
ln  einem  Vortrag 

Ober  gehärtete  Stähle 

nennt  l’ercy  Longmuir  die  Tätigkeit  doe  gehär- 
teten StablcH  aU  arhoitcndoa  Werkzeug  auch  Heine 
letzte  auBRclilaggebende  Prüfung. 

Damit  gibt  er  der  Mangelhaftig- 
keit uiiHorcr  UntorHuchungHmetho- 
den  für  gehärtete  Stähle  mit  Kecht 
AuHdruck.  Denn  wenn  ea  auch 
leicht  int,  einem  Stahl  die  ge- 
nügende Härte  zu  verleihen,  bo  iat 
ea  doch  ach  wer,  ihn  gleichzeitig 
von  Kiaaeii,  Sprüngen,  Sprödigkeit 
oder  von  uncrwünachten  Verkrüm- 
mungen infolge  den  Ilürtena  frei- 
zuhalten.  Die  Härteprüfung 
allein  iat  alao  zur  Beurteilung  dea 
gehärteten  Stahloa  ungenügend, 
und  dicHO  Tataacho  iat  in  der  Lite- 
ratur dea  Härtena  nicht  genug  ge- 
würdigt worden.  Mit  der  metal- 
lographiachen  Prüfung  ateht  ea 
niclit  beaaer,  denn  bia  jetzt  konnte 
noch  keine  iiietallographiaclie  Ar- 
beit die  geringsten  Dienste  ala 
Führer  bei  der  Wärmebehandlung 
der  Schnelldrchatählo  leisten,  und 
bei  derjenigen  der  Kohlenatoff- 
atähle  mit  wenig  .Vuannlimen  eben- 
falls nur  geringfügige  Stützpunkte 
bieten,  l'm  diese  I.iicke  in  der 
Kenntnis  wenigstens  der  Kohlen- 
atoffatälilo  auazu füllen,  hat  Long- 
muir  eine  groUe  Anzahl  von  Ver- 
suchen mit  in  der  Pra.via  gehär- 
teten Werkzeugen  verae.hiedenon 
KohlenatoiTgehaltca  angeatcllt. 

Fs  hat  aich  nun  gezeigt,  dall 
gut  gehärtete  und  für  ihren  beson- 
deren Zweck  ala  brauchbar  be- 
fundene Werkzeuge  bei  gleichem 
Kohlenstülfgelialt  und  gleicher 
Wärmebehandlung  auch  dioaelbe 
Struktur  hatten.  .Je  nach  dem 
Kuhlenatoffgehalt  aind  ihre  tic- 
fügeboatandteile  Ferrit  und  Har- 
denit, Ilardenit  oder  llnrdenit  und 
Zemontit.  Die  besondere  (iruppic- 
riing  dieaer  Beatandteile  wechselte 
jo  nach  der  Art  der  Wärmebe- 
handlung. Andere  (iefOgebestandteile  wurden  in  ihnen 
nicht  angotroll'en,  und  nicht  eine  einzige  .Struktur 
zeigte  ein  achurf  gekennzeichnetes  Bild.  Schlecht 
gehärtete  Stähle  dagegen  zeigten  eine  sehr  ninnniir- 
faltige,  aber  immer  scharf  charakleriaiurto  Struktur. 
Man  bemerkte  bei  ihnen  eine  unendliche  Zahl  ver- 


achiedonor  Bilder,  die  eine  große  Fülle  von  märten- 
sitischon,  auatenitischen  oder  trooatitischon  Foldern 
nufweison.  Die  .Mehrzahl  dieaer  Stähle  war  glashart, 
aber  weder  zum  Schneiden  noch  gegen  ihre  gewöhn- 
liche Abnutzung  widerstandsfähig  genug. 

Beim  Vergleich  dieser  Ucsultate  ergab  sich,  daß  das 
Kennzeichen  eines  gut  gehärteten  Stahles  sein  Mangel 


X 1000 

Abbllduni;  I. 

Kohli'Dittofr.Ubl  mit  t,l&  \ <’.  Auf  1000" 
rrhiUt,  bei  loOO"  «bgcicbreckt. 


X 1000 

Atiblliiunic  B. 

S i;.  Auf  UKKC»  rrblUI,  bei 

in<M)"  nbKe.rbrrrlLl. 


X 1000 

Abbildung  2. 

Kohlcmtoiritabl  mit  l,t&|%  C.  Auf  1000' 
^ erhitzt,  bei  1000^  abiretchreckt. 


X 1000 

Abbildung  4. 

3,4  % C.  Auf  1000'  erhitzt,  bei 
1000"  abitetcbreekt. 


an  einer  beatimmt  au8gc|)rägteii  Struktur  ist,  wogegen 
der  lirundzug  einea  fehlerhaft  gehärteten  Stahlea  die 
(iegenwart  einer  wohlauagcprägten  Struktur  ist. 

Diese  mit  fabrikmäßig  gehärteten  Werkzeugen 
angestellten  V'craucho  wurden  vom  Verfasser  durch 
eiuo  Keiiio  von  Laboratoriumavorauchen  mit  Stählen 
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Stahl  und  RiBen.  1507 


Ton  verschiedenem  Kohlonstoffgohalt  vervollständigt. 
Das  Ergebnis  dieser  Versuche  läßt  eich  am  besten 
durch  dasjenige  darstellen,  -welches  mit  einem  Tiegel- 
stahl mit  1,15  °/o  Kohlenstoff,  0,09  o/g  Silizium,  0,19  o/o 
Mangan,  0,02  7o  Schwefel  und  0,02  o/o  Phosphor  erzielt 
wurde.  Die  etwa  12,5  X 12,5  X 10  mm  großen  Stäbe 
wurden  bei  verschiedenen  Temperaturen  gehärtet, 
darauf  sehr  sorgfältig  unter  Anwendung  der  'Wasser- 
kQhlung  geschUifen,  feucht  poliert  und  mit  einprozen- 
tiger alkoholischer  Pikrinsäurclösung  geätzt. 

Der  bis  1000**  C.  erhitzte  und  bei  dieser  Tem- 
peratur abgeschrcckte  Stab  bot  schon  bei  geringer 
Vergrößerung  ein  äußeret  mannigfaltiges,  abwechs- 
lungsreiches Struktnrbild,  dessen  Verschicdenartigkeit 
natürlich  bei  Anwendung  stärkerer  Vergrößerungen 
noch  erheblich  zunahm  (Abbildung  1 und  2).  Der 
bis  1000®  C.  erhitzte  und  bei  700®  C.  abgeschreckto 
Stahl  zeigte  eine  ähnliche  abwechslungsreiche  Struktur. 
Der  bis  1000®  C.  erhitzte  und  bei  800®  C.  abge- 
schreckte Stah  dagegen  hatte  über  diu  ganze  Fläche 
des  Schliffes  ein  und  dasselbe  gleichartige  Qefüge. 
Es  entsprach  dem  richtig  gehärteten  Material. 

Sowohl  die  Stähle  mit  mehr  als  auch  die  mit 
weniger  Kohlenstoffgehalt  boten,  wie  obiger  Tiegel- 
stahl, nur  bei  gewissen  Temperaturen  ein  gleich- 
artiges, in  allen  Teilen  des  Stabes  vorhandenes  Struk- 
turbild, während  die  Härtung  bei  allen  anderen  Tem- 
peraturen ein  gröberes,  im  Üilde  sehr  abwechslungs- 
reiches Qefüge  erzeugten. 

Auch  mit  Stäben  gleicher  Abmessung  von  weißem 
Qußeisen,  das  3,4  o/o  gebundenen  Kohlenstoff,  keinen 
Graphit,  0,03  o/g  Silizium,  0,03  o/g  Mangan,  0,01  o/g 
Schwefel  und  0,01  ®/«  Phosphor  enthielt,  hatte  Ver- 
fasser Versuche  angestellt,  die  ähnliche  Ergebnisse 


lieferten,  wie  die  Versuche  mit  den  Stählen.  Die 
Struktur  der  anf  1000®  C.  erhitzten  und  dann  ab- 
geschreckten  Probe  ist  so  mannigfaltig,  daß  nicht 
zwei  Qesichtsfelder  im  Mikroskop  dasselbe  Aussehen 
zeigen  (Abbild.  3 und  4). 

Longinuir  schließt  aus  diesen  Versuchen,  daß  das 
Mikroskop  sehr  gute  Dienste  in  der  Ileurteilung  ge- 
härteter Materialien  leisten  könne.  Die  ideale  Struktur 
(oder  Strukturlosigkeit)  des  gehärteten  Stahles  wird 
nur  in  einer  bestimmten  Temporsturzone  erreicht,  die 
je  nach  Zusammensetzung  des  Stuhles  und  Größe  des 
zu  härtenden  Stückes  verschieden  ist.  Die  Härtung 
bei  Temperaturen  außerhalb  dieser  Zone  erzeugt  ein 
mehr  oder  weniger  kristallinisches  Gefüge,  das  sich 
in  den  kleinsten  Querschnitten  der  Stücke  schon  von 
Gesichtsfeld  zu  Gesichtsfeld  ändert.  Mars. 

Professor  Fried  r.  B e r w erth- Wien  sprach  über 
Stahl  niid  Meteoreisen. 

Veranlassung  zu  diesem  Vortrag  bot  die  reich- 
haltige Mcteoritensammlung  des  S'aturhistorischcn 
Hofmuseums  in  Wien,  in  welcher  615  verschiedene 
Meteoritenfunde  mit  2075  Stücken  vertreten  sind, 
deren  Gesamtgewicht  3 403  299  g (oder  fast  3*/x  t) 
beträgt.  An  Eisenmoteoriten  allein  sind  2677  899  g, 
von  232  Fundorten  stammend,  vorhanden.  Der 
Ueduer  behandelte  in  eingehender  Weise  das  Kloin- 
gofUge  dos  Metoorcisens  und  stellte  interessante  Ver- 
gleiche zwischen  diesem  und  der  .Mikrostruktur  des 
Stahles  an,  indem  er  sich  sowohl  auf  eigene  For- 
schungen als  auch  auf  ältere  Arbeiten  von  Professor 
Arnold  und  Mc  William  sowie  auf  die  Untersuchun- 
gen von  Osmond  und  Cortand  bezog.  O.  V. 

(SchluU  folgt.) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  GefUgebestandteile  gehärteter  Stähle. 

Das  letzte  Heft  des  „Bulletin  du  la  Soeiöte  de 
rindustrio  minerale“  (1907,  3.  livraison)  bringt  eine 
umfangreiche,  mit  zahlreichen  mehr  oder  weniger 
guten  Mikrophotogrammen  erläuterte  Abhandlung  von 
Pierre  Breuil,  betitelt:  „Kechcrches  sur  los  con- 
stituants  dos  aciers  trempes,  cffoctudes  au  Laboratoire 
d’essais  du  Couservatoire  national  des  Arts  et  Metiers 
ä Paris.“ 

Wie  Verfasser  mitteilt,  galt  die  Arbeit  iu  ihren 
GrundzOgen  bereits  im  September  1905  als  abge- 
schlossen, und  nur  Gründe  persönlicher  Natur  waren 
der  Anlaß  zu  der  Verzögerung  ihrer  Veröffentlichung. 
Die  Untersuchungen  erstrecken  sich  in  der  Hauptsache 
auf  sechs  Stahlsorten  folgender  Zusammensetzung: 


c 

81 

8 

Mn 

J* 

% 

% 

% 

% 

% 

1,80 

0,15 

0,006 

0,15 

0,012 

1,40 

0,10 

0,006 

0,10 

0,012 

1,20 

0,15 

— 

0,20 

— 

0,85 

0,15 

— 

0,20 

— 

0,70 

0,338 

0,053 

0,530 

0,077 

0,38 

0,222 

0,038 

0,360 

0,041 

Ferner  wurden  noch  einige  Sorten  Guß-  und 
Schmiedeeisen,  sowie  einige  Spezialstähle  in  den  Be- 
reich der  Untersuchungen  gezogen.  Nach  einer  ein- 
gehenden Darlegung  seiner  Versuchsanordnungen  hu- 
schroibt  Breuil  im  einzelnen  die  Resultate  der  Ver- 
suche selbst  und  gibt  zum  Schluß  eine  Zusammen- 
fassung der  Ergebnisse  und  die  daraus  gezogenen 
Schlußfolgerungen.  Die  Untersuchungen  bieten  in- 
sofern besonderes  Interesse,  als  sie  dem  Verfasser 
Veranlassung  zu  einer  neuen  Hypothese  geben,  der 
Hypothese  von  der  Anwesenheit  freien  Kohlenstoffs 


in  gehärteten  Stählen.  Breuil  nimmt  die  Vorgänge 
beim  Erhitzen  der  Eisenkohlenstofflegicrungon  fol- 
gendermaßen an:  Gegen  700®  körnt  sich  der  Perlit. 

Der  eine  Bestandteil,  A-Zementit  (so  genannt  zum 
Unterschied  von  dem  freien  Zenientit  der  hypereutek- 
tischen Stähle,  welcher  B-Zementit  genannt  wird),  be- 
ginnt sich  in  dem  andern  Bestandteil,  Ferrit,  aufzu- 
lösen. Gleichzeitig  zerfallen  die  größeren  Körner, 
welche  sich  nicht  so  leicht  auflösen,  unter  Abgabe 
von  freiem  Kohlenstoff.  Dieser  freie  Kohlenstoff  ist 
jener  dunkle  Gefügebestandteil,  welcher  von  früheren 
Forschern  als  Troostit  bezeichnet  wird.  Unter  dom 
MikroBku|)  ist  er  nicht  ohne  weiteres  sichtbar,  weil 
er  durch  das  Polieren  von  der  Überiiäcbe  des  Probe- 
körpers weggerissen  wird.  Sobald  man  jedoch  mit- 
tels eines  Aetzmittels  ein  wenig  Eisen  von  der  Ober- 
fläche der  polierten  i*robe  in  Lösung  bringt,  so  tritt 
der  freie  Kobionstoff  zutage.  T.etzterer  begleitet  stets 
den  A-Zomentit,  welcher  im  Begriff  ist,  sich  aufzu- 
lösen. In  dieser  begonnenen,  aber  noch  unvollstän- 
digen Lösung  wird  ein  bisher  noch  nicht  definierter 
Gefügcbestandtuil  erblickt,  für  welchen  der  Name 
„Osmondit“  vorgoschlagen  wird.  Zwischen  700® 
und  1060®  schreitet  die  Auflösung  des  .\-Zemontits 
im  Eisen  fort.  Sie  erstreckt  sich  in  allen  Stählen 
auf  die  ganze  ferritische  Grundmasse.  Sobald  der 
A-Zomentit  aufgelöst  ist,  verschwindet  auch  der 
Troostit.  Boi  1050®  ist  sämtlicher  A-Zomentit  auf- 
gelöst. Eine  höhere  Erhitzung  kann  also  bei  den 
liypoeutektischen  und  eutckti.schon  Stählen  keine 
Aonderung  mehr  hervorrufen.  Die  entstandene  Lösung 
wird  für  die  hypoeutektischen  Stähle  als  „Martensit“, 
für  die  eutektischen  Stähle  als  „Hardenit“  bezeichnet. 

Die  .\uflösung  des  B-Zeinentits  der  hypereutek- 
tischen Stähle  hat  bei  10.50®  begonnen,  ist  jednch  für 
Stähle  mit  1,4  und  1,8  ®/o  Kohlenstoff  noch  nicht  voll- 
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endet.  Der  .Auflösung  geht,  ähnlich  wie  beim  A- 
Zemontit,  eine  Dissoziation  unter  Ahschoidung  ron 
freiem  Kohlcnstofr,  welcher  in  diosem  Falle  (iraphit 
genannt  wird,  vorher.  Hei  etwa  1200*  ist  bei  Stahl 
mit  1,4  0/q  KohlenstotT  die  Auflösung  nahezu  voll- 
ständig, während  dagegen  hoi  Stahl  mit  1,8  o/q  Kohlen- 


stoff noch  freier  B-Zementit  vorhanden  ist.  Die  entstan- 
dene Lösung  wird  als  „Austenit*  bezeichnet.  Letzterer 
ist  also  eine  Lösung  von  B-Zementit  in  Hardenit. 

Die  OefQgohestandteile  der  erwähnten  sechs  Stahl- 
sorten bei  verschiedenen  Wärmebehi^ndlungen  sind  in 
der  folgenden  Tabelle  zusammengestellt. 
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In  einem  Nachwort,  datiert  vom  1.  Oktober  1906, 
bespricht  Breuil  die  Untersuchungen  von  E.  Heyn 
und  O.  Bauer*  über  denselben  Oegenstand,  deren 
Veröffentlichung  in  die  Zeit  zwischen  der  Beendigung 
seiner  eigenen  Untersuchungen  und  ihrer  Drucklegung 
fällt.  Bekanntlich  hat  Heyn  einen  Gefagobostandteii 
der  Eison-Kohlenstofficgicrungcn  als  solchen  wohl 
definiert  und  ihm  gleichfalls  den  Namen  „Osmondit* 
beigelcgt.  Breuil  versucht  nun  seine  Vorsuchsresultato 
mit  denen  von  Heyn  in  Einklang  zu  bringen  und  vor 
allem  naclizuwoisen,  dafi  die  beiden  Gefügebestaiid- 
teilo,  welche  zufällig  mit  dom  gleichen  Namen  „Os- 
mondit“  bezeichnet  wurden,  tatsächlich  identisch  seien. 
Verfasser  hält  diesen  Nachweis  für  erbracht,  doch 
muß  dieser  Behauptung  widersprochen  werden.  Er 
gelangt  zu  seinem  Schluß  infolge  irrtümlicher  Auf- 
fassung der  Heynschen  Abhandlung.  Er  behauptet 
nämlich,  Heyn  habe  die  Anwesenheit  freien  Kohlen- 
stoffes im  abgoschrcckten  und  angolassoncn  Stahl 
nachgewiesen.  Hiervon  ist  jedoch  in  der  Heynschen 
Abhandlung  nichts  gesagt.  

KonstrnktioDBgrnndlagen  für  den  Baa 
von  Kraftwagen.** 

Von  den  erstaunlichen  Fortschritten  der  Auto- 
mobilteclmik  in  den  wenigen  Jahren  ihres  Bestehens 
legten  die  glänzenden  Ausstellungen  in  Berlin  (1906) 
sowie  die  gleichzeitig  in  London  und  Paris  abgehal- 
tenen  beredtes  Zeugnis  ab.  Die  Summe  der  im  Jahre 
1905  in  den  verschiedenen  Ländern  hcrgcstelltcu 
Wagen  zeigt,  welch  riesigen  Umfang  die  Kraftwagon- 
industrie erreicht  hat:  es  wurden  etwa  195000  Wagen 
erzeugt,  die  schätzungsweise  einen  Wert  von  1170 


* E.  Heyn  und  ().  Bauer:  „Uober  den  inneren 
.Aufbau  gehärteten  und  angclassenen  VV'erkzeugstabls*. 
Mitteilungen  a.  d.  Königl.  Materialprüfungsamt  1906 
Heft  1 oder  „Stahl  und  Eisen*  1906  Nr.  13  S.  778. 

**  Nach  einem  Vortrag  von  E.  Valentin  vor 
dem  Berliner  Bezirksverein  deutscher  Ingenieure. 
Vergl.  .Zeitschrift  dos  Vereines  deutscher  In- 
genieure“ 1907  Nr.  34  S.  1325. 


.Millionen  Mark  darstellen.  In  dieser  jungen  Industrie 
finden  etwa  3 bis  4 Millionen  Menschen  Beschäftigung. 
Amerika  marschierte  bei  dieser  Erzougungszabl  mit 
etwa  60000  Wagen  an  der  Spitze,  dasselbe  Land, 
dessen  Kraftwagonbau  im  Jahre  1901  noch  kaum  in  die 
Erscheinung  trat.  Es  folgen  dann  Frankreich,  England, 
Deutschland,  Italien,  Belgien  mit  jo  rund  55  000, 
28  000,  21  000,  19  000,  12  000  hergostellten  Kraftwagen. 

Ohne  hier  näher  auf  die  interessanten  Einzel- 
heiten bezüglich  Konstruktion  usw.  oingehon  zu  können, 
soll  nur  der  dem  Konstruktions  material  ge- 
widmete Teil  der  Ausführungen  wiodergogeben  worden  : 

Die  im  Automobilbau  benutzten  Materialien  sind 
recht  zahlreich  und  dem  allgemeinen  Alaschinenbau 
ungewohnt,  da  die  Hüttenwerke  in  den  letzten  Jahren, 
den  Forderungen  des 
Automobilbaues  Folge 
leistend,  vollständig  neue 
Stahlarten  durch  beson- 
dere Legierungen  mit 
Nickel  und  Chrom  ge- 
schaffen haben,  die  bei 
außerordentlich  hoher 
Festigkeit  und  großer 
Dehnung  mit  den  Ab- 
messungen soweit  herab- 
zugehen gostatfon,  wie 
ns  der  Ingenieur  in  an- 
deren Zweigen  der  In- 
dustrie kaum  für  mög- 
lich halten  würde,  ln 
Abbildung  1 ist  ein  Zahn- 
rad dargestellt,  wie  es,  für  dieselbe  Festigkeit  be- 
rechnet, einmal  bei  gewöhnlichem  Bessemerstahl  und 

das  andere  Mal  bei  Krupp- Spezialstahl  zu 

bemessen  wäre. 

Abbildung  2 gibt  die  zulässigen  Beanspruchungen 
einiger  im  Automobilbau  verwendeten  Materialien  an. 
Die  Zusammenstellung  ist  in  der  üblichen  Weise  für 
drei  verschiedene  Belastungsarten : ruhende,  schwel- 
lende und  wechselnde,  vorgenominen.  Wenn  man  z.B.  die 
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Linie  des  f^ewShuIiohcn  Siemens -Martinstahls  (6), 
wie  er  im  allgemeinen  Maschinenbau  mit  Erfolg  ver- 
wendet wird,  mit  dem  Kruppschen  Spezial-Kickol- 
stahl  (11)  vergleicht,  so  stannt  man  Aber  den  Unter- 
schied in  der  Festigkeit  und  Aber  die  Fortschritte, 
die  die  Stahlbcrstellung  in  den  letzten  zehn  Jahren 
gemacht  hat. 

Oudoisen  wird  heute  nur  noch  fAr  Motorzylinder, 
Kolben  und  Hreinsbacken  und  in  einigen  Jahren  viel- 
leicht Aberhaupt  nicht  mehr  benutzt.  Um  möglichst 
dichten  MotorguB  zu  bekommen,  gießt  man  Zylinder  und 
Kolben  mit  einem  oft  20  bis  .IO  cm  hoben  verlorenen  Kopf. 
•Stahlguß  wird  noch  sehr  viel  verwendet;  man  ist  aber 
in  letzter  Zeit  bestrebt,  viele  Teile  möglichst  einfach 
zu  gestalten,  damit  man  die  wenig  zuverlässigen  Ouß- 
stAcke  durch  im  Oescnk  gepreßte  ScbmicdestAcke  er- 
setzen kann;  denn  der  Stahlguß  bereitet  dem  Aiito- 
inobilkonstrukteur  wegen  des  häufigen  Auftretens  von 
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Oußblascn  und  der  Schwierigkeit,  geringe  Wand- 
stärken innezuhalton,  manche  trAbe  >Stunde.  Auf 
keinen  Fall  darf  Stahlguß  fAr  Achsen,  Btouerteile, 
Kurbelwellen,  Pleuelstangen,  kurz  fAr  alle  Teile,  die 
einer  besonders  hohen  oder  wechselnden  Heanspruchung 
unterliegen,  angewandt  werden.  Für  kleinere  'Peile: 
Lager,  Schalen  und  dergleichen,  wird  auch  Bronze 
häufig  benutzt.  Für  größere  Stücke,  die  keiner  allzu 
hohen  Beanspruchung  aiisgcsotzt  sind,  wie  Oeliäuse, 
Lagerbücke  und  dergleichen,  bietet  sich  im  Aluminium 
ein  wegen  seines  geringen  spezifischen  Oewichtes 
vorzüglich  für  den  Automobilbau  geeignetes  Ma- 
terial dar.  — 

F.inem  Vortrage*  von  Rlwood  Haynes  ent- 
nehmen wir  noch  einige  Angaben,  die  zur  Ergänzung 
obiger  Mitteilungen  dienen  können.  Haynes  gibt 
folgende  Zusammenstellung  von  Materialien,  wie  sie 
sich  nach  seinen  Erfahrungen  im  Automobilbau  be- 
währt haben:  1.  für  hintere  Laufuchsen  Nickolstahl 
mit  4 bis  6 o/o  Nickel  und  mit  weniger  als  0,3  0/q 
Kohlenstoff;  2.  für  vordere  Laufachsiui.  Antriebswellen 
UBW.  Vanadiuinstahl ; 8.  für  Zalingetriebe  Nickelchrom- 
stahl, völlig  gehärteter  oder  durch  Einsetzen  gc- 

* „Tbc  Engineering  Heview“,  Sei>t.  1907,  S.  189. 


härteter  weicher  Nickolstahl ; 4.  für  gekröpfte  Wellen 
Nickelstahl  oder  V'anadiumstahl ; 6.  für  Rahmenteile 
Siemens-Martinstahl  mit  niedrigem  Kohlenstoffgehalt, 
weicher  Nickelstahl  oder  Nickelchromstahl;  6.  für  alle 
anderen  Teile  ein  guter  Siemens-Martinstahl  mit  etwa 
0,4  o/o  Kohlenstoff.  Die  Anwendung  von  Bronze  soll 
auf  untergeordnete  Teile  beschränkt  bleiben.  0.  F. 

Erweiternug  und  Verrollständigung  des 
prenßischen  Staatseisenbalinnetzes  im  Jahre  1907. 

Das  Eisenbahngesetz  vom  29.  Mai  1907  sieht  zur 
Befriedigung  der  außerordentlichen  Geldbedürfnisse 
der  Staatseisonbahnverwaltung  vor: 

I.  Zur  Herstellung  neuer  Eisenbahnen  111  204  000 


II.  Zur  Anlage  des  zweiten,  dritten, 
vierten  und  fünften  Geleises  und 
zu  den  dadurch  bedingten  Gclois- 
veränderungen  auf  den  Bahnhöfen  71  690  000 

III.  Zur  Herstellung  verschiedener 

Eisenbahnverbindungen 24  455  000 

IV.  Zur  Beschaffung  von  Betriebsmitteln 

für  im  Bau  befindliche  Eisenbahnen  10  000  OCH) 
V.  Zur  Förderung  des  Baues  von  Klein- 
bahnen   5 000  000 


Zusammen  222  289  000 

Zu  I.  Herstellung  neuer  Eisenbahnen: 

a)  zum  Bau  von  Hauptbahnen 

1.  Von  Idaweiche  nach  Tichau  ...  2 076  000 

2.  Von  Nauen  nach  Oranienburg  . . 10  100  000 

3.  Von  Oberhausen  Aber  Hamborn 

und  Walsum  nach  Wesel  ....  12  600000 

b)  zum  Bau  von  Nebeneiscnbahnen : 


1.  Nikolaiken — Arys .8  264  000 

2.  Friedland — Bartenstein  ....  2 900  000 

3.  Schlawo  - Stolpmünde 4 5(H)  000 

4.  Schneidemühl — (,'zarnikau  ...  4 ö.’iO  000 

5.  Schildberg — Deutschhof  ....  2 530  000 

6.  Sohrau — Jastrzemb 3 000  0(t0 

7.  Gr.-Strehlitz — Wossowska  . . . 2 900  000 

8.  Sommerfeld — Krossen 3 940  000 

9.  Niederpöllnitz — Münchon- 

bernsdorf 1 080  000 

10.  Bad  Harzburg — Oker 1 430  000 

11.  Geisa — Tann 932  000 

12.  Zimmorbroda — GemUnden  . . . 4 420  000 

13.  Buhlen — Korbach 8 525  000 

14.  Schelde  — Wester-Satrup  ....  1 200  OüO 

15.  Altenhundem — Berkelbach  . . . 5 330  000 

16.  Albehausen — Grävenwiesbach  . . 6 230  000 

17.  Grenzau — Hillschcid 1 810000 

18.  Dünipfold — Düsseldorf 13  243  000 

19.  Bitburg — Irrel 3 451  000 

c)  Zur  Beschaffung  von  Betriebs- 
mitteln   1 1 1 93  OOO 


Zusammen  1 1 1 204  OOÖ 

Die  Gesamtlänge  der  neuen  Bahnen  beträgt  un- 
gefähr 521,6  km;  davon  kommen  auf  die  Provinzen 


a)  im  Osten:  b)  im  Westen: 


Ostpreußen  . . . 

km 

57,1 

Sachsen  

kni 

Westpreußen  . . . 

— 

Schleswig-Holstein 

12.9 

Pommern  .... 

35,4 

Hannover  .... 

0,5 

Posen  

66,6 

Westfalen 

22,8 

Schlesien  . . . . 

53,2 

Hessen-Nassau  . . 

48,0 

Brandenburg  . . . 

74.5 

Kheinprovinz  . . . 

103,0 

Zusammen 

286,8 

ZuKammen 

187,2 

km 


auf  außerpreußische  Bahnen 47,6 


a)  und  b)  zusammen  . . 

47t,o 

liisgcsamt  521,6 

XLILvt 
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Vervollständigung  dos  Eisonhahnnetzes  nach  dom 


Extraordinarium  für  das  Jahr  1907 : 

Umgestaltung  von  Eisenhahnanlagen  26  860  000 
Erweiterung  der  Personen-  und 

(lUtcrhahnhdfo 2.8  490  000 

Erweiterung  der  Rangierbahnhöfe  . 4 280  000 

„ , Lokomotiv-  und 

'Wugenwerkstfitten 6 762  000 

Erweiterung  der  (Icsehäftsgebäude  . 950  000 

Verstärkung  der  Brücken 1 400  000 

Verbesserung  d.  Steigungsverhältnisse  700  000 

Einführung  des  Hauptbahnbetriebes 

auf  der  Strecke  Münster — Gronau  . 315  000 

VorkohrungenzurVerhütung  vonWald- 

briindon  und  Schneeverwehungen  1 000  000 
Herstellung  elektr.  Sichcrungsanlagon  3 500  OOO 
Herstellung  von  schwerem  Oberbau  15  000  000 
Errichtung  von  Dienst-  und  Miet- 
wohngebäuden für  gering  besoldete 
Beamte  in  den  östlichen  Bezirken  1 500  000 
Vermehrung  der  Betriebsmittel  für  die 

bereits  bestehenden  Staatsbahnen  . 50  000  000 
Zur  Verfügung  für  Grundorwerb  . . 1 400  000 

„ , „ unvorhergesehene 

.\usgaben 2 500  000 

Die  vereinigten  prouUisch-hessischen  Bahnstrecken 
umfaßten  im  Uechnungsjahro  1906:  km 


a)  für  eigene  Rechnung  verwaltete  Strecken  35  450 

b)  für  mitbetricbene  fremde  Strecken  . . 1 

c)  für  fremde  Rechnung  verwaltete  Strecken  74 

Zusammen  .85  525 

Dazu  verpachtete  Strecken 126 

Insgesamt  35  651 
(,Vorkchr*-Korrcipondenz-  190",  ».84.) 


AuHnahmefrachtsätze  für  Phosphatkreide. 

Der  ständige  Ausschuß  des  Bozirkseisenbahnrates 
Köln  war  vou  der  Eisenbahndirektion  zur  gutacht- 
lichen AeuBerung  darüber  aufgefordert  worden,  ob 
die  Aufnahme  von  P h o s p h a t k r e i d e in  den  „Aus- 
nahmetarif für  Eisenerz  usw.  zum  zollinlündischen 
Hochofenbetriebe“  ohne  Schädigung  anderer  Inter- 
essen, etwa  derjenigen  der  Kalkindustrie,  zu  befür- 
worten sei.  Die  Frage  wurde  in  der  Sitzung  des  ge- 
nannten Ausschusses,  die  am  4.  d.  M.  unter  dem  Vor- 
sitze dos  Eisenbahndiroktions - Präsidenten  Sohmidt 
in  Köln  stattfand,  bejaht. 

Di«  Erzengnng  ron  Uoheiseu  im  elek- 
trischen Ofen. 

Herr  Dr.  Eugene  Haanol,  Su]>erintendent  of 
Mines,  Ottawa,  macht  mich  darauf  aufmerksam,  daß 
in  dem  unter  obiger  IJebcrschrift  erschienouen  Aufsätze 
(„Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  35  S.  1256  bis  1263) 
einige  Angaben  der  Berichtigung  bedürfen: 

1.  Die  Versuche  in  Sault-Ste.- Marie  sind  unter 
gemeinsamer  Leitung  von  Höroult  und  Haancl  aus- 
geführt worden. 

2.  Die  in  Abbildung  3 bis  5 (S.  1258)  wieder- 
gegebeno  Ofenkonstruktion  ist  eine  Idee  Haaneis, 
modißziert  in  Einzelheiten  von  Hi^roult,  gezeichnet 
von  Haanel;  der  Doppclschachtofen  ist  also  nicht  als 
Hf-roult-Ofen,  sondern  nach  Patent  Haanol-Heroult  zu 
bezeichnen.  Er  wurde  schon  vor  Ausführung  der 
kanadischen  Versuche  entworfen. 

B,  Neumann. 


Bücherschau. 


Lexikon  der  tiemmlen  Technik  und  ihrer  llilfs- 
wisHenschaften.  Ini  Verein  mit  Facligenosseu 
lier.'uisgegehen  von  Otto  Lueg'er.  Mit  zalil- 
rcichen  Abbildungen.  Zweite,  volist.'lndig  neu 
bearbeitete  Auflage.  IV.  Hand.  Stuttgart  und 
Leipzig,  Deutsche  Verlagsanstalt.  Geb.  30  . 

Die  Worte  der  Anerkennung,  mit  denen  wir  den 
früheren  Bänden  der  vorliegenden  technischen  Enzy- 
klopädie gerecht  zu  werden  versucht  haben,*  entheben 
uns  der  Notwendigkeit,  nochmals  auf  die  Vorzüge  des 
Werkes  und  die  Verbesserungen,  die  es  in  der  jetzigen 
Gestalt,  verglichen  mit  der  ersten  Auflage,  erfahren 
hat,  naher  einzugehen.  Das  gilt  um  so  mehr,  als 
der  vierte,  die  Stichworte  „Fcucrungsanlagen“  bis 
„llnustelegra)>hen“  umfassende  Band  weder  au  ge- 
wissenhafter Durcharbeitung  des  Stollbs  noch  an  zeit- 
gemäßer Erweiterung  des  Inhaltes  und  sorgfältiger 
.Ausstattung  seinen  Vorgängern  irgendwie  naehsteht. 
Daß  trotzdem  der  kritische  Leser  hin  und  wieder, 
ungimchtet  der  zahlreichen  Artikel,  die  ihm  bestmders 
gefallen,  auch  noch  Wünsche  für  eiiio  spätere  Neu- 
auflage äußern  wird,  darf  bei  einem  derartig  groß 
angelegten  Lexikon  mit  einem  vielköptigon  Stabe  von 
Mitarbeitern  weder  überraschen,  noch  soll  es  den  Wort 
der  ganzen  .Arbeit  berabsetzen,  vielmehr  nur  dazu 
beitragen,  das  AVerk  mit  der  Zeit  immer  vollkommener 
zu  gestalten.  Io  diesem  Sinne  und  unter  Wahrung 
der  alphabetischen  Ordnung  auf  Einzelheiten  eingehend, 
möchten  wir  hier  auf  Grund  einer  genauen  Durch- 
sicht des  Bandes  u.  a.  folgendes  erwähnen : Gleich 

• „.Stahl  und  Eissn“  1905  Nr.  12  S.  744;  1906 
Nr.  3 S.  178;  1907  Nr.  4 S.  152. 


der  erste  Artikel,  in  dem  C.  Cario  die  Feuerungs- 
anlageii  behandelt,  muß  als  eine  inhaltlich  sehr  gute 
lind  seinem  Umfange  nach  durchaus  angemessene 
Darstellung  des  Gegenstandes  bezeichnet  werden. 
Dasselbe  gilt  von  dem  für  den  Eisenhüttenmann  be- 
sonders wichtigen  Stichwort  Flußeisen.  Auffallend 
ist  dagegen,  daß  zwischen  beiden  Artikeln  die  Fittings 
unerwähnt  geblieben  sind,  während  man  unserer 
Ansicht  nach  ganz  unnötigerweise  Findelhäuser  auf- 
genommen hat.  Nicht  weniger  als  41  Seiten  Te.tt 
worden  dann  den  Fräsern  und  Fräsmaschinen  ge- 
widmet; ohne  deren  hohe  Bedeutung  namentlich  für 
den  .Maschinenbau  verkennen  zu  wollen,  glauben  wir 
doch,  daß  eine  derartig  umfassende  Bearbeitung  über 
den  eigentlichen  Zweck  eines  teclinichen  AVörter- 
buches  hinausgeht  und,  wie  wir  weiterhin  auch  finden 
werden,  an  anderen  Stellen  zu  ungerechtfertigten 
Kürzungen  führen  muß.  Ebenso  sind  unseres  Er- 
achtens zu  ausführlich  die  Geschwindigkeitsmesser 
(H'/j  Seiten),  die  Gestütsanlagcn  (2*/s  .Seiten)  und  die 
Gewölbe  (20  Seiten)  behandelt.  Als  Gegenbeispiel 
dient  neben  dom  Artikel  Gichtaufzug  — in  dem  nur 
der  Schrägaufzug  von  Brown  in  t.’levuland,  nicht  aber 
zugleich  die  deutschen  Konstruktionen  (wie  Benrath, 
Stähler  u.  a.)  beschrieben  sind  — namentlich  das  Ka- 
pitel Gichtgas,  das  verhältnismäßig  dürftig  ausgefallen 
ist  und  nicht  einmal  eine  einzige  Analyse  enthält.  Auch 
das  Stichwort  Gold  erscheint  etwas  sehr  kurz  abgetan. 
Man  hätte  hier  wohl  einen  reich  illustrierten,  längeren 
Artikel  voraussetzen  dürfen ; statt  dessen  ßndet  man 
unverhältnismäßig  knapp  gehaltene  Ausführungen  mit 
nur  einer  Abbildung,  diu  noch  dazu  den  Stempel 
der  Reklame  tragt,  während  dem  fast  ebenso  langen 
Kapitel  Goldjiressung  drei  Figuren  beigegeben  sind. 
Dos  weiteren  haben  die  Graphischen  Künste  trotz  des 
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violvcrzwcigten  Gebietes,  das  sie  umfassen,  sich  mit 
wenigen  (2b)  Zeilen  begnügen  müssen.  Der  Künst- 
liche Graphit  ist  sogar  mit  nur  1'/*  Zeilen  abgetan. 
Anderseits  fragt  man  sich,  was  der  Grassamen  in 
dieser  rein  technischen  Umgebung  will.  Als  wirklich 
ansprechend  darf  dagegen  wieder  das  Kapitel  Greifer 
von  Professor  M.  Buhle  bezeichnet  werden.  Daß  die 
Hängebrücken  19  Seiten  einnehmen,  geht  nnseres 
Erachtens  zu  weit;  bei  dieser  Uaumabmessung  für 
eine  einzelne  Besonderheit  muß  der  gesamte  Brücken- 
bau, wenn  er  überall  in  gleicherweise  bedacht  wird, 
entschieden  zu  stark  hervortroton.  Für  sehr  hübsch 
und  dabei  doch  kurz  gefaßt  halten  wir  im  Gegensätze 
zu  dem  vorigen  schließlich  noch  das  Kapitel  Härte- 
bestimmung. Die  Hedaklion. 

Fidler,  Henry,  M.  I.  C.  E.:  Notes  on  Con- 
struction  in  Mild  Steel.  London  (S!)  Pater- 
noster Row)  1907,  Longmans,  Green  & (Jo. 
Gel),  sh  16/ — . 

Das  vorliegende  Buch  bringt  uns  wenig  Neues, 
mit  Ausnahme  vielleicht  für  denjenigen,  der  uiiicri- 
kanische  Konstruktionen  nicht  kennt.  Der  Verfasser 
behandelt  zunächst  in  gemeinverständlicher  Form  den 
schädlichen  nnd  günstigen  EinlluU  bei  den  verschieden- 
artigen chemischen  Zusammensetzungen  des  Flußeisens 
und  Stahlgusses.  In  elementarer  Weise  schildert  er 
sodann  die  Art  der  Bearbeitung  in  den  Werkstätten, 
die  zum  Teil  von  der  in  Deutschland  üblichen  erheb- 
lich abweicht.  Don  von  deutschen  Behörden  gestellten 
Bedingungen  würde  die  geschilderte  Art  der  Be- 
arbeitung aber  nicht  genügen.  Die  angeführten  Einzel- 
darstellungen und  Beschreibungen  von  Bauwerken 
bringen  konstruktiv  nichts  Hervorragendes,  im  Gegen- 
teil sind  die  Ausbildungen  der  dargestellten  Konstruk- 
tionen so  verwickelt,  daß  in  Deutschland  kein  Kon- 
strukteur sie  zum  Muster  nehmen  würde.  Die  Kon- 
struktionen sind  wenig  wirtschaftlich  und  stehen  im 
Gegensätze  zu  den  bei  uns  üblichen  Ausführungen. 
Für  die  Studierenden  dos  Huch-  und  Brückenbaues  in 
Deutschland  ist  das  Buch  nicht  zu  empfehlen;  in 
deutschen  Lehrbüchern  sind  die  Konstruktionen  besser 
und  wesentlich  brauchbarer  beschrieben.  Uieneherg, 

N e u ni  a II  n , H .,  Ingenieur : Die  Verhrenmtnys- 
kraftmasrhinen  in  der  Praxis.  (Hililiothck 
der  gesamten  Technik.  Neunter  Band.)  Mit 
1:17  .Abbildungen.  Hannover  1906,  Dr.  Max 
.lilneckc.  4 Jt,  geb.  4,40 
.Mit  der  zunehmenden  Verwendung  der  Verbren- 
nungskraftmasebine  in  der  Industrie  ist  das  Bedürfnis 
nach  unterrichtenden  literarischen  Werken  erheblich 
gestiegen.  Das  vorliegende  Buch  soll,  wie  der  Ver- 
fasser selbst  angibt,  dem  Monteur  und  dem  Maschinisten 
ein  Leitfaden  für  die  Aufstellung  und  Behandlung  der 
Gasmaschinen  sein  und  dem  .Maschinenbesitzor  die 
Kontrolle  über  den  Betrieb  und  beim  Ankauf  einer 
Gasmaschine  die  Wahl  des  Systems  erleichtern.  Ich 
kann  nach  Durchsicht  des  Büchleins  bestätigen,  daß 
dieser  Zweck  für  Kleinmotoren  erreicht  ist,  daß  da- 
gegen für  Großgasmaschinen  der  Inhalt  zu  dürftig 
ist,  um  ein  klares  Bild  über  die  Systeme  und  die 
Behandlungswcisc  im  Betriebe  zu  geben.  Zur  Er- 
reichung dieses  Zweckes  wäre  eine  eingehende  Be- 


handlung der  Systeme  und  deren  konstruktiver  Durch- 
bildung mit  kritischer  Betrachtung  der  Einrichtungen 
zur  Aufnahme  der  bedeutenden  Kräfte,  für  die  rasche 
Zugänglichkeit  der  inneren  Teile  zwecks  Reinigung, 
zum  Ausgleich  der  Massenkräfte  usw.  notwendig  ge- 
wesen. Ala  ein  guter  Wegweiser  bei  Fragen,  die 
den  Betrieb  von  Verbrennungsmaschinen  von  kleinerer 
und  mittlerer  Leistung  betreffen,  wird  die  mit  zahl- 
reichen Abbildungen  versehene  Schrift  voraussichtlich 
rasche  Verbreitung  finden.  Ä.  Wallichs. 

Gelpke,  Viktor,  Ingenieur : Turbinen  und 
Turhinenanlagen.  Mit  52  Texttiguren  und 
31  lithographierten  Tafeln.  Berlin  1906, 
.Tuliiis  Springer.  Geb.  15 

In  vorliegendem  Werke  sind  die  praktischen  Er- 
fahrungen des  auf  eine  zehnjährige  Tätigkeit  im  Tur- 
binenbau zurUckblickenden  A'erfaHsers  enthalten,  denen 
eingehende  theoretische  Entwicklungen  vorangcstellt 
sind.  Die  Klarheit  der  Anschauung  läßt  im  theo- 
retischen Teile  an  manchen  Stellen  zu  wünschen  übrig; 
jedenfalls  sind  in  der  modernen  Turbincnliteratur 
Arbeiten  veröffentlicht,  die  in  dieser  Hinsicht  Besseres 
bieten.  Dagegen  liefert  das  Buch  dem  Turbinen- 
konstruktcur  eine  sehr  gute  Zusammenstellung  neuerer 
Turhinenausführungen,  insbesondere  der  bekannten 
Firmen  Eschor,  Wyss  & Co.,  Th.  Bell  & (..'o.  und 
J.  J.  Rioter  <t  Co.  Es  sind  sehr  wertvolle  praktische 
AVinke  für  den  Entwurf  der  Einzelheiten,  für  .Anord- 
nung der  Zu-  und  Abführungsrohrleitungon  und  Re- 
gulierungsvorrichtungen  gegeben.  Don  im  Turbinen- 
bau beschäftigten  Fachleuten  kann  das  Buch  emp- 
fohlen werden.  A.  Wallichs. 

Utz,  Ludwig,  Kaiserl.  Rat,  Ingenieur  und  Di- 
rektor der  k.  k.  Lehranstalt  für  Textilindu- 
strie in  AVien:  Moderne  Fabrikanhujen.  Mit 
205  Abbildungen  im  Text  und  16  Tafeln  in 
Photolithograpbie.  Leijizig  1907,  l’Iilands 
technischer  Verlag,  (Jtto  i’olitzky.  Geb.  10 

In  dem  vorliegenden  Werke  werden  eine  große 
Anzahl  von  bestehenden  Fabrikanlagen  verschiedenster 
Art  in  Wort  und  Bild  beschrieben  und  hinsichtlich 
der  Zweckmäßigkeit  der  baulichen  Ausführung  kritisch 
beleuchtet.  Im  ersten  Teile  des  Buches  werden  die 
verschiedenen  Fabriktypen  wie  Hoch-  oder  Ooschoß- 
biiu,  Erdgeschoßbau  und  mebrschifßgo  Fabrikgebäude 
mit  hoher  Mittelhalle  und  Galerien  in  den  Seiten- 
schiffen eingehend  behandelt;  in  einem  besonderen  Ka- 
pitel wird  auf  die  Vor-  und  Nachteile  der  vorerwähnten 
("'abrikgcbäiide  oingogangen.  Hieran  schließen  sich 
die  wichtigen  Abschnitte,  die  sich  mit  der  Aus- 
führung der  Einzelheiten  (Fun<lamente,  Säulen,  Decken 
und  Fußböden,  Dächer,  Treppen,  Türen,  Fenster  usw.) 
von  Fabrikgebäuden  befassen.  Einen  breiten  Kaum 
beanspruchen  die  Betrachtungen  Uber  die  tecbnischen 
Rücksichtnahmen,  welche  die  innere  Einrichtung  und 
Raumverteilung  betreffen;  hier  werden  zunächst  die 
allgemeinen  Gesichtspunkte  erörtert,  während  im  .An- 
schluß hieran  an  bestohendu  deutsche  und  außer- 
dcutschc  Fabrikanlagen,  die  den  verschiedensten 
Zwecken  dienen,  kritische  Erläuterungen  geknüpft 
worden.  E.  B'. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte. 


VlertftlJuhres-.Marklberlrlit  (Juli,  Augii.st,  Sep- 
tember 1907).  — 1.  R b c i n 1 a n d - W e 8 1 f n 1 e n.  — 
In  dem  Bcricbtsvierteljuhre  war  die  Beschäftigung 
der  Werke  über  die  beiden  ersten  .Monate  hinaus  eine 
reichliche  und  hier  und  da  sogar  bis  zur  Grenze  der 
Leistungsfähigkeit  angespauiito.  AVeiin  sic  gegen  das 


Ende  des  Vierteljahres  in  einigen  -Artikeln  geringer 
wurde,  so  lag  dies  neben  dem  hohen  Geldstande,  der 
allerdings  allmählich  in  seiner  8pHiinuiig  nachzulassCn 
begann,  ohne  Zweifel  hauptsächlich  an  dem  (iegen- 
satzo,  der  sich  zwischen  Erzeugung  und  Handel  in- 
sofern herausbildete,  als  der  letztere  eine  systematische 
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Znrflckhaltung  zeigte  und  die  Preise  durch  Ulanko- 
verkänfc  sowohl  im  Inlande  als  auf  dem  Weltmärkte 
zu  werfen  suchte;  denn  es  ist  Tatsache,  daß  viele 
Händler  solche  Blankoverkänfe  tätigten,  mit  der  Ein- 
deckung aber  in  der  Hoffnung  warteten,  später  billiger 
anzukommeu. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koks  markte  ließ  bei 
der  steigenden  Förderung,  die  sich  vom  Anfänge  bis 
zum  Ende  iles  Vierteljahres  fortwährend  vergrößerte,  die 
Spannung,  die  bisher  auf  dem  Kohlenmarkte  herrschte, 
nach,  und  cs  konnte  im  allgemeinen,  mit  Ausnahme 
einzelner  Sorten,  die  Nachfrage  befriedigt  worden. 
Auch  der  Waaserstand  des  Itbeines  ermöglichte  in 
den  beiden  ersten  Monaten  einen  bedeutenden  Versand 
rhoinaufwärts.  Der  im  letzten  Monate  wieder  fallende 
Wasserstand  ließ  diesen  Zustand  aber  nicht  andauern, 
BO  daß  an  eine  Fällung  der  oberrheinischen  Lager 
für  den  Winter  nicht  gedacht  werden  konnte.  Da- 
gegen war  es  nicht  mehr  nötig,  englische  Kohlen  zur 
Aushilfe  hercinzunehmen.  Der  immer  wieder  ein- 
setzende  Wagenmangel  hat  zeitweilig  den  Versand 
rocht  gestört,  ebenso  auch  die  zeitweilige  Sperrung 
der  Kipper  in  den  Uheinhäfen.  — Die  bisherige  Frei- 
gabe der  gesamten  Kokserzougung  wurde  mit  dem 
1.  August  auf  den  Umfang  der  Uetuiligungsziffer  fest- 
gesetzt: hierfär  waren  einmal  kleinere  Abbestellun- 
gen im  Monat  Juli  wegen  Koparaturarheiten,  Inventuren 
usw.  die  Ursache;  sodann  aber  konnte  nur  auf  diese 
Weise  eine  gerechte  Verteilung  der  immerhin  noch 
großen  Nachfrage  auf  die  einzelnen  an  der  Her- 
stellung beteiligten  Kokereien  ermöglicht  werden. 

Der  SiegorUlnder  Eisensteinmarkt  lag  un- 
verändert. Der  Abruf  der  gekauften  Mengen  war 
andauernd  sehr  Hott.  Die  Förderung  konnte  wegen 
Arbeitermangels  nicht  so  verstärkt  werden,  daß  die 
übernommenen  Aufträge  im  vierten  Quartal  aus- 
geliefert werden.  Im  nassauischen  Bezirk  lagen  die 
Verhältnisse  genau  so. 

Der  Abruf  in  allen  Sorten  Roheisen  war  ein 
sehr  flotter  und  die  Absatzmenge  Ubertraf  diejenige 
aller  früheren  Perioden. 

Die  Beschäftigung  in  Flußstabeisen  war 
währeiid  der  Beriebtszeit  eine  durchweg  recht  gute, 
vielfach  eine  übermäßige,  ließ  aber  gegeu  den  Schluß 
langsam  nach,  da  der  Eingang  neuer  Aufträge  infolge 
großer  Zurückhaltung  der  Händler  und  Verbraucher 
mit  der  Herstellung  und  Lieferung  nicht  Schritt  hielt. 
Die  Preise  schlugen  infolgedessen  eine  weichende  Rich- 
tung ein.  In  Sch  weiße  isen  waren  die  Werke 
mit  Arbeit  ebenfalls  völlig  ausreichend  versehen. 

Auch  die  Beschäftigung  der  Drahtwalzwerke 
war  eine  gute  und  hat  gegen  das  Ende  des  Viertel- 
jahres noch  nicht  nachgelassen. 

Die  Grobblechwalzwerke  waren  durchweg 
regelmäßig  beschäftigt,  wenngleich  umfangreiche  neue 
Aufträge  nicht  bercinkamen.  Im  allgemeinen  war 
das  Geschäft  ruhig  und  bezüglich  der  Preise  un- 
sicher. Dieses  gilt  auch  für  Scliiffbaumaterial,  in  dem 
Anfragen  nach  einigen  größeren  Objekten  Vorlagen. 

Auf  dem  F c i n b 1 o c b m a r k t e gestalteten  sich 
die  Verhältnisse  namentlich  gegen  Ende  des  Viertel- 
jahres ungünstiger,  so  daß  man  ein  teilweises  Still- 
legcn  der  Betriebe  in  Aussicht  stellte. 

Ueber  die  Geschäftslage  der  im  Stab  1 werk  s- 
Verbande  syndizierten  Erzeugnisse  ist  folgendes 
zu  berichten: 

Die  nngpspannto  Beschäftigung  der  Werke  dauerte 
auch  im  III.  Vierteljahre  19U7  ungeschwächt  fort.  Nach 
wie  vor  mußten  zum  Teil  rocht  ausgedehnte  Liefer- 
fristen beansprucht  worden.  Der  Versand  hat  von 
seinem  bisherigen  Umfange  nichts  cingebüßt  und 
erreichte  im  August  den  höchsten  Stand  des  Jahres. 
In  den  .Monaten  Juni  bis  August  (Septemberzilfern 
lagen  noch  nicht  vor)  betrug  der  Versand  in  Pro- 
dukten A 1 524  558  t gegen  1 444  714  t in  der  Ver- 


gleichszeit 1906,  1290  145  t in  1905  und  1 163  578  t 
in  1904. 

Halbzeug.  Der  Abruf  in  Halbzeug  war  an- 
dauernd sehr  lebhaft,  und  es  war  noch  immer  nicht 
möglich,  der  inländischen  Kundschaft  die  gewünschten 
Mengen  voll  zuzuführen,  obwohl  der  Versand  von 
Juni  bis  .\ugust  die  Beteiligung  der  Werke  für  diese 
Zeit  um  mehr  als  8 °/o  überschritt  und  der  verhältnis- 
mäßige Anteil  des  Inlandes  am  Gesamtversande  in 
den  genannten  Monaten  rund  7 7«  höher  war,  als  im 
gleichen  Abschnitte  des  Jahres  1906.  — Nach  dem  Aus- 
lände wurden  wie  seither  mit  Rücksicht  auf  die  star- 
ken inländischen  Anforderungen  Geschäfte  nur  in  ge- 
ringem Umfange  abgeschlossen. 

Eisenbahnmatorial.  Das  Geschäft  in  Ober- 
baumaterial war  fortgesetzt  recht  gut  und  der  Ein- 
gang neuer  Bestellungen  sehr  befriedigend.  Der  im 
Juli  vorliegende  Auftragsbestand  gewährleistete  den 
Behienenwerkou  Arbeit  bis  über  das  Ende  des  Jahres 
hinaus.  Nachdem  nun  Ende  September  der  umfang- 
reiche Lioferungsvertrag  mit  der  preußisch-hessischen 
Eisonbahngemeinschaft  zustande  gekommen  ist  * ** und 
in  nächster  Zeit  auch  die  Abschlüsse  mit  den  übrigen 
deutschen  Staatsbahnen  bevorstohon,  sind  die  Werke 
in  Eisenbahnmatorial  fast  über  ihre  Leistungsfähigkeit 
besetzt.  Die  mit  den  preußischen  Staatsbahnen  ver- 
einbarten Preise  stellen  sich  höher  als  seither  und 
bieten  dadurch  einigermaßen  einen  Ausgleich  für  die 
mit  den  Gestehungskosten  und  der  Marktlage  nicht 
im  Einklang  stehenden  Preise  der  letzten  Jahre.  In 
Rillen-  und  Grubenschienen  war  der  Eingang  von 
Aufträgen  gleichfalls  befriedigend.  Die  Rillenschienen- 
werke sind  bis  Endo  des  Jahres  voll  besetzt  und 
können  den  Wünschen  einzelner  Verwaltungen  für 
frühere  Lieferungen  kaum  nachkommen.  — Das  Aus- 
landsgeschäft lag  weiter  gut;  eine  Anzahl  .Vbschlüsse 
in  schweren  Schienen  und  Schwellen  wurde  getätigt. 
Das  Rillenschienengeschäft  hielt  sich  auf  der  seit- 
herigen Höhe ; jedoch  erschwerten  die  ungewöhnlich 
langen  Lieferfristen  viele  Geschäfte  und  machten  sie 
zum  Teil  unmöglich.  Die  Auslandspreise  hielten  sich 
mindestens  auf  der  Höhe  der  im  Inlando  erzielten 
und  waren  für  schweres  Material  bedeutend  höher 
als  die  seither  für  die  Staatshahnen  gültigen. 

Form  eisen.  Der  Abruf  in  Formeisen  war 
zufriedenstellend.  Für  neue  Abschlüsse  machte  sich 
jedoch  mehr  Zurückhaltung  bemerkbar,  da  auf  das 
T rägergesebäft  neben  dem  fortdauernd  hohen  Gcidstandc 
und  der  zu  Beginn  dos  III.  Vierteljahres  immer  noch 
nicht  entschiedenen  Iländlorfrage  zahlreiche  Ausstände 
von  Bauhandwerkern  hemmend  einwirkton.  Auch  hegte 
die  Kundschaft  die  Erwartung,  daß  für  den  Winter 
vielleicht  doch  eine  Preisermäßigung  eintroten  könne. 
Dazu  lag  jedoch  keine  Veranlassung  vor,  da  ein 
eventueller  Ausfall  in  I'ormeisenaufträgen  durch  den 
Auftragsbestand  in  Eisenbahnmatorial,  der  schon  zu 
Anfang  des  zweiten  Halbjahres  300  000  t mehr  betrug 
als  zur  gleichen  Vorjahrszoit,  reichlich  gedeckt  wird. 
Der  Verkauf  von  Formoison  für  das  letzte  Vierteljahr 
wurde  deshalb  Mitte  September  zu  den  seitherigen 
Preisen  eröffnet.  Dieselben  Gründe  wie  im  Inlande 
— teures  Geld  und  zahlreiche  Bauhandwerker-Aus- 
stäiidc  — beeinflußten  zum  Teil  auch  das  Auslands- 
geschäft nachteilig;  hierzu  kam  noch,  daß  durch  die 
geforderten  langen  Lieferfristen  manche  Geschäfte 
verloren  gingen. 

Ueber  den  Versand  des  Stahlwerks- Verbandes 
in  den  einzelnen  Produkten  A während  der  Monate 
Juni  bis  August  d.  J,  haben  wir  schon  berichtet; 
wir  verweisen  daher  hier  auf  die  früher  mitgeteilten 
Zahlen.  •• 


* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  40  S.  1440. 

**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  30  S.  1115, 
Nr.  34  S.  1243,  Nr.  38  S.  1369. 
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Die  Nachfrage  nach  gußeisernen  Rühren 
ließ  etwas  nach. 

Die  gute  Beschäftigung  im  Maschinenbau  hielt 
während  der  Berichtszeit  an;  dagegen  ließen  die  er- 
zielten Preise  noch  zu  wünschen  übrig. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Monat 

Juli 

Monat 

Auku.I 

Monat 

September 

Kohlen  und  Koks: 

Jt 

Ji 

jt 

FUmmkohlrD  .... 

11,76—12,75 

11,75-12,75 

11,75—12,76 

Kokskohlen,  ^cwaiichrD 

12,25  12,75 

12.25—12,75 

12,25—12,75 

, iarnert«,x.Zork]. 





Kokji  ßr  Hoohofro  werke 

17,60—19.00 

17,50—19,00 

17,60—19,00 

, , BeMrmerbclr.  . 

— 

— 

— 

Erze: 

12,80  — 13,75 

12,60  — 13,76 

Orrö<t.  Sp«t«tscaiitciD  . 

i9,«e 

19,00 

19,60 

1 Somorrontro  f.  «.  B. 

KottcrcUra  . . . 



RohsitSn:  QleBcrclelaen 

86,00 

85,00 

85.00 

•bl(aitr{„  »Hl-  • ■ 

81,00 

78,00 

78,00 

iHttmatlt  . . . 

88,00 

88,00 

88,00 

BcMcmcr  ab  HUUe  . . 



1 78.00 

78,00 

78,00 

StableUcn,  wrlOci,  mit 
nicht  GbrrQ,l%  Phos* 

phor,  ab  Steifen  . . 

80,00 

80,00 

80,00 

ThomaMUen  mit  mio* 
deMoQi  Man^an, 

frei  Vcrbrauchsjitelle, 

netto  Casjia  .... 

76,00 

70.00 

76,00 

Da««elbe  ohne  Mang'au 

Hplcz«l>'l«<!D,  IO  bl«  lZ<b 

92.UO— 03,00 

92.00*93,00 

92.00—93,00 

Enfci«  UleÜerelrohrUcii 

Kr.  III,  frei  Kuhrort 

76,00—78,00 

78,00-77,00 

74,00—76,00 

Luxemburg.  PuddHleUcu 

ab  Luxomburg  . . . 

60,80  -61,6t) 

60.80—61,60 

60,80—61,60 

Gswalztos  Elssn: 

StabeUcD,  Schweiß-  . . 

170,00 

170,00 

170,00 

. HuB-  . . . 

N0,00-145,00 

140,00-142,00 

1.32,50-I40JX) 

Winkel- und  KanMoncUen 
zu  ftbnllchon  Orund- 

prehen  wie  äubel.cn 

mit  Auf«chlftgcn  nach 
der  Skala. 

Träger,  ab  IMedeDhofen 

i 

fOr  NorddruUchland 

125,00 

126,00 

125,00 

für  Sflddeuuchland 

128.00 

128,00 

128,00  ' 

Uleche,  Keii»el-  . . , 

U6.00- 150,00 

145,00- 160 JK> 

HO.OO 

n secunda  • . . 

i:i5,oe-uo,ou 

1 35,00-140.00 

130,00 

„ dQnno  .... 

Stabldraht,  ft, 8 mm  netto 

160,00-166,00 

150,00-155JH> 

135,00 

ab  Werk 







Draht  au»  HchwclßeUen, 

gewöbnl.abWerk  etwa 



_ 

heaondere  Qualitäten 

— 

— 

— 

Ih-,  W.  neunter. 


II.  überBchlosieii.  — Allgemeine  Lage. 
Wir  berichteten  bereits  im  zweiten  Vierteljahre  über 
die  Unklarheit,  die  sich  gegen  Endo  desselben  über 
den  Fortbestand  der  damaligen  Geschäftslage  allent- 
halben geltend  machte,  und  wiesen  darauf  hin,  daß 
das  Nachlassen  der  Bautätigkeit  und  die  Schwierigkeit 
der  OeldTerhältnisso  die  Aufwärtshewegung  zum  Still- 
stände gebracht  hatte.  In  den  verHossenen  drei  Monaten 
hat  sich  die  Verfassung  des  Geldmarktes  nicht  wesent- 
lich geändert,  denn  wenn  auch  der  Ausweis  der  Ueichs- 
bank  bereits  Mitte  September  eine  Besserung  zeigte 
und  somit  die  Diskonterhöhung,  die  man  für  den 
September  bereits  befürchtet  hatte,  nicht  vorgenommen 
zu  werden  brauchte,  so  sahen  sich  die  großen  Geld- 
institute doch  fortgesetzt  genötigt,  die  an  sie  hcran- 
tretenden  Geldfordcrungen  auf  das  äußerste  zu  be- 
schränken. Desgleichen  hat  sich  aber  im  Berichts- 
vierteljahre der  Weltmarkt  für  Eisen  verschlechtert. 
Die  oberHchlesiscbo  Bergwerks-  und  Hüttenindustrie 
befand  sich  indessen  im  allgemeinen  auch  während 
dieser  Zeit  in  günstiger  Lage.  Bemerkenswert  ist 
aber  die  gegen  das  zweite  Vierteljahr  noch  mehr  her- 


vorgetretene Verschiebung  in  dem  Verhältnis  der 
Kohlen-  zur  Eisenindustrie.  Während  die  Kohlen- 
industrie  einen  weiteren  Aufschwung  zu  verzeichnen 
hatte  nnd  gar  nicht  in  der  Lage  war,  den  Anforde- 
rungen gerecht  zu  worden,  so  daß  vielfach  von  einer 
Kohlennot  gesprochen  wurde,  gingen  die  Aufträge  bei 
der  Eisenindustrie  zum  Schlüsse  des  vorHossenen  Mo- 
nates etwas  schwächer  ein,  und  seitens  der  Kund- 
schaft machte  sich  eine  größere  Zurückhaltung  be- 
merkbar. Auf  die  Beschäftigung  derjenigen  Werke, 
die  noch  auf  Monate  hinaus  mit  Aufträgen  versehen 
sind,  blieb  die  Abschwächung  allerdings  ohne  sicht- 
lichen EinüuB. 

Die  .\rbeiterverhältnisse,  über  die  bereits  während 
des  ganzen  Jahres  geklagt  wurde,  haben  auch  im 
Berichtszeiträume  keine  Besserung  erfahren.  Die 
Leistungsfähigkeit  der  VTerko  wurde  durch  den  Ar- 
beitermangel sehr  beeinträchtigt,  und  die  Arbeitslöhne 
zogen,  gestützt  auf  diesen  Mangel  und  die  auf  eini- 
gen Kohlengruben  vorgekommenen  Arbeiteranestände, 
weiter  an. 

Kohlen.  Wie  bereits  erwähnt,  hat  die  starke 
Nachfrage  nach  Kohlen  unverändert  angehalten ; die 
Absatzmöglichkeit  war  lediglich  durch  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Gruben  begrenzt.  Diese  hing  wiederum 
allein  davon  ab,  wieweit  es  den  Werken  gelang,  Ar- 
beitskräfte heranzuziehen.  Eine  Steigerung  der  Lei- 
stung des  einzelnen  Arbeiters  war  nicht  zu  erzielen, 
im  Gegenteil  zeigte  sich  die  Belegschaft  geneigt, 
Feierschichten  cinzulegen,  da  die  jetzigen  hoben  Löhne 
auch  bei  einer  geringeren  Schiebtenzahl  vollkommen 
ausreichen,  die  Kosten  einer  auskömmlichen  Lebens- 
haltung zu  docken.  Durch  Wagenmangel  wurde  die 
Förderung  nicht  beeinträchtigt.  Ebenso  wurde  der 
Absatz  durch  den  günstigen  Wasserstand  der  Oder, 
der  einen  lebhaften  Verkehr  auf  den  Wasser-Umschlag- 
stellen  zuließ,  sehr  gefördert.  Hingegen  bewirkte  An- 
fang August  ein  mehrtägiger  Ausstand  der  Beleg- 
schaft verschiedener  Schächte  bei  Königshütte  einen 
beträchtlichen  Förderausfall.  Trotzdem  blieben  die  För- 
derleistungen dos  oborscblesiscben  Bezirkes  durchaus 
befriedigend,  wie  die  nachstehenden  Wngcngestellungs- 
zahlen  zeigen : 

WHjfrn  \S'«jfrn 

Juli  1907  213  980  gegen  190  624  im  Juli  1906 

Aug.  1907  205  404  „ 207  088  „ Aug.  1906 

Sept.  1907  194  724  , 182  024  , Sept.  1906 

An  der  Steigerung  des  llauptabsatzes  ist  Oesterreich- 
Ungarn  als  Empfangsgobiet  hervorragend  beteiligt. 
Die  Ausfuhr  nach  Oesterreich-Ungarn  betrug: 

Juli  1907  628  115  t gegen  392  000  t im  Juli  1906 

Aug.  1907  634  1.39  t „ 492  420  1 „ Aug.1906 

Für  September  liegen  die  einschlägigen  Zahlen  noch 
nicht  vor.  Die  Vorladungen  auf  der  Hauptbahn  be- 
tragen : 


im  III.  Vierteljahre  1907  6 141  080  t 

„ II.  „ 1907  5 708  420  t 

„ III.  „ 1906  5 797  360  t 


so  daß  sich  gegenüber  dom  vorhergehenden  Viertel- 
jahre eine  Steigerung  von  7,58  ®/o  und  gegenüber  dom 
gleichen  Zeiträume  dos  Vorjahres  eine  solche  von 
5,93  O'o  ergibt. 

Koks.  Der  oborschlosischo  Koksmarkt  bot  wäh- 
rend der  Berichtsmonate  reichliche  Absatzgologcnheit; 
dagegen  ließ  die  Herstellung  zu  wünschen  übrig,  denn 
die  Koksanstalten  konnten  infolge  Kohlcnmangols  nicht 
voll  betrieben  werden.  Es  mußte  eine  erhebliche  Ein- 
schränkung Platz  greifen,  die  in  einigen  Fällen  sich 
sogar  bis  zur  Einstellung  verschiedener  Betriebe  aus- 
dchnto.  Die  Kokspreise  wurden  trotz  der  .Material- 
knapphoit  nur  in  dem  Umfange  erhöht,  der  durch  die 
wiederholte  lleraufsetzung  der  Kohlenpreiso  geboten 
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war.  Was  die  einzelnen  Kokseorton  anbotriift,  so  wurde 
StückkokB  von  den  Hoehofenwerken  außerordentlich 
begehrt,  außerdem  ateigerto  die  zunehmende  Einrich- 
tung von  Zentralheizungsanlagcn  in  Neubauten  auch  die 
Nachfrage  nach  lieizkokH.  /Qnder  und  .\Rcho  wurden 
von  den  ZinkbUtten  und  von  den  sonntigen  Yerbrauebern 
im  vollen  Umfange  der  Erzeugung  abgenommen,  so 
daß  am  Endo  der  BerichtHzeit  in  keiner  Kokesorte 
Bentdiide  im  oberrtcbluKiechen  Bezirke  vorhanden  waren. 

Die  (teschüftalago  der  Industrie  der  mincraÜBchen 
BreniiBtoffo  war  demnach  im  dritten  Vierteljahre  die 
denkbar  günstigste. 

Erze.  Am  Erzmarkte  setzte  sich  in  den  Beriebts- 
monaten  die  steigende  Richtung  fort.  Die  Preise  für 
die  verschiedenen  in-  und  ausländischen  Erzaorten 
blieben  ungewrilmlich  hoch,  obgleich  ilie  Zufuhr  aus- 
ländischen Materials  nach  Oberschlesien  recht  um- 
fangreich war. 

Roheisen.  Die  Rolieisenerzeugung,  die  infolge 
der  starken  Nachfrage  in  ihrem  ganzen  Umfange  auf- 
rochterhalten  blieb,  wurde  während  der  Berichtszeit 
vollständig  abgesetzt,  so  daß  sich  Bestände  nicht  an- 
sammelten.  Die  hergestellten  Mengen  reichten  viel- 
mehr zur  pünktlichen  Erfüllung  der  laufenden  Ver- 
pHichtnngen  ni<dit  aus,  so  daß  die  Lieferfristen  ver- 
schiedentlicli  überschritten  werden  mußten.  Für  neue 
Verkäufe  machte  sich  jedoch  auch  am  Roheisenmarkte 
die  zur  Abschwächung  neigende  allgemeine  Stimmung 
insofern  geltend,  als  die  Verbraucher  bezüglich  neuer 
Abschlüsse  eine  gewisse  Zurückhaltung  zeigten.  Der 
Preisstand  wurde  jedoch  weder  hiervon  noch  von  dem 
Rückgänge  der  englischen  Roheisenpreise  berührt. 

S t a b e i 8 e n.  Der  Stabeisenmarkt  vermag  Schwan- 
kungen der  (.teschäftslage  den  geringsten  'Widerstand 
zu  bieten,  weil  cs  den  deutschen  Stalteisenwerkon  mit 
Ausnahme  eines  Teiles  der  oberschlesischcn  an  jeg- 
lichem Zusammenhänge  mangelt.  Die  westlichen 
Werke  gingen  in  den  Beriebtsmonaton,  sobald  sich 
ein  Nachlassen  im  Eingänge  von  Aufträgen  bemerkbar 
machte,  mit  Preisunterbietungen  in  Mittcldeutscbiand, 
dem  sogenannten  gemeinsamen  Absatzgebiete,  vor. 
Infolgedessen  sahen  sich  auch  die  obcrschlesischen 
Werke  zu  Zugeständnissen  in  den  Preisen  genötigt. 
Das  Ausfuhrgeschäft  ging  unter  den  Absatzbemühungen 
Belgiens  im  Preise  ebenfalls  zurück,  war  aber  recht 
umfangreich.  Die  oberschlesischen  Werke  waren 
Ende  September  für  ihre  Stabeisenstrecken  mit  Auf- 
trägen ausreichend  versehen. 

Formeisen  und  Eisenbabn-Obcrbaumatc- 
rial.  Wenngleich  neue  Abschlüsse  in  der  Berichts- 
zeit infolge  der  geringeren  Bautätigkeit  und  des 
nahenden  Endes  der  Bauzeit  nur  in  beschränkterem 
Maße  zustande  kamen,  so  blieben  die  Werke  docli 
am  Ausgange  dos  Vierteljahres  trotz  namhafter  Ver- 
ladungen genügend  mit  Arbeit  versehen,  und  da  au<;h 
Preiszugeständnisse  nicht  gemacht  zu  werden  brauchten, 
kann  der  Verlauf  des  Trägergeschäftes  in  den  Be- 
richtsmonaten als  befriedigend  bezeichnet  werden. 
Noch  günstiger  waren  die  Verhältnisse  bei  den  W'orken 
für  Eisenbahn  - Oberbaumaterial , wie  Ilauptbahn- 
schienen,  Schwellen  und  Kleineisenzeug. 

Grobbleche.  Das  Grobblechgeschäft  blieb 
widerstandsfähiger,  zum  Teil  unter  dem  EiiiHusso  dos 
ungeschwächten  Bedarfes  der  Kosselscbmieden  und 
Röbrensebweißereien,  insbesondere  auch  infolge  des 
nennenswerten  Verbrauches  der  Eisenbahnwagen- 
fnbriken,  die  für  .Staats-  und  Privatbahnen  reichlich 
mit  Aufträgen  bedacht  wurtlen.  Erst  gegen  Ende 
der  Berichtszeit  wurden  die  Eingänge  von  .Vusführuiigs- 
aufträgen  etwas  geringer,  was  jedoch  auf  die  Be- 
schäftigung der  Grobblechwalzwerke  ohne  Einfluß 
blieb,  da  der  Gesamt-Auftragsbestaml  den  Werketi 
auf  Monate  hinaus  genügende  .\rbeit  sichert.  Die 
westliche  Konkurrenz  trat  gegen  Endo  .September 
starker  hervor;  das  hatte  zur  Folge,  daß  in  einzelnen 


Absatzgebietim  bin  und  wieder,  allerdings  nicht  be- 
deutende Preisermäßigungen  stattfanden. 

Feinbleche.  Das  Feinblechgeschäft  hat  nach 
Menge  und  Preis  unter  den  Befürchtungen,  daß  die 
günstige  Marktlage  zurUckgehe,  in  ähnlicher  Weise 
wie  das  Htabeisongcschäft  gelitten.  Der  Bcschäfti- 
gungsstand  in  Feinblechen  ließ  erheblich  nach,  so 
daß,  ebenfalls  vom  W'estcn  ausgehend,  in  der  Be- 
sorgnis um  ausreichende  Arbeit  Preisnachlässe  gemacht 
wurden,  denen  sich  die  oborschlesischen  Werke  an- 
schließon  mußten. 

Draht.  Die  ungünstige  Beurteilung  der  Lage 
des  Drahtwarengcschäfles  hat  in  der  Berichtszeit  eine 
weitere  Verschärfung  erfahren  und  eine  allgemeine 
Zurückhaltung  der  Kundschaft  gezeitigt.  Der  Preis 
für  Walzdraht  blieb  zwar  mit  150  f.  d.  Tonne 
frachtfrei  rheinisch-westfälischen  Bezirkes  unverändert, 
trotzdem  trat  aber  eine  Preisermäßigung  und  Ab- 
schwächung für  Drahtwaren  und  namentlich  auch  für 
Stifte  ein,  weil  sich  infolge  des  ungeregelten  Wett- 
bewerbes größere  Verschiedenheiten  in  der  Beschäfti- 
gung der  einzelnen  Werke  bemerkbar  machten  und 
teilweise  empfindlicher  Mangel  au  Arbeit  eintrat, 
dem  man  durch  Preisnachlässe  abzuholfon  versuchte. 
Die  Abnehmer  trugen  vielfach  Bedenken,  auch  nur 
den  noch  vorhandenen  llerbstbedarf  einzudocken, 
bevor  über  das  Schicksal  des  Walzdraht- Verbandes, 
Endo  Oktober,  die  Entscheidung  gefallen  sein  wird. 
Bei  dem  allseitig  vorliegenden  guten  Willen  dürfte 
bis  dabin  wohl  ein  Ausgleich  der  noch  bestehenden 
Interessen-Gegensätze  zwischen  den  reinen  und  ge- 
mischten Drahtwalzwerken  auf  eine  längere  Reihe 
von  Jahren  zu  erreichen  sein  und  damit  eine  Befesti- 
gung des  Vertrauens  in  die  weitere  Preisentwicklung 
für  Drahtwaron  Hand  in  Hand  gehen. 

Eisengießereien  und  .Maschinenfabri- 
ken. Die  .Maschinenfabriken  und  Gießereien  hatten 
im  Berichts  Vierteljahre  reichlich  Arbeit  zu  lohnenden 
Preisen,  und  die  Erzeugung  der  Stahlformgießereien 
war  gegen  Ende  September  zu  guten  Preisen  bereits 
bis  zum  Jahresschlüsse  ausverkauft,  so  daß  neue  .\uf- 
träge  nur  mit  langen  Lieferfristen  hereingenommeii 
wurden. 


Preise:  a)  Roheisen: 

Gießereiroheisen  , . . 

Hämatit 

Puddelroheiscn . . 
.Sicmens-Marlinroheisen 


b)  Gewalztes  Eisen: 

Stttbeisen 

Kessclblecbc 

Flußeisenblcchc  

Dünne  Blocho  

Stahldraht  .'>,3  mm 


f.  d.  t «b  Werk 

Jt 


. 78  — 80 

. 89  — ai 


durch^cbnltUlcher 
QnindpreU  f.  d.  t 
ab  Werk 

, LS5  — 150 
. 170—  185 
. 145  — 155 
. 150  — IGO 
. 150—  155 


111.  Großbritannien.  — in  den  letzten  drei  Mo- 
naten begannen  sich  Anzeichen  bemerkbar  zu  machen, 
daß  das  allgemeine  Vertrauen  auf  eine  weitere  Ent- 
wicklung der  Hochkonjunktur  abnimmt.  Da  die  Hütten 
überhau|>t  keine  Vorräte  an  Roheisen  ansammeln 
konnten,  das  Eisen  sozusagen  warm  aus  den  Oefen 
verschickt  wurde  und  trotzdem  die  Lieferungen  in 
Rückstand  gerieten,  so  blieben  die  Preise  von  den 
Warrants  abhängig.  Die  Spekulation  in  diesen  Pa- 
pieren hatte  sich  so  sehr  gewöhnt,  den  amerikanischen 
Berichten  zu  folgen,  daß  diese  bedeutenden  Einfluß 
auf  die  Preisstimmung  ausübten.  Ebenso  verfehlten 
auch  die  außerordentlichen  Schwankungen  der  Werte 
anderer  Metalle  (besonders  des  Zinnes  und  Kupfers) 
nicht  ihre  Wirkung.  Die  Verschift'uugen  nach  den 
Vereinigten  Staaten  und  Kanada  betrugen  in  den 
letzten  drei  Monaten  nur  .82  094  tons  gegen  128  753 
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tone  im  zweiten  Vierteljahre.  Diener  Aunfall  konnte 
nach  anderen  Richtungen  nicht  gutgemacht  werden, 
denn  es  wurden  seewärts  von  hier  und  den  Nachbar- 
häfen in  der  Berichtszeit  nur  488  081  tons  gegen 
521  629  tons  im  zweiten  Vierteljahre  Terladen.  Dabei 
nahmen  die  Vorräte  der  Warrantlager  Ton  Ende  Juni 
bis  zum  .10.  September  um  121  795  tons  ab.  Weil  die 
Hütten  keine  Bager  hatten,  mußten  die  Dampfer 
größere  Mengen  meistens  von  den  Warrant  Vorräten 
nehmen.  Dadurch  entstanden  viele  Kosten  und  Un- 
annehmlichkeiten. Im  allgemeinen  zeigten  die  Preise 
einen  Rückgang.  Gießereieisen  Nr.  3 blieb  abhängig 
von  den  Warrants.  Nr.  1 wurde  knapper  und  knapper 
und  ist  auch  jetzt  nur  sehr  schwer  in  ganz  kleinen 
Posten  mit  einem  Preisunterschiede  von  sh  6/ — und 
mehr  gegenüber  Nr.  3 je  nach  Marken  zu  haben. 
Ilämatiteisen  blieb  ebenfalls  knapp,  da  die  Stahlwerke 
hier  großen  Bedarf  hatten,  doch  waren  die  Preise 
stetiger,  weil  Warrants  in  dieser  Beschaffenheit  hier 
nicht  vorhanden  und  auch  an  der  W'estkUste  die  Vor- 
räte nur  gering  sind.  Diese  betrugen  Ende  September 
etwa  8500  tone,  ln  allerletzter  Zeit  wurde  die  Be- 
schäftigung der  verbrauchenden  Hütten  geringer  und 
die  Preise  gaben  nach.  Die  Hochofenwerke  klagen 
über  die  hohen  Kosten  für  die  Rohstofl'e,  besonders 
für  Kohlen  und  Koks  und  spanische  Erze,  während 
der  aus  ihren  eigenen  Gruben  gewonnene  Eisenstein 
an  Gehalt  abnimmt  und  durch  gestiegene  Löhne  usw. 
verteuert  wird.  Eisen,  das  von  anderen  als  bei  den  an 
den  Warrantwerften  gelegenen  Hütten  in  genügenden 
Mengen  für  Verschiffungen  zu  haben  ist,  wird  auch 
jetzt  noch  gerne  — wegen  der  schnelleren  Abfertigung 
der  Dainjifer  — mit  höheren  Preisen  bezahlt.  Von 
dem  Mitte  September  oingetretenen  Rückschläge  hat 
sich  der  Markt  schnell  erholt,  infolge  der  für  diesen 
•Monat  bevorstehenden  ganz  außergewöhnlich  umfang- 
reichen Verschiffungen,  nicht  allein  auf  Grund  bereits 
gemachter  Abschlüsse,  sondern  auch  in  der  festen 
Erwartung,  daß  noch  ein  großer  Winterbedarf  zu 
decken  ist.  Die  meisten  Gießereien  des  Festlandes 
hatten  sich  bis  zum  Herbst  wohl  versorgt,  scheinen 
aber  in  vielen  Fällen,  noch  durch  die  letzte  Schwan- 
kung Ende  September  irre  gemacht,  eine  günstige 
Einkaufsgelegenheit  zu  erhoffen.  Das  Weichen  der 
Preise  entspricht  nicht  den  heutigen  Tatsachen,  son- 
dern beruht  auf  spekulativeu  Ansichten  für  die  Zu- 
kunft. Diese  drücken  sich  gegenwärtig  darin  aus, 
daß  für  hiesige  Warrants  statt  der  früheren  Erhöhung 
jetzt  ein  Proisnacblaß  von  sh  1/ — für  Lieferung  in 
einem  Monate  und  sogar  von  sh  1/6  d bis  sh  2 — für 
Lieferung  in  drei  Monaten  gegenüber  den  Preisen  für  so- 
fortige Abnahme  besteht.  Boi  diesem  Preisunterschiede 
komnten  aber  Winterfrachttm  und  höhere  Versiche- 
rungsprämien, sowie  die  Gefahr  einer  Unterbrechung 
der  .Schiffahrt  durch  F^is  in  Betracht.  — Es  sind 
88  Hochöfen  im  Betriebe,  doch  wird  diese  Anzahl 
durch  Ausblasen  behufs  notwendiger  Ausbesserungen 
noch  verringert  werden. 

ln  Connals  Warrantlagern  befanden  sich 
Ende  19ü6  538  154  tons,  Ende  .März  d.  J.  457  819  t«niH, 
Ende  Juni  271  758tons  und  Ende Se(itember  149963  tons. 
Honte  (am  9.  Oktober)  sind  nur  1BU996  tons  vorhanden. 

Die  Verschiffungen  gingen,  wie  bereits  er- 
wähnt, im  letzten  Vierteljahre  zurück,  blieben  aber  um 
etwa  1 1 000  tone  größer  als  im  gleichen  Zeitabschnitte 
des  Jahres  1906.  Es  war  im  Oktober  v.  J.,  als 
Amerika  allfing,  größere  i'osten  von  hier  zu  beziehen; 
Deutschland  und  Holland  nahmen  seit  .März  d.  J.  im 
ganzen  erhebliche  .Mehrmengen  ab.  Verladungen  see- 
wärts sind  noch  immer  mit  großer  Gefahr  für  Liege- 
gelder verluinden. 

Die  Stahlwalzwerke  waren  zuerst  gut  be- 
schäftigt, beginnen  jedoch  seit  einiger  Zeit  durch 
eine  geringere  Tätigkeit  auf  den  Schiffswerften  an  der 
Nordostküste  zu  leiden.  Offiziell  haben  zwar  keine 
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Preisermäßigungen  stattgefunden,  indessen  sind  be- 
sonders für  die  Ausfuhr  mit  guten  größeren  Aus- 
führungs- Aufträgen  Zugeständnisse  zu  erlangen. 

Eisen  Walzwerke.  Die  gegen  Ende  Se|)tembcr 
erschienenen  Ausweise  für  die  Lohnfestsetzungen  zeigen 
sehr  günstige  Ergebnisse.  Der  Durchschnittspreis  ist 
der  höchste  seit  1901,  nämlich  für  Schienen,  Bleche, 
Stab-  und  Winkeleisen  X'  7.5/ll'/4  f.  d.  ton.  Damit 
ist  eine  Steigerung  von  sh  11/ — seit  Anfang  dos 
Jahres  eingetroton,  und  gegen  den  niedrigsten  Durch- 
schnittspreis (November/Dezember  1904)  eine  Erhöhung 
um  £ 1.9/6. 

Die  Gießereien  bleiben  gut  beschäftigt. 

Die  Röhren  w alz  werke  einigten  sich  auf  eine 
neue  Preisliste,  in  der  sie  Röhren  bis  zu  2“  erhöhten 
und  die  Abmessungen  darüber  ermäßigten. 

Auf  den  Schiffswerften  macht  sich  der 
Mangel  an  neu  eingehenden  Bestellungen  schon  recht 
fühlbar.  In  Sunderland  sind  bereits  zwei  Werke  ge- 
schlossen worden.  Daher  wurde,  als  an  einer  Stelle 
Arbeiter  dom  mit  dem  Verbände  gemachten  Abkommen 
zuwiderhandeln  wollten,  es  den  Verwaltungen  um  so 
leichter,  entschlossen  aufzutreten  und  durch  die  Dro- 
hung, etwa  50000  Mann  auszusperren,  einen  teil  weisen 
Ausstaud  zu  vermeiden. 

ö h n e.  Die  Leute  in  den  Eisenerzgrubon  beantragten 
kürzlich  eine  Lohnerhöhung,  die  aber  in  Anbetracht 
der  schon  in  diesem  Jahre  gemachten  Zuschläge  ab- 
gewiesen  wurde.  Bei  den  Hochöfen  stiegen  die  Löhne 
am  5.  d.  M.  um  1 '’/»  und  kommen  damit  auf  31  V*  “/» 
über  die  Grundpreise.  Bei  dieser  Gelegenheit  ergab 
sich  ein  Durchschnittspreis  von  sh  57/3  d t.  d.  ton 
für  Roheisen  Nr.  3 im  Juli/August/Soptomber,  im 
zweiten  Vierteljahre  war  er  sh  66/6,45  d f.  d.  ton. 
Die  I>öhno  der  Leute  sind  infolgedessen  jetzt  die 
höchsten  in  den  letzten  sechs  Jahren.  Die  Gosamt- 
zunahmo  seit  Anfang  dieses  Jahres  betrug  8'/« 

Bei  den  Walzwerken  trat  keine  Lolinsteigerung  ein, 
weil  die  bereits  oben  erwähnte  Preiserhöhung  dazu 
nicht  genügte. 

B a li  II  f r a c h t e n.  Die  Eisüiibahnfrachtcn  für 
Eisenerz  werden  ebenfalls  durch  die  vierteljährlich 
festgestellten  Durchscbiiittsiireiso  vom  Roheisen  be- 
stimmt, und  werden  non  ebenso  wie  die  Löhne  um 
1 ‘*/o  erhöht,  das  macht  seit  Ende  des  vorigen  Jahres 
7 ®/o  mehr  aus. 

Die  Seefrachten  sind  entschieden  fester  und 
höher.  Nicht  allein  infolge  größerer  Nachfrage  nach 
Dampfern  für  andere  Ladungen  — besonders  für 
Kohlen  — sondern  auch  wegen  der  häutigen  und 
langen  Liegezeit  ist  Schiffsraum  hier  überhaupt  schwer 
zu  haben.  Die  gegenwärtigen  Raten  nach  Rotterdam 
und  Antwerpen  betragen  sli  4 6 d,  nach  Geestemünde 
sh  6/ — , nach  Hamburg  sh  5/6  d bis  sh  6/ — , nach 
Stettin  sh  6/3  d für  ganze  Ladungen  Roheisen. 

Die  Preise  gestalteten  sich  in  der  Berichtszeit 
wie  folgt: 

Juli  Aui^uit  S«|>ibr. 

»h  nb  mH 


Midrtb'flhrough  Nr.30MB  56^9 — 

iS/6— &7/— 

55/6- 

■57/_ 

Oi«tl:ä»trn<IUmatU  M.N.  81^3 — 8Ij9 
WAimnu  KuiDtA  Kilufer: 

8lf6— SO)— 

so/— 

—78)6 

Mi<itU«.*Nl)ron^h  Nr.  8 . . 55/lO'fi— 59/ — 

b7/9-56,'3 

56/6- 

5»  10 

do.  IlZmatll  ...  — 

— 

HchottiNchr  M.  N — 

— 

WmtkuMcn-IUmHiit  . . , 77/6—48/8 

78/10—78/8 

75/7'/» 

Heutige  (9.  Oktober)  Preise  für  prompte  Ver- 
ladung sind : 

Middicsbrough  Nr.  1 G.  .M.  B.  . 

62/- 

® ji 

« , 3 - 

55  .'6 

t > 

„ „4  Gießerei  . 

55/— 

. „4  Puddel 

54/6 

6 g 

, Hämatit  .Nr.  1, 2, 

3 

■c  * 

gemischt  . . 

. 77/6 

•Middicsbrough  Nr.  3 Warrants 

54/6 

Westküsteii-Hümatit  , 

74/6 

3=^3 
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27.  Jahrg.  Nr.  42. 


Eisenblech  ab  Werk 

hier 

£ 7.15/— 

Stahlblech  „ 

n 

n 

. 7.10/- 

Staboisen  „ 

n 

, 8—/- 

Winkelstahl  „ 

W 

n 

„ 7.2/6 

Winkclelscn  „ 

»4 

♦1 

„ 7.L5/- 

Stahlträger  „ 

4» 

„ 6.17/6 

Stahlschienen 

1» 

»1 

„ 6.10/— 

Middlesbrough 

-on 

-Tees,  9. 

f.  d.  ton  mit 
2‘/i  o/o 
Diskont  und 
Nachlaß  für 
die  Ausfuhr. 

netto  Kassa. 
Oktober  1907. 

H,  Rnnnebeck. 


IV.  Vereinigte  Staaten  Ton  Amerika. 
— Die  andauernde  Ungunst  der  Ooldverhältnisse  ist 
auch  auf  den  amerikanischen  Eisenmarkt  nicht  ohne 
Einfluß  gebliel)on;  sie  hat  zu  einer  zunehmenden 
NervositSt  l>ei  der  Beurteilung  der  weiteren  Entwick- 
lung des  .Marktes  geführt  und  die  schon  im  vorigen 
Berichte  angedeutete  ZurUckhaltnng  für  neue  Ab- 
schlüsse allgemein  gemacht.  Die  Abrufe  auf  alte 
Abschlüsse  sind  indessen  nach  wie  vor  in  fast  allen 
Zweigen  der  Eisenindustrie  sehr  stark. 

Die  K 0 h 0 i s e n e r ze  ugung  wurde  während  dos 
ganzen  verflossenen  Vierteljahres  stark  in  .Mitleiden- 
schaft gezogen  durch  den  andauernden  Ausstand  von 
Bergleuten  und  Erzverladern  im  Gebiete  der  Oberen 
Seen;*  hierdurch  ist  einerseits  der  Uoberproduktion 
an  Roheisen,  die  sonst  zu  befürchten  gewesen  wäre, 
vorgebougt  und  anderseits  manchen  ^V'erke^  will- 
kommene Gelegenheit  geboten,  die  infolge  der  an- 
dauernd sehr  starken  Beanspruchung  reparatur- 
bedürftigen Betriobsoinrichtungen  wieder  horzurichton. 
Die  Itoheisenpreise  haben,  wie  aus  der  am  Schlüsse 
dieses  Berichtes  gegobonen  Ucbersicht  hervorgeht, 
allgemein  Rückgänge  aufzuweisen,  sind  indessen  mit 
Ausnahme  von  Standard-Gießerei  Nr.  2 noch  wesent- 
lich über  den  Sätzen  des  Vorjahres  geblieben. 

ln  Stahlhalbzeug  war  der  Markt  durchweg 
recht  fest,  und  die  Erzeugung  fand  willig  Absatz; 
auch  für  das  letzte  Vierteljahr  sind  reichliche  Neu- 
abscblüsse  getätigt. 

Die  Walzwerkserzcugnisso  liegen,  soweit 
neue  Geschäfte  in  Krage  kommen , weniger  günstig, 
doch  kann  von  Arbeitsmangel  nirgendwo  gesprochen 
werden ; im  Gegenteile,  viele  Werke  sind  noch  mit 
ihren  Lieferungen  im  Rückstände  und  kommen  jetzt 
durch  den  verminderten  Eingang  neuer  Lieferungs- 
verpflichtungen dazu,  die  alten  Abrufe  zu  erledigen. 

Die  Preisbewegung  des  verflossenen  Jahrcsviortols 
ist  aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich: 


Gegenstand 

1907 

bc  i M j « 

c ..  1 e • ' s .j 

^*■3  ' 4-  ä 1 ^ s- 

0-1  a s ' a X 

<<  < 

^ a 
O V 
X X 

Ende  Srpt. 
1906 

Dollar  für  die  Tonne  icu  lOlC  k|^ 

Gießerei-Roheisen  Stan- 

j 

dard  Nr.  2 loco  Phila- 

del])hin 

23,50'22,~ 

‘>1  — 

20,25 

20,50 

Gießerei-Roheisen  Nr.  2 

(aus  dom  Süden)  loco 

Cincinnati 

24,2.5  23,75 

21,75 

21,75 

19,- 

Bessemer  - Roheis.  f , 

24,15  22,90 

22,90 

22,90 

19,00 

Graues  Puddelois.|  g J 5 

23,15  22,40 

21,40 

20,90 

1 7,85 

Bessenierknü]>pel 

30,— '30,— 

29,- 

29,50 

28,- 

•Schwere  Stahlschienen 

ab  Werk  im  Osten  . 

28,—  28,— 

•28,- 

28,- 

28,- 

CvnU 

für  duH 

Ptuod 

Behältorblcche  .1  . ^ 

1,70  1,70 

1,70 

1,701 

1,00 

Feinbleche  Nr.  27  } •“  = 5 

2,50!  2,50 

2,50, 

2,50 

2,40 

Drahtstifte  . . .j 

2,05  2,05 

2,10 

2,05 

1,90 

• Vergl.  „Stahl  und  Eisen**  1907  Nr.  31  S.  1147; 
Nr.  83  S.  1210;  Nr.  35  S.  1274. 


Stafalvrorks* Verband,  Aktiengesellschaft  in 
Düsseldorf.  — In  der  Hauptversammlung,  die  der 
Verband  am  10.  d.  Mts.  abhielt,  wurde  über  die  Ge- 
schäftslage folgendes  mitgeteilt:  Die  Beschäftigung 
bei  den  Werken  des  Stahlwerks-Verbandes  ist  weiter 
zufriedenstellend.  Der  in  Formeisen  bei  dem  Handel 
zu  beobachtenden  Zurückhaltung  steht  der  Auftrags- 
bestand in  Oberbaumaterial  ausgleichend  gegenüber. 

In  Halbzeug  hat  sich  die  inländische  Kund- 
schaft für  das  letzte  Vierteljahr  größtenteils  voll  ein- 
gedockt; teilweise  sind  die  Mengen  allerdings  etwas 
knapp  bemessen,  da  die  Werke  erst  abwarten  wollen, 
wie  die  Aueführungsaufträge  oinlaufen,  in  der  An- 
nahme, daß  sie  immer  noch  Zusatzmengen  kaufen 
können.  Der  Versand  hielt  sich  im  vergangenen 
Monate  auf  normaler  Höbe,  was  sich  auch  von  dem 
derzeitigen  Abrufe  sagen  läßt.  Der  Ausfuhrversand 
zeigte  vorübergehend  eine  geringe  Abscbwäcbung, 
veranlaßt  durch  den  Ausstand  der  Hafenarbeiter  in 
Antwerpen.  Nene  Verkäufe  nach  dem  Auslande 
worden  nach  wie  vor  mit  Rücksicht  auf  den  inlän- 
dischen Bedarf  nur  in  mäßigem  Umfange  getätigt, 
und  die  Nachrichten  über  angebliches  starkes  .An- 
gebot von  deutschem  Material  auf  dom  englischen 
Markte  sind  durchaus  unbegründet.  Namentlich  ist 
es  ausgeschlossen,  daß,  wie  vielfach  berichtet  wird, 
durch  Händler  unser  .Material  angeboten  wird,  da 
wir  in  England  nur  unmittelbar  mit  den  Verbrauchern 
arbeiten,  und  kein  Händler  in  der  Lage  ist,  such  nur 
ein  Kilo  Verbandsmaterial  zu  verkaufen.  Es  bandelt 
sich  in  solchen  Fällen  meistens  nur  um  französisches 
und  belgisches  Material.  — Unter  Berücksichtigung 
der  wenig  günstig  gewordenen  Lage  der  reinen  Walz- 
werke wurde  von  der  Hauptversammlung  beschlossen, 
gewisse  Preiszugoständnisse  zu  gewähren.  Wenn 
übrigens  jetzt  die  reinen  Werke  allgemein  davon 
sprechen,  daß  sie  sich  in  einer  Notlage  befänden,  so 
dürfte  das  mit  ihren  hohen  Dividenden  nicht  ganz 
in  Einklang  zu  bringen  sein,  und  könnte  den  Vor- 
wurf begründet  erscheinen  lassen,  daß  sie  nicht  wirt- 
schaftlich gearbeitet  und  in  den  guten  Jahren  für 
keine  entsprechenden  Rücklagen  Sorge  getragen  haben. 

Eise  n b ah n m a t e r i al.  Die  Beschäftigung  der 
Werke  in  Eisonbahnmaterial  ist  noch  immer  sehr 
stark,  und  der  Versand  des  Monats  September  über- 
steigt den  Versand  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres 
um  fast  25  000  t.  Wenn  der  Versand  trotzdem  hinter 
der  Betciligungsziffer  zurUckbleibt,  so  ist  dieser  Um- 
stand vor  allem  dem  Antwerpener  Arbeiterausstande 
zuzuschroiben.  — Mit  den  preußischen  Staatsbahnen 
und  den  Reichseisenbahnen  ist  ein  dreijähriger  Ver- 
trag Uber  den  Gosamtbodarf  an  Schienen,  Schwellen 
und  Kloinoisenzcug  zustande  gekommen.*  Die  hierbei 
erzielten  Preise  stellen  sich  für  die  Schienen  auf  120  -4, 
für  die  Schwollen  auf  111  die  Tonne.  Dom  Stahl- 
works-Verbando  ist  also  gegenüber  dem  im  Jahre 
1904  abgeschlossenen  Vertrage  nur  eine  Preissteigerung 
von  8 -4  bei  den  Schienen  und  6 <4  bei  den  Schwellen 
zugebilligt  worden.  Dieser  Unterschied  steht  in  keinem 
Verhältnis  zu  der  in  den  letzten  Jahren  eingetretenen 
Erhöhung  der  Löhne  und  der  Preise  für  die  Rohstoffe. 
Wenn  eine  Einigung  auf  der  vorgenannten  Preisgrund- 
Ingo  erfolgt  ist,  so  geschah  es  in  der  Voraussetzung, 
daß  auch  diu  Staatsliahnverwaltung  die  Wünsche  nach 
entsprechender  Festsetzung  der  Frachtentarifo  mehr 
als  bisher  berücksichtigen  wird.  — .Aus  dom  Auslände 
gehen  nach  wie  vor  umfangreiche  Aufträge  ein. 
Mit  den  japanischen  Staatsbahnon  sind  etwa  20  000  t 
Schienen  und  mit  den  holländischen  Staatsbahnen- 
Gcsollschaften  rund  16  000  t Schienen  zur  Lieferung 
im  nächsten  Jahre  abgeschlossen  worden.  Bei  allen 
diesen  .Abschlüssen  stehen  ilie  erzielten  Preise  erheb- 
lich Ober  den  mit  der  Preußischen  Staatsbahnvorwal- 
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tung  vereinbarten  Preisen.  Der  Stahlwerks- Verband 
bst  also  bei  seiner  Prcisstellnng  den  .Staatsbahnen 
gegenüber  den  Schutzzoll  in  keiner  Weise  ausgenutzt, 
im  Gegenteil  sind  die  heute  allgemein  auch  fQr  weit- 
hinausliegendo  Lieferfristen  im  Auslände  zu  erzielen- 
den Preise  für  schwere  Vignolschienen  erheblich 
höher,  als  die  neuerdings  vereinbarten  preußischen 
Abschliißpreise.  Die  zurzeit  in  England  gültigen 
Schienenpreise  stehen  auf  135  bis  137,50  ^ f.  d. 
Tonne  zu  1016  kg.  Die  belgischen  Staatsbahnen  haben 
mit  den  belgischen  Werken  einen  neuen  Abschluß 
über  Schienen  zum  Preise  von  159  Fr.  (etwa  129  Jt) 
gemacht.  Die  österreichischen  Staatsbahiien  bezahlen 
heute  noch  den  österreichischen  Werken  für  ihren 
Schienenbedarf  einen  Preis  von  182  Kr.  f.  d.  Tonne, 
was  einem  Preise  von  etwa  155  .4  gleichkommt. 

F o r m e i s e n.  In  Formeisen  war  der  Abruf  be- 
friedigend; doch  wirkte  auf  den  Versand  im  September 
der  Ausstand  der  Hafenarbeiter  in  Antwerpen  insofern 
ungünstig  ein,  als  einerseits  vorsandfertigo  Mengen 
nicht  zur  Abfuhr  gelangen  konnten,  anderseits  eine 
große  Reihe  von  Auftr^cn,  die  zur  Erledigung  im 
September  vorgemerkt  waren,  zurückgestellt  werden 
mußten.  In  der  Tütigung  neuer  Abschlüsse  herrschte 
bei  der  Kundschaft  immer  noch  eine  gewisse  Zurück- 
haltung, die  neben  der  verminderten  Bautätigkeit 
dieses  Jahres  auf  die  unklare  Lage  zurQckzufUbron 
ist,  in  der  sich  der  Markt  gegenwärtig  beßndet.  — 
Gegenüber  den  in  letzter  Zeit  erhobenen  Vorwürfen 
wegen  des  vom  Verbände  an  die  Händicrßrmcn  ge- 
stellten Verlangens,  über  ihre  Weiterverkäufe  in  Form- 
eisen  genaue  Angaben  zu  machen,  ist  zu  bemerken, 
daß  diese  Maßnahme  zu  ordnungsmäßiger  Durchführung 
des  Verkaufes  und  zur  Verhinderung  von  spekulativen 
Käufen  erforderlich  ist.  Eine  derartige  Aufsicht  liegt 
in  erster  Linie  im  Interesse  des  Gesamthandels  selbst, 
auch  werden  die  betreffenden  Angaben  bereits  seit 
drei  Jahren  von  den  .\bnehmorn  regelmäßig  gemacht. 
Es  ist  bedauerlich,  daß  in  mißverständlicher  Auffassung 
eine  Maßregel,  die  das  Zusammenarbeiten  des  Groß- 
handels mit  dem  Stahlwerks  - Verbände  fördern  soll, 
als  gegen  das  Interesse  des  Großhandels  gerichtet 
dargestellt  wird.  — Das  Auslandsgeschäft  wurde  eben- 
falls durch  die  bereits  erwähnten  Umstände,  teures 
Gold  und  Baubandwerker- Ausstände,  beeinträchtigt. 
Zudem  waren  die  Werke  zum  Teil  nicht  in  der  Lage, 
auf  die  gestellten  kürzeren  Lieferfristen  sich  oinzu- 
lassen,  wodurch  manches  Geschäft  verloren  ging.  Für 
neue  Geschäfte  herrschte  Zurückhaltung,  da  sich  bei 
der  jetzigen  Unübersichtlichkeit  der  Marktlage  die  Ab- 
nehmer für  große  Mengen  nicht  binden  wollen. 

Die  Lage  des  Koheisengeschäftes.  — Auf  dem 
deutschen  Kobciseniiiarkte  gehen  infolge  der  von 
den  Alinchinern  beobachteten  Zurückhaltung  jetzt 
immer  noch  Aufträge  zur  Lieferung  bis  Endo  dieses 
Jahres  ein.  Die  .\bforderungen  der  Verbraucher  blei- 
ben vor  wie  nach  stark,  und  die  Hochofenwerko  haben 
Mühe,  denselben  pünktlich  nachzukommen.  Von  be- 
sonderer Bedeutung  ist,  daß  das  Roheisen-Syndikat 
zu  Düsseldorf  kürzlich  neue  Preise  für  das  Jahr 
1908  festgosotzt  hat.  Dabei  sind  die  Preise  für  Rhein- 
land und  Westfalen,  für  Hessen-Nassau  und  für  Sfld- 
dcutschland  unverändert  geblieben.  Dagegen  wurde 
für  Berlin  und  Brandenburg  der  Preis  für  Hämatit 
auf  88  .4,  für  (iießereieisen  Nr.  I auf  85  -4  festgelegt. 
Für  Hannover  und  Braunschweig  stellten  sich  die 
neuen  Preise  auf  90  bis  91  ^4  für  Hämatit  und  88 
bis  89  c4  für  Gießorcicison  Nr.  I;  für  das  Königreich 
Sachsen  und  die  Provinz  Sachsen  auf  88  <4  für  Hämatit 
und  85-4  für  Gießereioiseu  Nr.  I;  für  Thüringen  und 
die  sächsischen  Fürstentümer  auf  90  <4  für  Hämatit 
und  86  Jt  für  (tießercieiseti  Nr.  I.  Sämtliche  Preise 
verstehen  sich  frei  Verbrauchsstution  netto  Kassa. 
Für  Gießereieisen  Nr.  III  werden  keine  allgemeinen 
Preisfestsetzungen  getroffen,  da  die  Preise  hier  unter 


Berücksichtigung  der  besseren  Beschaffenheit  dos  deut- 
schen Roheisens  und  der  Frachtunterschiode  im  Ein- 
klänge mit  den  Preisen  entsprechender  Sorten  fremden 
Eisens  eine  gewisse  Beweglichkeit  haben  müssen.  Für 
die  Küstengebiete  Schleswig-Holstein,  Pommern,  Meck- 
lenburg, die  in  Zukunft  durch  das  Lübecker  Hochofen- 
work  versorgt  werden  sollen,  sind  die  Preise  noch 
nicht  bestimmt.  Die  angegebenen  neuen  Preise  stellen 
gegenüber  den  bisherigen  Preisen  Ermäßigungen  von 
etwa  5 Jt  für  die  Tonne  dar. 

Ueber  den  englischen  Markt  wird  uns  aus 
Middlesbrough  berichtet:  Das  Geschäft  blieb  in  der 
letzten  Woche  hier  ziemlich  still.  Eingehende  Anfragen 
beschränkten  eich  fast  nur  auf  sofortige  Lieferung. 
Da  die  Warrantlager  weiter  stark  abnehmon,  so 
werden  die  Preise  selbst  durch  sehr  schwaches  An- 
gebot oder  geringe  Kauflust  mehr  als  früher  beein- 
flußt und  die  Preise  ab  Werk  richteu  sich  ebenfalls 
danach,  weil  die  Hütten  vorläufig  nichts  abzugobon 
haben.  Die  Verschiffungen  bleiben  sehr  groß  und 
betrugen  vom  1.  bis  11.  d.  M.  etwa  57  000  tons  gegen 
37  400  tons  im  gleichen  Abschnitte  des  Sc|)tombor.  In 
Schottland  und  an  der  Westküste  ist  bereits  eine  An- 
zahl llochöfeu,  die  meist  Hämatit  erzeugten,  aus- 
geblason  worden  und  weitere  sollen  folgen.  Die  Preise 
für  Oktobor/Novambor-Verschiffung  sind:  Gießeroieisen 
Nr.  3 G.  M.  B.  ah  55/8  d,  Hämatit  in  gleichen  Mengen 
Nr.  I,  2,  3 eh  77/ — netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige 
Warrants  Nr.  3 schließen  zu  sh  54/6  d Käufer,  sh  55.' — 
Abgeber.  In  Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich 
129  573  tons,  davon  sind  121  837  tons  Nr.  3 und 
8736  tons  Standard-Qualitäten. 

Verband  deutscher  Drahtwalzwerke  — Der 
Verband  hat  beschlossen,  für  gewöhnlichen  Flußeisen- 
walzdraht  den  Grundpreis  für  die  ab  14.  d.  Mts.  ge- 
lieferten Mengen  um  10  .4  f.  d.  Tonne  zu  ermäßigen. 

Vereinigung  Rheinisch  •Westfälischer  Band* 
eiseuwalzwerke,  Schlebusch  - Manfort.  — Die  Ver- 
einigung gibt  bekannt,  daß  am  28.  d.  M.  beschlossen 
worden  sei,  die  bisherigen  Grundpreise  von  160-4 
und  1 62,50  <4  f.  d.  Tonne  Flußbandoisen,  Fracht- 
grundlage Köln  - Dortmund,  bostchon  zu  lassen,  mit 
Rücksicht  jedoch  auf  dio  gesunkenen  Preise  für  Stab- 
oison  und  Bleche  bei  neuen  größeren  Geschäften  Ra- 
batte bis  zu  10  >4  für  1000  kg  einzuräumen. 

Vereinigung  der  Rheinisch  •Westfälischen 
Schweißeisenwerke,  Hagen  i.  W'.  — Die  Vereini- 
gung ermäßigte  infolge  der  gewichenen  Preise  für  Fluß- 
stabeisen zu  Beginn  d.  M.  dio  Grundpreise  für  gewöhn- 
liches Schweißhandelseisen  um  10  -4,  für  Hchrauben- 
eison,  Preßmutterneisen,  Hufstab-  und  Nieteisen  um 
7,50  .4  dio  Tonne,  obgleich  die  Rohstoffproise  für  Rhein- 
land-Westfalen bisher  unverändert  geblieben  sind. 

Belgischer  Stahlwerks -Verband.  — Nach  dem 
„Moniteur  des  Interets  Matöriols“*  hat  der  Verband 
die  Preise  für  Robstahlblöcke  von  115  auf  110  Fr., 
für  vorgowalzte  Blöcke  von  127,50  auf  120  Fr.,  für 
Knüppel  von  135  auf  127,50  Fr.  und  für  Platinen 
ebenfalls  von  135  auf  127,50  Fr.  die  Tonne  ermäßigt, 
während  er  dio  Trägerpreise  wie  bisher  mit  167,50  Fr. 
festgesetzt  hat. 

Alnminiunipreis.  — Der  Preis  dos  .\luminiums 
ist  mit  dom  1.  d.  M.  von  3 -4  auf  2 <.4  f.  d.  Kilo- 
gramm, also  um  ein  Drittel,  herabgesetzt  worden.  Dio 
.Maßnahme  dürfte  sowohl  mit  dem  Rü<'kgaiige  der 
Kupferpreise  Zusammenhängen,  da  .\luminium  vielfach 
als  Ersatz  für  Kupfer  in  der  Elektrotechnik  verwendet 
wird,  als  auch  in  der  gesteigerten  Erzeugungsfähigkeit 
der  Aluminiumwerke,  über  die  wir  schon  berichtet 
haben,**  begründet  sein. 

* 1907,  29.  Sept.,  S.  3169. 
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.\ctieugeHellHch«ft  CharlotUtnhiitt«  in  Nieder- 
scheldcn.  — Nach  dem  Bericht  doa  Vorstandoa  brachte 
daH  al>gcIaufoiio  UeclinungHjalir  für  sämtliche  Betriebs- 
zweige des  Unternehmens  reichliche  Beschäftigung  bei 
steigenden  Ureisen,  denen  freilich  auch  höhere  I.i5hnc 
und  vermehrte  Kosten  für  Kohlen,  Koks  und  Eisen- 
stein sowie  für  das  hinzugekaufte  Halbzeug  gegen- 
überstanden. Die  Abforderungen  in  liobeieen  sowohl 
wie  in  Fertigerzeugnissen  waren  zeitweise  überaus 
stürmisch,  so  daß  die  dauernde  Knappheit  an  Roh- 
stoffen, insbesondere  an  Kohlen,  um  so  fühlbarer 
wurde.  Der  Betrieb  blieb  von  Störungen  ernster 
Natur  verschont.  Die  Aufschlüsse  auf  Grube  Bruder- 
bund sind  gut;  der  Vorstand  glaubt  durch  den  Er- 
werb der  Grube*  die  Lage  des  Gosamtunternehmens 
wesentlich  verbessert  zu  haben.  Die  Hochöfen  stan- 
<len  beide  das  ganze  Jahr  hindurch  ununterbrochen 
im  Feuer.  Der  Eisensteinverein  blieb  zwar  zeitweise 
mit  den  Rostspatlicferungcn  außerordentlich  hinter  den 
übernommenen  Verpflichtungen  zurück,  doch  konnte 
die  Gesellschaft  den  Ausfall  aus  der  eigenen  Grube 
ausgleichen.  Die  Erzeugung  des  Martinwerkes,  die 
gegenüber  dem  Vorjahre  nicht  unwesentlich  stieg, 
wurde  zu  Blechen,  Schmiedestücken,  Stahlformguß, 
Achsen,  Bandagen  und  Radsätzen  weiter  verarbeitet. 
Bei  der  aufs  äußerste  angespannten  Beschäftigung  der 
Betriebe  reichte  indessen  die  erhöhte  Stahlerzeugung 
nicht  aus,  so  daß  fremdes  Halbzeug  unter  Opfern  zu- 
gekauft werden  mußte.  Durchschnittlich  900  Arbeiter 
wurden  auf  der  Charlottenhüttc  gegen  einen  Lohn 
von  insgesamt  1 197  271,12  .*  beschäftigt.  Der  Um- 
satz stieg  von  7 550  108  Jl  im  Jahre  1905/0G  auf 
10.810  885  ,4  im  Berichtsjahre.  Bei  der  durch  die 
Generalversammlung  vom  7.  April  1906  beschlossenen 
Ausgabe  der  neuen  Aktien  in  Höhe  von  1000000,4* 
ergab  sich  ein  Aufgeld  von  .822  060  ,4  zugunsten  der 
Rücklage.  Der  Verkauf  des  Anteils  der  Gesellschaft 
an  der  Finnentropor  Hütte  erbrachte  gegenüber  dem 
Buchwerte  einen  Gewinn  von  7508,23  ,.4.  Der  Fa- 
brikationsrohertrag des  Berichtsjahres  beläuft  sich  auf 
1063  139,30  ,4;  hierzu  kommen  sonstige  Einnahmen 
aus  Zinsen  und  dem  erwähnten  Verkaufe  mit  35203,69 .4. 
Zu  kürzen  sind  von  diesen  Posten  die  allgemeinen 
Unkosten  usw.  in  Höhe  von  259  432,52  -4  und 
273  258,71  ,4  Abschreibungen,  so  daß  unter  Berück- 
sichtigung von  106  677,86  .4  Gewinnrest  aus  dem  Vor- 
jahre 672  329,62  Jt  als  reiner  Ueberschuß  verbleiben. 
Von  dem  Betrage  worden  60864  ,4  der  Rücklage  über- 
wiesen, 45  796,80  -4  in  Gestalt  von  Tantiemen  ver- 
gütet, 51500  ,4  zur  Rückzahlung  von  50  Obligationen 
verwendet  und  404  700  (lO^)  als  Dividende  aus- 

geschüttet.  Als  Vortrag  auf  neue  Rechnung  verbleiben 
alsdann  noch  109  468,82  <4. 

.ictiongesellachart  Lanchhainnier,  Riesa  i.  Sa. 
— Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  war  das  Ge- 
schäftsjahr 1906  07  dadurch  gekennzeichnet,  daß  in 
allen  Betrieben  der  Gesellschaft  mit  voller  Anspan- 
nung gearbeitet  werden  mußte,  um  den  verstärkten 
Abforderungen  der  Kundschaft  einigermaßen  zu  ent- 
sprechen, daß  aber  trotzdem  die  Lieferfristen,  nament- 
lich für  Walzwerkserzcugnisse,  sich  ungewöhnlich  aus- 
dehnten.  Die  fortgesetzten  Bemühungen,  mehr  .\r- 
beitskräfte  hcranzuziehen,  hatten  nicht  viel  und  nur 
in  Riesa  Erfolg;  in  Gröditz  und  Burghammer  nahm 
die  .\rbeiterzahl  sogar  ab.  Lohnaufbesserungen  wurden 
nicht  allgemein,  wohl  aber  von  Fall  zu  Fall,  soweit 
sie  gerechtfertigt  erschienen,  gewährt.  Wenn  trotz 

* Vcrgl.  , Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  20  S.  1284. 
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des  3Iangels  an  Arbeitern  die  Leistung  dos  Werkes 
dem  Untfange  nach  stieg,  so  ist  das  auf  den  ange- 
strengten Betrieb  und  auf  technische  Verbesserungen 
zurOckzuführon.  Sehr  schwer  hielt  es,  die  nötigen  Roh- 
stoffmengen  zu  erhalten,  so  daß  über  minderwertige  Be- 
schaffenheit derselben  vielfach  hinweggesehen  werden 
mußte.  Ungeachtet  dieser  teilweise  wenig  günstigen 
Verhältnisse  weist  das  Berichtsjahr  dank  den  reich- 
licheren Preisen,  die  in  den  meisten  Betriebszweigen 
erzielt  wurden,  und  infolge  der  vergrößerten  Er- 
zeugung das  beste  Ergebnis  seit  Bestehen  der  Gesell- 
schaft auf.  Unangenehme  Zwischenfälle  von  Bedeu- 
tung waren  in  technischer  Hinsicht  nicht  zu  ver- 
zeichnen. Die  Anlage  zur  Herstellung  nahtloser  Röhren 
kam,  durch  langsame  Lieferung  der  Maschinen  ver- 
zögert, im  April  in  Betrieb;  sie  entspricht  den  Er- 
wartungen, wird  aber  noch  einige  Zeit  brauchen,  bis 
sie  voll  ausgenutzt  werden  kann  und  die  erforderlichen 
Arbeiter  herangezogen  und  angelernt  sein  werden. 
Von  sonstigen  Nouanlagcn  sind  die  Erweiterung  des 
Martinwerkes  und  der  Ersatzbau  für  den  ältesten  Teil 
der  Röhrengießerei  in  Gröditz  besonders  zu  nennen. 
Erzeugt  wurden  in  Lauebhammer  von  den  Eisen- 
gießereien mit  Nobenbetrieben  6975  (i.  V.  5994)  t,  von 
der  Bronzegießerei  67  (67)  t,  von  der  Eisenbauabtei- 
lung und  Maschinenfabrik  12271  (12  729)  t;  in  Grö- 
ditz von  den  Gießereien  und  Nebenbetrieben  21  907 
(20  644)  t;  in  Burghammer  von  der  Gießerei  1674 
(1631)  t und  in  Riesa  von  den  Walzwerken  mit 
Nebenbetrieben  133560  (125  199)  t.  Versandt  wurden 
von  allen  .Abteilungen  Waren  im  Gesamtwerte  von 
29  163  495  (25  179  452)  Jt.  Die  Arbeitorzahl  betrug 
am  30.  Juni  d.  ,T.  im  ganzen  3774  Mann  gegenüber 
3615  Mann  am  gleichen  Tage  des  vorigen  Jahres.  — 
Nach  1 017  371,05  <4  .Abschreibungen  beläuft  sich  der 
Gewinn  der  Gesellschaft  unter  Einschluß  von  67  622,50  4 
Vortrag  und  94,50  Jt  verfallener  Dividende  auf 
1 487  656,75  ,4.  Hiervon  sollen  der  außerordentlichen 
Rücklage  100  000  .4,  der  Baut<Mirücklage  300  900  ,4, 
dem  Dispositionsfonds  für  die  Beamten  50  000  .4  und 
dem  gleichen  Fonds  für  die  Arbeiter  100000  4 über- 
wiesen,  dem  .Aufsichtsratc  32  247  ,4  vergütet  und  an 
Dividende  787  500  ,4  (14  0/o)  ausgeschüttet  werden, 
so  daß  117  909,75  .4  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
verbleiben. 

Aktien -GeHnllschaft  BergiKcher  Grnben-  nnd 
Hütten -Verein  in  Hochdahl.  — Der  Vorstand  ist 
in  der  Lage,  für  das  Geschäftsjahr  19O6  07  einen  be- 
friedigenden Abschluß  vorzulegen,  na<didem  die  beiden 
vorhergehenden  Jahre  keinen  Ueberschuß  erbracht 
hatten.  Wie  der  Bericht  mitteilt,  war  die  Gesellschaft 
bei  der  starken,  vielfach  nicht  zu  befriedigenden 
Nachfrage  nach  Koheiseii  imstande,  die  Leistungsfähig- 
keit der  Anlagen  voll  auszunutzen  und  die  Erzeugung 
der  beiden  ununterbrochen  im  Feuer  stehenden  Hoch- 
öfen von  56  851  t im  Jahre  1905/06  auf  60  362  t im 
Berichtsjahre  zu  steigern.  Aohnlich  erhöhte  sich  der 
Roheisenversand  von  57  679  t auf  60  590  t,  während 
der  Roheisen  Vorrat,  der  am  30.  Juni  1906  noch  412  t 
betragen  hatte,  sich  bis  zum  selben  Tage  dieses 
Jabres  auf  184  t verminderte.  Gleichzeitig  ging  aber 
auch  der  Auftragsbestand  von  32  140  t auf  23  545  t 
zurück.  Der  durchschnittliche  Reinerlös  für  die 
Tonne  Roheisen  nahm  zwar  gegenüber  dem  Vorjahre 
um  21  ö'o  zn,  doch  erfuhren  auch  die  Preise  der  Roh- 
stoffe, namentlich  der  ausländischen  Erze,  auf  dereiv 
Verhüttung  die  Gesellschaft  bei  der  Erzeugung  von 
(Bialitätseisen  angewiesen  war,  sowie  des  Koks  eine  Er- 
höhung. Ebenso  stiegen  die  Löhne  um  6 Wenn 
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trotzdem  ein  ani^emoBHener  UebersohuQ  erzielt  wurde, 
80  lag  dies  neben  der  Besserung  in  den  Preisen 
daran,  daß  nur  zwei  Sorten  Uohcisen  erblasen  zu  werden 
brauchten,  während  frQher  die  Oofon  häufig  hatten 
umgesetzt  werden  mQssen.  Der  Betriebegewinn  be- 
trägt .'{25  744,42  (i.  V.  24  043,89)  .4,  die  Einnahme 
aus  Pachten  und  Mieten  15  915,82  (14  828,35)  ,4!. 
Da  anderseits  an  Zinsen  26  662,44-4  aufzubringen 
und  109  516,78  >4  Verlust  ans  dem  Vorjahre  zu 
decken  waren,  so  bleibt  nach  80  294,34  -4  Abschrei- 
bungen ein  Keinerlös  von  125  186,68-4.  Hieraus  sollen 
15  185,07  -4  an  Tantiemen  l>estritten,  6250  -4  der 
aufiorordentlichen  Rücklage  überwiesen,  5000 .4  der 
ArbeiterunterstOtzungskasse  zugewendet  und  81504,4 
(6  o/b)  Dividende  verteilt  werden.  Die  Rechnung 
schließt  mit  einem  Oewinnvortrage  von  17  247,61  -4 
für  1907/08. 

Aktiengesellschaft  der  üilliiiger  litittenwerke, 
IMIlingen  a.  d.  .Saar.  — Der  Abschluß  für  das  Ge- 
schäftsjahr 1906/07  ergibt  einen  Gewinn  von  1 720470.4. 
Hiervon  sollen  1 710000  .4  (19* ••/o  gegen  14®/o  i.  V.) 
als  Dividende  ansgeschüttet  und  die  übrigen  10  470 
(i.  V.  22  621)  .4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 
Die  Aktiva  der  Gesellschaft  betragen  33  773  937  ,4; 
darunter  befinden  sich  für  16820  128  (16480952) -4 
Liegenschaften  und  Orubenfelilerbesitz  sowie  für 
9812241  .4  Einrichtungen.  In  den  Passiven  finden 
sich  aufgoführt:  das  Aktienkapital  mit  9 000  000  ,4, 
die  Anleiheschuld  mit  7446000  (5246000)  .4,  der 
Schuldentilgungsfonds  mit  2 192  308  (1332  6291  .4, 
der  Tilgungsbostand  unverändert  mit  1000  000  -4,  die 
Rücklage  desgleichen  mit  2 709  400  .4  und  ver- 
schiedene sonstige  Rückstellungen  mit  4 574  347 
(3  699  571)  ,4. 

Aktiengesellschaft  ..Eisenwerk  Rothe  Erdo*^ 
in  Dortmand.  — Wie  der  Bericht  des  Vorstandes 
mitteilt,  war  das  Unternehmen  während  des  ganzen 
Betriebsjahrcs  1906/07  dank  der  befriedigenden  Lage 
der  Eisenindustrie  stark  beschäftigt.  Die  Preise 
besserten  sich  langsam,  aber  beständig,  doch  wurde 
dieser  Gewinn  durch  höhere  Löhne  und  gesteigerte 
Rohstoff  kosten  zum  großen  Teile  wieder  ausgeglichen. 
Die  schon  im  vorhergehenden  Jahre  fühlbare  Knapp- 
heit an  Rohstoffen  nahm  zu,  insbesondere  erwiesen 
sich  die  vom  Stahlwerks- Verbände  zugetoilten  Halb- 
zeugmengen als  völlig  unzulänglich.  Infolgedessen 
konnten  Aufträge  nur  in  beschränktem  Umfange  an- 
genommen und  die  Betricbscinrichtungen  nicht  völlig 
ausgenutzt  worden.  Durch  den  Wegfall  der  früher 
gewährten  Ausfuhrvergütungen  wurde  das  Auslands- 
geschäft nicht  nur  erschwert,  sondern  sogar  teilweieo 
unmöglich  gemacht.  — Die  Wioderaufrichtung  der 
Gesellschaft,  die  die  ordentliche  Generalversammlung 
vom  18.  Oktober  v.  J.*  beschlossen  hatte,  wurde 
durchgeführt:  durch  Einziehung  von  vier  Aktien  und 
Zusammenlegen  wurde  das  ursprüngliche  Grundkapital 
um  400  800  .4  herabgesetzt;  die  zusammengelegten 
Aktien  zu  je  300  <4  wurden  gleichzeitig  zu  solchen 
von  1200,4  vereinigt  und  669  neue  Aktien  zu  1200-4 
ausgegeben,  BO  daß  das  Aktienkapital  jetzt  1 602  000.4, 
bestehend  aus  1335  Aktien  zu  jo  1200-4,  beträgt. 
Durch  diese  Maßnahmen  wurde  ein  reiner  Buchgewinn 
von  452  753,14.4  erzielt,  aus  dem  der  verbliebene 
Felilbetrag  von  53  326,10.4  gedockt  und  die  Rücklage 
um  160  200,4  bis  auf  die  gesetzliche  Höhe  gebracht 
wurde,  während  die  übrigen  239  227,04  -4  auf  diu 
Anlagewerte  abgeschrielten  wurden.  — Der  RoliUbor- 
sebuB  des  Berichtsjahres  beläuft  sich  auf  327  078, .30  -4. 
Von  diesem  Betrage  sind  die  ordentlichen  Abschrei- 
bungen mit  72  087,41-4  abzuzielien  und  ferner  sind 
daraus  Gewinnanteile  und  Vergütungen  in  Höhe  von 
34  427,49,4  zu  bestreiten;  somit  können  schließlich 
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noch  192  240  -4  (12  “fo)  Dividende  verteilt  und 

28  823,40-4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Aktien  •Gesellschaft  Nioderscheldener  Hfitte 
in  Niederacheideu  (Kreis  Siegen).  — Im  Geschäfts- 
jahrn  1906/07  erbrachte  der  Hochofenbetrieb  127  287 
(i.  V.  86  034)  -4  und  der  Bergwerksbetrieb  57  970 
(6600)  -4,  an  Zinsen  und  l^acbten  kamen  21534 
(29  890)  .4  ein.  Anderseits  erforderten  die  Handlunge- 
unkoston 21534  (29  890)  .4  und  die  Abschreibungen 
47  483  (15  488)  -4.  Demnach  verbleiben  107  070 

(51  612)  -4  Reingewinn,  von  denen  5870  (1012)  ,4  zu 
Tantiemen  und  101200  -4  oder  10<*/o  (i.  V.  50  600  -# 
oder  50/0)  als  Dividende  verwendet  werden. 

Chemniteer  Werkzengiuaschinen-Fubrik  rorni. 
Joh.  Zinimeriuanii,  Cheninitz.  — Laut  Bericht  des 
Vorstandes  hatte  das  Werk  im  letzten  Geschäftsjahre 
einen  Roherlös  von  537  331,14  -4  zu  verzeichnen.  Von 
diesem  Betrage  sollen  118  333,29  <4  abgeschricben, 
20  913,91  ,4  der  Rücklage  überwiesen,  20  959,48  ,4 
zu  Tantiemen  usw.  verwendet,  324  000  -4  (6®/o)  Divi- 
dende ausgeschüttet  und  53  124,46  ,4  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  worden. 

Deatache  Workzeagmaschiiien*Fabrlk  roruials 
.Sniidorniaiiii  & Stier  in  Uiieuinitz.  — Der  zum 
30.  Juni  1907  aufgcstellte  Rechnungsabschluß  zeigt  für 
das  letzte  Geschäftsjahr  unter  Einschluß  von  5942,80  -4 
Vortrag,  abzüglich  der  durch  die  vorige  Generalver- 
sammlung bewilligten  Vergütungen  von  4000  -4,  einen 
Ueberschuß  von  246  610,20  ,4.  Hiervon  werden  zu- 
nächst 100  727,31.4  abgeschrieben;  ferner  erhalten 
die  Rücklage  7197  -4,  der  Vorstand  vertraglich  als 
Tantieme  1 1 515,20  -4,  und  500  Oonußschoine  14  400  -4. 
Von  den  übrigen  112  770,69  -4  sind  dem  Aufsichtsrato 
4282,79  ,4  zu  vergüten;  mithin  können  noch  102  000  -4 
(6  °/*)  Dividende  vorteilt  und  schließlich  6487,90  .4 
auf  das  neue  Rechnungsjahr  übertragen  worden. 

Eigen*  nnd  Stahlwerk  Hoesch,  Aktlengogell- 
SChaft  in  Dortmund.  — Der  Bericht  des  Vorstandes 
stellt  fest,  daß  alle  Zweige  «los  Unternohnlons  im  Bo- 
triobsjahro  1906/07  lebhaft  beschäftigt  waren.  Die 
Verkaufspreise  stiegen  weiter  und  besserten  sich 
namentlich  für  die  iin  freien  Verkehre  gehandelten 
Erzeugnisse  wesentlich.  Dagegen  nahm  der  Stahl- 
werks-Verband nur  mäßige  Aufschläge  vor,  und  ähnlich 
erhöhte  das  Kohlensyndikat  die  Preise  nur  entsprechend 
den  gestiegenen  Selbstkosten.  Diese  nahn\en  auch 
bei  den  Stahlfabrikatcn  erheblich  zu,  und  zwar  lagen 
die  Gründe  hierfür  in  der  Steigerung  der  Löhne,  der 
KohBtoiT]>rci8e  und  der  Steuern  und  Abgaben.  Der 
Bericht  bespricht  sodann  die  Erneuerung  des  Stahl- 
werks-Verbandes sowie  die  Bestrebungen  zur  Neu- 
bildung des  Drahtsyndikates*  und  teilt  weiter  mit, 
daß  die  Verschmelzung  verschiedener  Eisenhandlungon 
mit  Hüttenwerken  die  Verwaltung  veranlaßt  habe,  die 
Dortmunder  Eisenhandlung  0.  m.  b.  H.  zu  er- 
richten. Lieber  den  Erwerb  des  Limburger  Fabrik- 
und  Hüttonvoreins  •*  wird  bemerkt,  daß  dessen  Er- 
zeugnisse sich  dem  Walzprogramm  des  Stahlwerkes 
Hoesch  zweckmäßig  eiufügeii  ließen.  Die  übernom- 
menen Anlagen  umfassen  acht  teils  in  iiohcnlimbufg, 
teile  in  Neuoego  gelegene  Walzenstraßen,  die  vor- 
nehmlich der  Herstellung  von  Bandeisen  und  Stahl 
dienen,  gut  eingerichtet  und  zurzeit  sämtlich  im  Be- 
triebe sind.  Um  mehr  als  bisher  die  Erzversorgung 
der  Hochöfen  der  Gosollscbaft  zu  sichern,  beteiligte 
sich  diese  zu  einem  Viertel  an  der  Berglmugosell- 
echaft  .larny.  Der  Betrieb  der  Kohlenzeclien  und 
des  Hüttenwerkes  wurde  wiederholt  durch  Wagen- 
inangel  empfindlich  beeinträchtigt.  Die  bciilcn 
Sc  hach  tan  lagen  Kaiserstulil  I und  II  för- 
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derten  im  Borichtejabre  1 118  421  (i.  V.  1 005887)  t 
Kohlen;  die  Kokeberetellung  belief  flieh  auf  158.306 
(160906)  t.  Dafl  11  oehofenwerk  erzeugte  290988 
(.301  621)  t Kobeisen,  das  Stahlwerk  387941 
(380  954)  t Rohblöcke.  Der  Hochofenbetrieb  erlitt 
eine  größere  Störung,  weil  Ofen  Nr.  3 am  17.  De- 
zember 1906  infolge  einer  schweren  Explosion  un- 
erwartet ausgoblasen  werden  mußte;  der  Ofen  konnte 
am  29.  April  d.  J.  wieder  angeblaflon  werden,  während 
dafQr  Ofen  Nr.  2 behufs  neuer  Zustellung  außer  Be- 
trieb gesetzt  wurde.  Der  Neubau  des  Hochofens  Nr.  5 
wurde  beendigt  und  der  Ofen  im  Januar  angebiasen. 
Die  Hochöfen  Nr.  1 and  2 erhielten  neue  Winderhitzer, 
ferner  wurde  fQr  das  gesamte  Hochofenwork  ein 
Oießfeld  mit  Laufkran  und  Masselbrecher  angelegt. 
Gegen  Ende  des  ßoriebtsjahres  wurde  der  neue  Eisen- 
bahnanschluß dem  Betriebe  Obergeben  und  kürzlich 
die  Dortmunder  städtische  Hafenbahn,  auf  der  dem 
Werke  ein  Teil  der  ansländischen  Erze  zugeführt  wer- 
den soll,  eröffnet.  Im  Martinwerk  wurde  ein  sechster 
Ofen  gebaut  und  in  Betrieb  gesetzt.  FQr  diese  An- 
lagen und  sonstige  .Anschaffungen  waren  2 822  826,18 
erforderlich.  Die  Grube  Koichsland  in  Lothringen 
lieferte  an  die  Hochöfen  162.336  t des  geförderten 
Erzes.  — Die  Gewinn-  und  Verlustrechnniig  zeigt 
einen  Betriebsüberschuß  von  8 027  871,42  .A,  zu  dem 
noch  298  212,38  -*  Vortrag  aus  dem  vorhergehenden 
Jahre  kommen.  Abgeschricben  werden  2 339  393,48  .* ; 
ferner  sollen  mit  Rücksicht  auf  den  Umbau  des  Stahl- 
werkes und  die  hierdurch  bedingten  weiteren  Verände- 
rungen 1500000  c*  aus  dem  Jahresgewinne  bereit- 
gestellt  werden,  es  bleibt  alsdann  ein  Reinerlös  von 
4 486  690,32  >.*,  für  den  folgende  Verteilung  vor- 
goscblagon  wird:  2 700  000  •*  als  Dividende  (18®/o), 
263  078,23  ..*  als  Tantiemen,  150  000  als  Zuwen- 
dung zur  Ueamtenpensionskasse,  300000  zur  Ar- 
beiter-Invaliden-, Witwen-  und  Waisen-l^nterstützungs- 
kasse,  500  000  •*  zum  Dividendcn-Ergänzungsbcstandc 
und  endlich  573  612,09  als  Vortrag  auf  neue 
Rechnung. 

GnßstaliDWerk  Witten  in  W'itten  a.  d.  Ruhr. 
— Der  Bericht  des  Vorstandes  stellt  fest,  daß  die 
günstige  Lage,  deren  sich  die  Eisen-  und  Stahlindustrie 
im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  zu  erfreuen  hatte, 
dem  Unternehmen  in  weitestem  Umfange  zugute  ge- 
kommen ist.  Fast  alle  Betriebe  waren  aufs  äußerste 
in  Anspruch  genommen,  nur  die  Werkstätten  für 
Kriegsbedarf  nicht,  bei  denen  Aufträge  sehr  spärlich 
eingingon  und  zeitweilig  sogar  ganz  fohlten.  Der 
hierdurch  entstandene  Ausfall  wurde  indessen  reich- 
lich gedeckt  durch  bessere  Preise  in  den  übrigen, 
namentlich  den  Walzwerks-Erzeugnissen,  so  daß  bei 
nicht  wesentlich  erhöhtem  Umsätze  doch  ein  größerer 
Gewinn  als  im  vorigen  Jahre  erzielt  werden  konnte. 
Berechnet  wurden  Beträge  in  Höhe  von  10  470  078,83 
(i.  V.  10  377  265,80)  -*  und  einschließlich  der  Germania- 
hütte von  11  880  004,82  (1 1 655  232,64)  .A.  Die  Erzeu- 
gung betrug  39  587  (40  036)  t Tiegel-  und  Martinstahl 
nebst  Klußeisen,  6241  (5958)  t Schmiede-  und  Preß- 
stücke,  2.3  249  (23  703)  t Stabstahl  und  Stabflußeisen, 
18  673  (17  546)  t Grob-  und  Feinbleche,  4350  (4117)  t 
bearbeitete  Schmiede-  und  Preßstücko,  Stahlguß-  und 
Geschützteile,  Geschosse  und  Eisenbahnbedarfsgegen- 
stände, sowie  endlich  8226  (8315)  t feuerfeste  Ma- 
terialien. Auf  dem  Hoebofenwerk  Germaniahütte 
bei  Grevenbrück,  dessen  Betrieb  einen  Gewinn  von 
126077,97  (95851,48). A erbrachte  und  den  eigenen 
Bedarf  des  Hauj)twerkes  dockte,  wurden  19  659 
(17  827)  t Stahl-  und  Puddolrohcisen  hergestellt.  In 
Witten  wurden  durchschnittlich  1445  (1701)  Arbeiter 
mit  einem  Jahresverdionste  (unter  Einschluß  der 
jugendlichen  Arbeiter)  von  jo  1285,47..«  oder  4,23 
(4,07)  .A  für  die  Schiebt  beschäftigt  Die  geplanten 
großen  Erweiterungsbauten,  für  die  das  Aktienkapital 
laut  Beschluß  der  Generalversammlung  vom  20.  Ok- 


tober 1906  um  1 000000»*  erhöbt  wurde,  konnten  wegen 
inzwischen  allerdings  beseitigter  Schwierigkeiten  in  der 
Frage  des  GrundstQckserworbes  und  des  notwendigen 
erweiterten  Eisenbahuanschlusses  erst  im  laufenden 
Geschäftsjahre  begonnen  werden.  Das  bei  der  Kapi- 
talsvermebrung  erzielte  Aufgeld  von  1 100  000  Jt 
wurde  der  Rücklage  zngefübrt.  Nach  dem  Kech- 
nungsabflchlusse  beträgt  der  verfügbare  Erlös  ein- 
schließlich des  vorjährigen  Gewinnrestes  2033901,88  .A. 
Abgeschrieben  werden  hiervon  522  654,32»*,  an  Tan- 
tiemen sind  zu  vergüten  168  817,12  »A,  ferner  sollen 
für  Gratifikationen  an  Beamte  und  Meister  25  000»«, 
für  die  Beamtenpensions-,  Witwen-  und  Waisenkasse 
30  000.*,  für  Beamten-  und  Arbeiter-Prämion  und 
Untorstützungszweckc  40  000.A  bereitgestellt,  an  Divi- 
dende 1 000000  »A  (20®/ol  verteilt  und  247  429,94  »A 
in  neue  Rechnung  verbucht  werden. 

Hochofenwerk  Lübeck,  Aktiengesellschaft  in 
Herrenwyk  bei  Lübeck.  — Auch  das  zweite  Ge- 
schäftsjahr der  Gesellschaft*  war,  wie  der  Vorstand 
in  seinem  Berichte  ausführt,  lediglich  ein  Baujahr. 
Infolge  des  langen  Winters  und  der  großen  Schwierig- 
keiten, die  den  liefernden  Firmen  bei  der  Beschaffung 
der  Materialien  entstanden,  war  es  nicht  möglich, 
das  Werk  noch  vor  dem  1.  Juli  d.  J.  in  Betrieb  zu 
setzen.  Inzwischen  ist  das  in  der  Weise  geschehen, 
daß  die  erste  Gruppe  der  Koksanstalt  am  4.  Juli,  der 
erste  Hochofen  am  8.  August,  die  zweite  Gruppe  der 
Kokerei  am  4.  September  und  der  zweite  Hochofen 
am  10.  September  in  Betrieb  genommen  wurden. 
Demnach  sind  von  der  Grundsteinlegung  bis  zum  An- 
blasen dos  ersten  Hochofens  ein  Jahr  und  drei  Mo- 
nate und  bis  zum  Beginn  der  Tätigkeit  dos  ganzen 
Werkes  ein  Jahr  und  vier  Monate  vorfiossen.  Sämt- 
liche baulichen  und  maschinellen  Einrichtungen  ent- 
sprechen in  der  Benutzung  den  an  sie  geknüpften 
Erwartungen.  Zu  überwinden  bleibt  noch  die  Schwierig- 
keit, einen  guten  und  seßhaften  Arbeiterstamm  zu  be- 
schaffen. Durch  den  Bau  von  ausgezeichneten  Woh- 
nungen und  durch  eine  Reihe  von  Wohlfabrtsoin- 
richtungon  hat  die  Verwaltung  sich  nach  Kräften  be- 
müht, den  Arbeitern,  deren  Zahl  zurzeit  ungefähr  600 
beträgt,  die  Ansiedlung  zu  erleichtern;  an  Kinzel- 
familienwohnungcn  sind  etwa  140  vorhanden.  Der 
Vorstand  ist  ferner  bestrebt,  die  private  Bautätigkeit 
in  den  umliegenden  Dörfern  anzuregen,  und  hofft 
außerdem,  daß  hierbei  der  Lübeckische  Staat  nach 
jeder  Richtung  hin  erleichternd  und  fördernd  wirken 
werde.  — Die  Gesellschaft  hat  auf  Grund  der  im 
vorigen  Jahre  mit  dem  Roheisensyndikate  und  dem 
Eisenwerke  Kraft  erfolgten  Verständigung  die  Er- 
zeugung ihrer  Hochöfen  für  die  erste  Hälfte  des 
neuen  Geschäftsjahres  zu  lohnenden  Preisen  verkauft 
und  ist  weiterhin,  wie  wir  schon  mitgeteilt  haben,** 
dem  Syndikate,  ohne  das  genannte  Werk,  beigetreten, 
und  zwar  für  die  Dauer  seines  Bestehens,  d.  h.  bis 
Ende  1908.  — Auf  die  2000  000  -.A  neuer  Aktien,  deren 
Ausgabe  die  Hauptversammlung  vom  15.  November  v.  J. 
beschlossen  hatte,  * sind  bisher  die  5 7»  Aufgeld,  die 
Stempclkosten  und  25  des  Nennwertes  eingozahlt 
worden. 

Laugsclieder  Walzwerk  und  Verzinkereien, 
Aktien-Gesellschaft  in  liangschede  a.  d.  Ruhr. 
— Nach  dem  Geschäftsberichte  brachte  das  letzte  Be- 
triebsjahr der  Gesellschaft  bei  einem  Fabrikations- 
gewinne von  438065,10.*  sowie  einem  Vortrage  von 
26  707,14 '*  auf  der  einen  und  261  756,50-*  allge- 
meinen Unkosten  auf  der  andern  Seite  einen  Ueber- 
schuß  von  203  015,82  »*.  Hiervon  sollen  127  309,01 
(i.  V.  78  595,67).*  abgeschrieben,  25 000  .A  zur  Bil- 
dung einer  boHondoren  Rücklage  verwendet  und 


* Vorgl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  23  S.  1473. 

*•  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  30  S.  1115. 
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50  706,81.4!  auf  neue  Kochnung  vorgetragen  werden. 
Die  erwähnte  Rücklage  und  die  reichlichen  Abschrei- 
bungen hält  die  Verwaltung  für  nOtig,  uni  das  Miß- 
verhältnis zwischen  dom  Aktienkapitale  von  975 000. A 
und  dem  Geschäftsumfange  der  Gesellschaft  — der 
Umsatz  belief  sich  auf  nahezu  8 000  000  .A  — auszu- 
gleichen;  außerdem  ist  die  Gesellschaft  gezwungen, 
wegen  angeblicher  durch  die  Fabrikation  verursachter 
Belästigung  der  Kurgäste  in  Rothenfelde  noch  eine 
neue  Hetriebsstättc  an  anderer  Stelle  einzurichten, 
und  gedenkt,  im  Anschlüsse  daran  die  gesamte  Ab- 
teilung Rothenfelde  nach  und  nach  zu  verlegen.  Aus 
diesen  Gründen  soll  eine  Dividende  nicht  aiisgeschüttet 
worden. 

M aBchinenban-Uesellschaft  Karlsrahe  in  Karls- 
rahe (Baden).  — Nach  dom  Berichte  dos  Vorstandes 
beträgt  der  Ueborschuß  im  Geschäftsjahre  1906/07 
bei  einer  Erzeugung  im  Werte  von  3 420  270,92 
(2885473,93)  Jt  unter  Berücksichtigung  von  51  954,63 .4 
Vortrag  620  601,75  .<t.  Die  Abschreibungen  usw.  be- 
laufen sich  auf  136  948,58  es  verbleibt  somit  ein 
Reinerlös  von  483  653,17  .4,  der  es  ermöglicht,  nach 
Abzug  von  68  547,24  .4  für  Tantiemen  und  104  332,17  Jt 
Zuschuß  zu  den  Unterstützungskasson  eine  Dividende 
von  245  000  ,4  (14*/«)  zu  verteilen  und  65  773,76  Jt 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Nähniaschinenfabrik  Karlsrahe  vormals  Haid  k 
Nen  ln  Karl.srnhe  (Baden).  — Die  Gesellschaft,  die 
als  solche  am  1.  Juli  d.  J.  ein  Vicrteljahrhundort  be- 
stand und  zugleich  die  Fertigstellung  der  1 OÜOOOüsten 
Nähmaschine  seit  Begründung  der  ursprünglichen 
Firma  Haid  &.  Neu  verzeichnen  konnte,  erzielte  im 
letzten  Geschäftsjahre  nach  Erledigung  sämtlicher 
Unkosten,  Tanti^men,  Rc|>araturen  und  Erneuerungs- 
arheiten  einen  üeberschuß  von  427  922,18  -4.  Von 
diesem  Betrage  werden  56  679,44  .4  abgeschrieben, 
178  500  .4  (17  O/o)  als  Dividende  verteilt,  40  000  .4 
für  außerordentliche  Belohnungen  an  die  Angestellten 
und  sonstige  Ausgaben  anläßlich  der  Jubiläumsfeier  ver- 
wendet, 30  000.4  für  Neuansebatfungen  zurückgestellt, 
55000  .4  besonders  abgesebrieben  und  07  742,74  .4 
als  Vortrag  auf  neue  Rechnung  verbucht. 

Phoenix,  Aktieu-Gosellschaft  für  Bergban  and 
HQttenbetrieb,  Bnlsbarg-Rnhrort.  — Der  Bericht 
des  Vorstandes  für  1906/07  geht  zunächst  auf  die 
unseren  Lesern  schon  mitgcteiltcn  * großen  und  schwer- 
wiegenden Veränderungen  ein,  denen  die  Gesellschaft 
im  abgelaufenen  Rechnungsjahre  infolge  der  Ver- 
schmelzung mit  dem  Hoerder  Bergwerks-  und  llUtten- 
Veroin  sowie  dem  Stoinkoblcnbergwerk  Nordstern 
unterworfen  war,  und  führt  dann  fort:  „Die  Vereini- 
gung mit  dem  Hoerder  Verein  hat  ihre  guten  Wir- 
kungen schon  im  letzten  Teile  des  Geschäftsjahres 
ausüben  können  und  tut  dies  in  gesteigertem  Maße 
seit  1.  .Mai  d.  J.,  weil  erst  unter  dem  neuen  Stahl- 
werks-Verbände  die  Lieferungen  von  Halbzeug  nach 
den  Westfäliscben  Union-Werken  in  größerem  Um- 
fange als  Eigenbedarf  aufgenommen  werden  konnten. 
Von  der  Verschmelzung  mit  dem  Steinkohlenbergwerk 
Nordstern  vermag  man  günstige  Ergebnisse  in  weiterer 
Ausdehnung  erst  zu  erwarten,  wenn  die  abgeschlos- 
senen Lieferungsverträge  mit  dem  Kohlen-Syndikato 
beendigt  sein  werden,  also  vom  1.  .April  1908  ab. 
Voll  wird  sich  der  Erfolg  aber  erst  zeigen,  wenn  die 
Förderung  nach  Gewinnung  der  nötigen  .Arbeitskräfte 
entsprechend  verstärkt  sein  wird.  Immerhin  werden 
die  Vorteile  der  Vereinigung  schon  jetzt  angenehm 
cm|>funden,  denn  wir  waren  seitdem  nicht  mehr  ge- 
nötigt, wie  früher  zeitweise  englische  Uaskohlen  zu 
beziehen;  ebenso  konnten  die  Nordstern-Zechen  die 
vom  Kohlen-Syndikato  nicht  übernommenen  Mengen 

* „.Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  19  S.  1224  bis  1225, 
Nr.  20  S.  1288;  1907  Nr.  6 S.  218,  Nr.  10  S.  362. 


an  Fettkohlen,  Koks  usw.  unsern  Hütten  neben  der 
Erfüllung  ihrer  Syndikatsverpflichtungen  liefern.  Unter 
diesen  Umständen  hatten  wir  Störungen  des  Betriebes 
wegen  Kohlen-  und  Koksmangels  seit  Uebernahme  der 
Nordstern-Zechen  nicht  mehr  zu  verzeichnen.“ 

„Die  Beschäftigung  unserer  Betriebe  ließ  im 
vergangenen  Geschäftsjahre  nichts  zu  wünschen  übrig. 
Die  Aufträge  gingen  für  alle  Abteilungen  reichlich 
ein,  während  gleichzeitig  die  Preise  allmählich  an- 
zogen  und  im  Frühjahr  ihren  höchsten  Stand  er- 
reichten. Der  Absatz  in  Kohlen,  Koks  und  Briketts 
war  während  des  ganzen  Jahres  so  günstig,  daß  den 
Anforderungen  der  Käufer  nicht  immer  entsprochen 
werden  konnte  und  zeitweise  Mangel  an  Kohlen 
herrschte.  Die  bestehenden  Förderoinschränkungen 
wurden  deshalb  mit  dem  1.  Januar  1907  vom  Kohlen- 
Syndikate  aufgehoben;  Arbeiter-  und  Wagonmangel 
ließ  die  Zechen  indessen  nicht  bis  zur  vollen  Leistungs- 
fähigkeit fördern.  Die  zum  1.  April  d.  J.  vorgenom- 
mene Preissteigerung  in  Kohlen,  Koks  und  Briketts 
wird  durch  die  im  Laufe  des  Jahres  erhöhten  Löhne 
und  Materialpreise  in  Verbindung  mit  der  verringerten 
Leistung  der  Arbeiter  gänzlich  ausgeglichen.  In  den 
Erzeugnissen  unserer  Hütten  lagen  im  ganzen  Ge- 
schäftsjahre sowohl  für  die  vom  Stablwerks-Verbando 
verkauften  Produkte  A,  als  auch  für  die  dem  freien  Ver- 
kaufe durch  die  Werke  unterstehenden  Produkte  B 
derartige  Arbeitsmengen  vor,  daß  gleichfalls  der 
Nachfrage  nicht  immer  genügt  werden  konnte  und 
lange  Liefertermine  gestellt  werden  mußten.  Die 
Preise  wurden  vom  Stahlwerks-Verbande  immer  in 
maßvoller  Weise  und  nur  allmählich  dom  Aufschwünge 
dos  Marktes  folgend  in  die  Höhe  gesetzt,  während 
die  Preise  in  den  übrigen  Artikeln,  insbesondere  in 
Stabeisen,  Blechen  und  Draht,  schon  im  Vorjahre 
weit  größere  Steigerungen  erfahren  hatten.  In  den 
letztgenannten  Erzeugnissen  haben  die  Preise  gegen 
Schluß  dos  Geschäftsjahres  eine  rückläußge  Be- 
wegung genommen,  was  zum  Teil  auf  die  Zurück- 
haltung der  Händler  infolge  der  ungünstigen  Lage 
des  Geldmarktes  zurückzuführen  ist,  zum  Teil  aber 
auch  auf  den  Umstand,  daß  viele  Werke  dos  Stahl- 
werks-Verbandes bei  Erneuerung  desselben  ihre  Halb- 
zeugbetoiligung  verringerten  und  ihre  Anteile  in  Stab- 
oisen  und  Walzdraht  beträchtlich  erhöhten.  Um  diese 
größeren  Mengen  unterzubringen,  glaubten  einzelne 
Werke  von  vornherein  Preisopfor  bringen  zu  müssen 
und  leiteten  damit  einen  Preisrückgang  ein,  der  nach 
und  nach  auch  auf  andere  Erzeugnisse  ungünstig 
einwirkte.“ 

„Von  größeren  Störungen  blieben  unsere  Be- 
triebe verschont.  Der  Mangel  an  geeigneten  Arbeits- 
kräften machte  eich  in  gleichem  Maße  wie  im  Vor- 
jahre fühlbar,  trotz  der  fortgesetzten  Steigerung  der 
Löhne.  In  Hamm  mußte  die  große  Drahtstraße  IV  zwei- 
mal stillgosctzt  werden,  zuerst  in  der  zweiten  Hälfte 
vorigen  Jahres,  um  den  gebrochenen  Maschinenrahmen 
auf  der  Ilochdruckseite  der  3500  P.  S.-Maschino  aus- 
zuwecbseln,  und  dann  nochmals  während  der  letzten 
drei  Wochen  im  Juni  d.  J.,  weil  die  Beteiligung  im 
Walzdrahtverbande  die  volle  Ausnutzung  unserer 
Drahtstraßen  nicht  zuließ.  Störend  wirkte  auf  den 
Betrieb  der  Bergwerke  und  Hütten  der  während  des 
ganzen  Winters  anhaltende  Mangel  an  Kohlen-  und 
Kokswagon  sowie  an  Wagon  für  Langeisen,  insbeson- 
dere Träger  und  Schienen.“ 

Im  neuen  Stahlwerks  - Verbände  erhielt 
der  Phoenix  eine  Beteiligung  in  Produkten  A von 
430  454  t (7,11  */o),  in  Protlukten  B von  699  177  t 
(12,02  o/e),  d.  i.  eine  Gosamtbeteiliguug  A -f-  B von 
1 129631  t (9,52  ®/o).  Die  Beteiligung  im  Kohlen- 
Syndikate  beträgt  jetzt  3 190  000  t Kohlen, 
542  640  t Koka  und  71  280  t Briketts. 

Ueber  die  einzelnen  B e t r i e 1)  s a b t e i 1 ii  n g e n 
entnehmen  wir  dem  Berichte  naclistehendes : Die 
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Kohlenzechen  der  Gesellschaft  (Nordstern.*  Hol- 
land,* Graf  Moltke,*  Westende  und  Hoorder  Kohlon- 
werk)  förderten  im  letzten  Geschäftsjahre  zusammen 
2 476  709  t,  gegenftber  2 48.S457  t im  Jahre  zuvor. 
Abgosetzt  wurden  im  ganzen  2 481  788  t,  davon 
I 135  6.50  t im  Keclinungswcrte  von  13  651  433  an 
das  Syndikat,  im  l.anddebit  sowie  an  eigene  .\rbeitcr 
und  1 346  138  t an  die  eigenen  Werke.  Die  Koks- 
erzeugung (auf  den  Zecken  Holland,*  Graf  Moltke* 
und  Wostendc,  den  Hochofenwerken  in  Uoerde  und 
Dortmund,  der  HQtte  in  Duisburg-Ruhrort  und  den 
Eisenhütten  in  Hergoborbcck  und  Kupferdreh)  betrug 
896  417  (918  480)  t,  von  denen  228  917  t unter  Berech- 
nung von  4 046  723  uM  an 
das  Syndikat  geliefert  und 
667  661  t auf  den  eigenen 
Hütten  verbraucht  wurden. 

An  Briketts  wurden  (auf 
Zeche  Holland*)  19  6(30  t 
angefertigt  und  — mit  Aus- 
nahme von  50  t,  diu  an 
die  eigenen  Hütten  gin- 
gen — durch  das  Syndikat 
abgesetzt;  der  Rechnungs- 
wert dieser  verkauften  Bri- 
ketts bezifferte  sich  auf 
322368-Ä.  An  Nebenerzeug- 
nissen wurden  (auf  den 
Zechen  Holland*  und  Graf 
Moltke*  sowie  den  Koke- 
reien des  Hoerder  und  des 
Duisburg-Ruhrorter  Hoch- 
ofenwerkes)  folgende  Men- 
gen gewonnen:  10935  t Teer,  4640  t schwcfelsaures 
Ammoniak,  952  t Rohbenzol,  813  t gereinigtes  Benzol, 
2874  t Brikottpech,  1283 1 Teoröle,  521  t Roh-Naphtha- 
lin  und  166  t Roh-Anthracen.  Die  durchschnittliche 
Zahl  der  in  eämtlichen  Zechonbetrieben  unter  und 
über  Tage  beschäftigten  Arbeiter*  belief  sich  auf 
14  039  (13  479).  — Von  den  Eisensteinborg  werken 
förderten  die  Minettegruben  Carl  l.ueg  und  Steinberg 
in  liothringen,  au  deren  Besitz  und  Förderung  der 
I’hoenix  uml  die  Gutehoifnungshfltte  je  zur  Hälfte 
beteiligt  sind,  bei  einer  Belegschaft  von  zusammen 
489  Mann  488  356  (400  725)  t Minette  und  14  950 
(27  947)  t Calcairos.  Auf  Grube  Reichsland  bei  Bol- 
liugen  (Lothr.),  von  deren  Kuxen  die  Gesellschaft  ein 
Drittel  zu  eigen  hat,  während  ihr  das  Recht  auf  die 
halbe  Förderung  zusteht,  wurden  von  485  Arbeitern 
188911  (207  178)  t gewonnen.  Endlich  lieferte  die 
Grube  Martini  bei  Oberlahr  (Kr.  Altenkirchen)  mit 
einer  .Vrbeiterzahl  von  74  .Mann  7351  (2507)  t Rost- 
spat. — Das  Betriebsergebnis  der  Hochofenwerke 
ist  aus  folgender  Zusammenstellung  zu  ersehen : 
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• Für  die  Nordstern-Zechen  ist  nur  die  zweite 
Hälfte  des  Geschäftsjahres  1906/07  bezw.  1905,06  be- 
rücksichtigt. 


An  flüssigem  Roheisen  verarbeitete  das  Stahlwerk  in 
Hoerde  308  426  (313  315)  t,  das  in  Duisburg-Ruhrort 
254  649  (240  191)  t.  Das  Gießereiroheisen  wurde  teils 
an  das  Roheisen-Syndikat  verkauft,  teils  in  den  eigenen 
Gießereien  verbraucht.  Die  Zahl  der  in  den  Hoch- 
ofenbetrieben (nebst  Zubehör)  durchschnittlich  be- 
schäftigten Arbeiter  betrug  zusamm<m  2635  (2484) 
Mann.  — Die  Rohstahlerzeugung  der  Stahlwerke 
an  Thomas-  und  Martinstablblöcken  sowie  an  Stahl- 
formguß und  Tiegelstahl,  die  Erzeugung  der  Puddcl- 
werke,  der  Eisengießereien,  der  Walz-, 
Hammer-  und  Preß  werke  sowie  der  Werk- 
stätten ergibt  sich  aus  nachstehender  Uebersicht: 


In  diesen  Ziffern  sind  auch  die  Lieferungen  an 
Halbzeug  für  den  eigenen  Bedarf  von  Hoerde  und 
Duisburg-Ruhrort  an  dio  Werke  der  Westfälischen 
Union  in  Hamm  enthalten.  Ergänzend  ist  zu  der 
Talielle  zu  bemerken,  daß  die  Zahl  der  Arbeiter  in 
den  genannten  Betrieben  13  952  (13  537)  Mann  er- 
reichte. 

Von  Neubauten  und  sonstigen  Betriebs- 
Verbesserungen  führen  wir  nach  dem  Berichte 
u.  a.  an,  daß  auf  dem  Hoerder  Hochofenwerke  eine 
weitere  Erzcntladebrücke  sowie  eine  neue  Seilbahn 
zur  Koksboförderuiig  angelegt,  die  elektrische  Zen- 
trale durch  einen  Gasmotor  von  2000  P.  S.  vergrößert 
und  außerdem  die  Gasreinigungsanlage  erweitert 
wurde.  Bei  den  Hochöfen  zu  Duisburg-Ruhrort  wurde 
eine  Gaskraftgebläseinaschine  von  2000  P.  S.  auf- 
gestellt,  der  Bau  eines  Winderhitzers  und  einer  Gas- 
reinigungsanlage vollendet,  eine  Anlage  von  zwei 
Hochdruck-Zentrifugalpuinpeii  von  je  1200  cbm  stüiid- 
Hcher  Leistung  zur  Förderung  von  Kühl-  und  Schlamm- 
wasser errichtet  und  schließlich  noch  ein  Kflhiwerk 
sowie  eine  Kläranlage  erbaut.  Auf  dem  Hoebofen- 
werke  in  Bergeborbeck  wurde  ebenfalls  eine  Gas- 
gebläsemascbine  aufgestellt.  ln  dem  Martinwerke  zu 
Hoerde  begann  man  mit  dem  Bau  eines  achten  Martin- 
ofens und  in  dem  Thomaswerke  daselbst  mit  der  An- 
lage elektrischer  Kranvorrii;htungen  an  Stolle  der 
hydraulischen  Drehkrane.  Sehr  zahlreich  waren  die 
Neubauten,  die  Verbesserungen  der  maschinellen 
Einrichtungen  und  die  .Anschaffungen  voti  Eisenbahn- 
fahrzeugen usw.  in  den  Walz-,  Hammer-  und  Preß- 
werken  sowie  in  den  Werkstätten.  So  wurde  für 
die  auf  dem  Hoerder  Hochofonwerke  gelegene,  mit 
Gasmaschinen  betriebene  elektrische  Zentrale  auf 
der  Hermannshütte  im  Anschlus.se  an  vorhandene 
Kesselanlagen  und  Kühlwerko  eine  Turbo-Dynamo- 
Anlage  von  1000  KW.  Leistung  eingerichtet  und  in 
Betrieb  gesetzt.  Ferner  wurde  der  Bau  einer  neuen 
großen  Radsatzfabrik  und  verschiedener  Bureaugebäu- 
lichkeiten in  Angriff  genommen.  Auf  der  Hütte 
Phoeni.v  in  Duisburg-Ruhrort  wurde  außer  der  Anlage 
einer  größeren  Anzahl  elektrischer  Laufkrane  ein 
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neuer  Scherenrollgan^  für  die  KnüppoUtraßu  ein- 
geliaut,  eine  neue  Akkumulator]>unipe  mit  drei  Ak- 
kumulatoren und  Yerbindungedruckleitung  zwiechen 
Walz-  und  Stahlwerk  eingelegt,  ein  neues  Kadschoiben- 
walzwcrk  mit  Bombiorpresso  aufgcstellt  und  die  neue 
Weichenrabrik  mit  Yerladoeinricbtung  vollendet.  Ferner 
wurden  nach  Beendigung  des  Baues  für  die  Droh- 
etromzentrale  drei  üaskraftdrehstrom-.Maschinen  von 
je  1500  F.  S.  aufgostoilt.  Die  alte  Drehstromzentrale 
wurde  teilweise  geändert.  Der  Neubau  von  Arboiter- 
wohnhäusern  nahm  seinen  Fortgang.  In  Hamm  kamen 
außer  der  Yerlcgung  des  alten  Fein/uges  und  der 
Neuhcrstellung  der  durch  Brand  zerstörten  Dächer 
über  den  Mittclzug  größere  Neubauten  nicht  in  Frage. 
In  Belecke  wurden  u.  a.  die  Grobscheiben  des  alten 
Drahizugos  durch  neue  mit  Patent-Friktionen  ersetzt. 
In  Nachrodt  wurden  acht  Arbeiterhäuser  für  30  Fa- 
milien errichtet  und  die  Ulüherei  sowie  die  Fein- 
straße umgebaut. 

Aus  den  allgemeinen  Angaben  des  Ge- 
schäftsberichtes heben  wir  hervor,  daß  1 057  601  t 
Hüttenfabrikate  mit  einem  Kochnungswerto  von 
140  403  031  .M  versandt  wurden.  An  Eisonbahn- 
fraohton  waren  10  636  826  „Ä  zu  begleichen.  Auf  den 
sämtlichen  Werken  und  Zechen  des  Phoenix  fanden 
durchschnittlich  30  944  Arbeiter  Beschäftigung;  sie 
verdienten  an  Lohn  insgesamt  39  387  589  M oder  jeder 
(unter  Einschluß  der  jugendlichen  Arbeiter)  im  Durch- 
schnitt 1522,89  .-M.  .\n  Beiträgen  zu  den  verschiedenen 
gesetzlichen  Arboitcrvcrsichorungs-Einricbtungen  hatte 
der  Phocni.K  1 832  512,28-#  zu  leisten  und  an  Staats- 
und Gemeindesteuern  1151  317,67  v#  zu  zahlen.  Der 
Grundbesitz  dor  Gesellschaft  betrug  am  Schlüsse  dos 
Berichtsjahres  rund  1283  ha.  Wohnhäuser  sind  bei 
den  Hüttenwerken  und  Zechen  des  Kiesenunternehmens 
zurzeit  1072  mit  3618  Dienst-  und  Mietwohnungen  vor- 
handen. 

An  dom  geldlichen  Ergebnis,  das  günstiger 
ist  als  im  Jahre  zuvor,  nehmen  die  Nordstern-Zechen 
erst  für  die  zweite  Hälfte  des  Bcchnungsjahres  teil.  Der 
Koherlös  unter  Einschluß  dos  Vortrages  dor  vereinigten 
<lrei  Gesellschaften  stellt  sich  auf  27  504  623,19  v#. 
Hiervon  werden  vorerst  8 101  583,87  M ubgeschriebon. 
Von  dom  übrigen  Gewinne  sollen  sodann  nach  dem 
Vorschläge  der  Verwaltung  1000  000.,#  zu  besonderen 
Abschreibungen  auf  die  Kohlenbergwerke  benutzt  und 
.50(t000  für  die  Familien-rnterstützungskasse  zu- 
rückgestellt  werden,  während  für  die  verbleibenden 
17  903  039,72.  # folgende  Verwendung  beantragt  wird  : 
146200t)0,#  (l7“/o)  als  Dividende,  1 747  142,55,-#  als 
Tantieme  für  den  Aufsiebtsrat  und  Vorstand,  500000.# 
als  Zuwendung  an  die  Beamten-Pensionskasso  und 
endlich  1035  897,1 7 <#  als  Vortrag  auf  neue  Keebnung. 

SäfbHUche  .Ma.sclilnenrabrik  Tornials  Bich. 
Hartinann,  AktiengeHellscbaft  in  ('beuiuitz.  — Nach 
dem  Berichte  der  Direktion  belief  sich  der  Umsatz  der 
Gesellschaft  im  Betriebsjahre  1906i'07  auf  15  362  440,08 
(12  874  788,88)  während  der  Rohgewinn  1 773007,36 
(1  607  233,40).#  beträgt.  Zu  .Xbschreibungen  werden 
609  189,23  •■■fl  bestimmt,  während  die  als  Keingi^winn 
verhleihenden  1 163  818,13  wie  folgt  verwendet 
werden  sollen  : 840000  (7®/*)  als  Dividende,  100000  •* 

als  Rücklage  für  Neunnsi-hafTungen,  50  000  ■#  zu  be- 
somleren  .Abschreibungen  auf  Gebäude,  je  40  000  ,#• 
zu  Ueberweisungen  an  den  Beamten-  und  den  .Ar- 
beiter-Dispositionsfonds, 5000  - * für  dic.^tiftungnlleim“, 

43  858,75  als  Tantieme  für  den  Aufsichtsrat  und 

44  959,38  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Stahlwerke  Rieb.  Liuilenborg,  Aktiengesell* 
HCbaft  in  Keinscbeld.  — Die  Hismarckhütte  in 
Oberschlesien  hat,  wie  die  „Köln.  Ztg.“  mittcilt,  von 
den  Stahlwerken  Rieh.  Limlenberg  .A.-G.  eine  für  den 
Bezirk  der  Provinz  Schlesien  ausschließliche  Lizenz 
für  das  im  Besitze  der  genannten  Gesellschaft  befind- 


liche elektrische  Stahlherstcllungsverfahren  erworben. 
Verschiedene  weitere  Elcktrostahianlagen  nach  dom 
System  H^roult-Lindenberg  sollen  in  Oesterreich-Ungarn 
und  der  Schweiz,  u.  a.  auch  bei  dor  Firma  Geb  r.  Böhler 
& Co.,  A.-G.  in  Kapfenberg,  in  den  nächsten  Monaten 
in  Betrieb  gesetzt  werden,  während  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  auf  fünf  bedeutenden  Stahl- 
werken Elektrostahlanlagen  desselben  Systomos  ^im 
Bau  begriffen  sind. 

Veitscher  Magnesit werke-Actten-OeHeilschaft, 
Wien.  — Nach  dem  Berichte,  der  in  der  Haupt- 
versammlung dor  -Aktionäre  am  2.  ds.  Mts.  vorgolegt 
wurde,  konnte  die  Gesellschaft  infolge  der  anhaltend 
günstigen  Lago  der  Bison-  und  Stahlindustrie  aller  Län- 
der und  der  zunehmenden  Verwendung  von  Magnesit  als 
Zustellungsmaterial  bei  dor  Stahlerzeugung  ihre  Ge- 
winnung im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  auf  100  420  t 
gegenüber  91330  t im  Jahre  zuvor  steigern.  Die  er- 
höhte Ausbeute  wurde  durch  die  im  letzten  Berichte* 
erwähnten  Neuanlagon  ermöglicht,  doch  erweisen  sich 
diese  angesichts  des  starken  Einganges  von  -Aufträgen 
immer  noch  als  ungenügend,  so  daß  die  Erweiterung 
der  Bctriehsvorrichtungcn  fortgesetzt  worden  soll.  Im 
überseeischen  Verkehre  konnten  Verkäuf,"»  von  lang- 
jähriger Dauer  unter  günstigen  Bedingungen  ab- 
geschlossen werden.  Die  Steigerung  der  Älatcrial- 
preise  und  Löhne  sowie  die  durch  starke  Inanspruch- 
nahme dor  Bctriebsanlagon  erhöhten  sonstigen  Kosten 
wurden  ausgeglichen  durch  den  größeren  Versand 
und  bessere  Verkaufspreise.  Der  Reingewinn  beläuft 
sich  nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  682  224,82 
(i.  V.  613035,27)  K auf  1 728018,53  (1  216787,56)  K 
und  gestattet,  nach  Verrechnung  von  225  300,50  K für 
Rücklagen,  Tantiemen  usw.  eine  Dividende  von  12'/*o/e 
im  Betrage  von  lOOOOtK)  K zu  verteilen,  einer  außer- 
ordentlichen Rücklage  250  000  K zu  überweisen  und 
247  718,03  K auf  neue  Rechnung  vorzutragon. 

Westdeutsches  Eisenwerk,  Aktien-Gesellschaft 
in  Kray  bei  Kssen-Rahr.  — Der  Vorstand  der  Ge- 
sellschaft bezeichnet  in  seinem  Berichte  das  Erträgnis 
des  Geschäftsjahres  1906/07  als  recht  gut.  Die  Be- 
schäftigung der  Betriehe  war  andauernd  lebhaft  und 
die  Nachfrage  hielt  ungemindert  an,  so  daß  cs  nicht 
möglich  war,  die  vorhandene  Arbeitsgelegenheit  ganz 
auszunutzen.  Leider  machte  sierh  der  schon  im  vor- 
hergehenden Jahre  eingetretene  .Arbeitermangel  ins- 
besondere in  der  zweiten  Röhrengießerei  für  die  großen 
Lichtweiten  recht  fühlbar  und  wirkte  hier  auf  den 
Geschäftsgang  äußerst  ungünstig  ein.  Dennoch  stieg 
die  Erzeugung  des  Werkes  gegeiiüher  dem  Vorjahre 
um  etwa  die  Hälfte  und  der  Rechnungshetrag  der 
versandten  Waren  um  annähernd  2 000  000-#.  Der 
Fabrikationsgewinn  beziffert  sich  auf  1067  841,70  (i.  V. 
818  631,71)  der  Reinerlös  nach  .Abzug  der  .Vb- 
schreibungen  auf  753  542,56  .#.  Er  erlaubt,  der  ge- 
setzlicben  Rücklage  44  400  .#  nnil  der  bi-sonderen 
Rücklage  5000O  .#  zuzuführen,  102054,23  ■#  Tantiömen 
zu  vergüten,  dem  Beamten-Unterstützungs-  und  -Pen- 
sionsfunds  5000  .#  zu  überweistüi,  40000  zu  Unter- 
stützungszwecken für  -Arbeiter  und  Beamte  bereit- 
ziistellen,  500  000  -A  (20®/o)  Dividende  ausziischütten 
und  endlich  mit  12  088,33  .*  Uebertrag  die  Rechnung 
auszugleichen. 

Westfälische  llrahtATorko  in  Werne  bei  Langen- 
dreer. — Dor  Bericht  dos  A'orstaiules  bringt  zum 
Ausdruck,  daß  das  Unternehmen  während  des  ab- 
gelaufenen  Rechnungsjahres  in  allen  Betrieben  sehr 
stark  beschäftigt  war.  Dor  AA'alzdrahtverbami,  dem 
das  Werk  angchört,  wurde,  wie  wir  schon  früher  ge- 
meldet haben,**  zunächst  bis  Ende  d.  J.  verlängert, 
und  augenblicklich  schweben  Verhandlungen,  um  ihn 
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auf  weitere  fQnf  Jahre  ;;u  ernouern.  Die  im  vorigen 
Berichte*  erwähnten  Neubauten  zur  Vergrößerung 
und  Verbesserung  der  Betriebsabteilungen  sind  in- 
zwischen wesentlich  vorangeschritten  und  im  laut'un- 
den  Geschäftsjahre  teilweise  in  Benutzung  genommen. 
Die  übrigen  Neuanlagen  werden  in  dieser  Richtung 
bald  folgen  können.  Der  Gesamtwert  der  versandten 
Ware  belief  sich  ontsproehend  der  größeren  Erzeu- 
gung und  der  höheren  Erlöse  auf  10549  816  -4  gegen 
9 316  850  .ü  im  Jahre  zuvor.  An  Ijöbnen  wurden 
1 286  292,09  (i.  V.  1 174  045,97)  .Jt  bezahlt:  die  Ar- 
boiterzahl  betrug  dnrchschnittlich  881  (839).  Der  Auf- 
tragsbestand belief  sich  am  1.  Juli  d.  J.  auf  11010  t, 
während  er  sich  am  gleichen  Tage  des  Vorjahres 
infolge  der  damals  ganz  außergewöhnlichen  Nachfrage 
auf  17  030  t beziffert  hatte.  Durch  die  Erhöhung  dos 
Aktienkapitales  um  800000  Jt,*  bei  der  ein  Aufgeld 
von  I 198  897,35  Jt  zugunsten  der  Rücklage  erzielt 
wurde,  war  es  möglich,  die  ganze  noch  vorhandene 
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übligationsschuld  zu  begleichen.  Weiter  bemerkt  der 
Bericht,  daß  die  Preise  für  die  Fertigerzeugnisse  des 
Werkes  im  Inlands  wie  im  Anslande  zurückgegangen 
seien,  während  die  Rohstoffkosten  erhöht  und  die 
Ausfuhrrergütungen  aufgehoben  wurden.  Wenn  die 
deutsche  Ausfuhr  in  weiterverarbeitetem  Draht  und 
Drahtwaren  erhalten  und  entsprechend  der  größeren 
Erzeugung  in  Walzdraht  gesteigert  werden  solle,  so 
müßten  die  Rohstoffverbände  helfend  oingreifon.  — Der 
Rohgewinn  des  Berichtsjahres  beträgt  1669509,12.4, 
der  Reinerlös  nach  Abzug  der  Uandlungsunkosten, 
Zinsen,  Steuern  usw.  sowie  der  auf  131  822,06  -4  be- 
messenen Abschreibungen  1 216  694,50  Jt,  zu  denen 
noch  der  Vortrag  aus  dom  Jahre  1905/06  mit 
62  849,85  .4  hinzukommt.  Für  Gewinnanteile  und 
Belohnungen  von  Beamten  und  Arbeitern  sind 
172  515,83  <.4  aufzuwonden;  sodann  sollen  nach  dem 
Vorschläge  des  Vorstandes  14  095,27  Jt  dem  Arbeiter- 
unterstützungsfunds überwiesen,  896  000  .4  (28  '’/o) 
Dividende  ausgeschüttet  und  196  933,25  .4  in  neue 
Rechnung  verbucht  werden. 
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Das  neue  Thomasstahlwerk  des  Aachener  Hütten -Aktien- 

Vereins  in  Rothe  Erde. 

(HierZD  Tafel  XXV.)  (Kachdruck  rerboton.) 


Am  1.  Mai  dieses  Jahres  feiert  der  Aachener 
Hütten  - -Aktien  - Verein  die  sechzig,jfthri^e 
Wiederkehr  des  Tages,  an  dem  das  Werk  in 
Betrieb  gesetzt  wurde.  Aus  bescheidenen  An- 
fängen hat  es  sich  zur  jetzigen  Grüße  trotz  Sturm 
und  Drang  emporgearbeitet.  Die  Rückschläge, 
die  das  Werk  im  Laufe  der  Zeit  erfuhr,  konnten 
eine  gesunde  Entwicklung  und  einen  guten  Fort- 
schritt nicht  verhindern,  und  seit  langen  Jaliren 
nimmt  das  Werk,  ausgerüstet  mit  den  neuesten 
Hilfsmitteln  der  Technik,  auf  dem  Weltmarkt 
eine  achtunggebietende  Stellung  ein." 

Aus  diesen  der  Festschrift*  des  Aachener 
Hütten-.Vktien- Vereins  für  den  60jährigen  Ge- 
denktag der  Inbetriebnahme  seiner  Werksanlagen 
Vorgesetzten  Worten  spricht  ein  Stolz,  dessen 
Berechtigung  nach  dem  Studium  der  in  mehr 
als  einer  Hinsicht  interessanten  Festschrift  vollauf 
berechtigt  erscheint.  Es  soll  hier  nicht  versucht 
werden,  an  Hand  dieser  Veröffentlichung,  die 
schon  früher  weiteren  Kreisen  zugänglich  gemacht 
wurde,  die  Entwicklung  des  ganzen  Werkes  näher 
zu  verfolgen,  es  soll  nur  das  im  Jahre  1905  in  Be- 
trieb genommene  neue  Thomasstahlwerk  näher 
erläutert  werden.  Die  Entwicklung  dieser  einen 
Betriebsabteilung  gibt  schon  ein  ungefähres  Bild 
des  glänzenden  Fortschrittes  der  ganzen  Anlage. 

Der  Thomasjirozeß  kam  auf  dem  genannten 
Werke  im  Jahre  1880  zur  Einführung.  Am  1 8.  März 
desselben  Jahres  wurde  die  erste  Charge  nach 
dem  neuen  Verfahren  erblasen.  Der  Erwerbs- 
preis des  Patentes  betrug  40  000  ti-,  dazu 
kam  noch  eine  Abgabe  von  3 f.  d.  Tonne 
Thomasstahl,  die  jedoch  sjiäter  durch  eine  ein- 
malige größere  Zalüung  abgeiöst  wurde.  Wäh- 
rend der  nun  folgenden  Zeit  stieg  die  Erzeugung 
des  Vereins  in  außerordentlicher  Weise  (Gesamt- 
erzeugung 1875:  13518  t,  1879:  31  500  t.  1887  : 
157  602  t),  und  zwar  ist  diese  Steigerung  in 

* Verg).  „Stahl  und  Eisen“  1907  Xr.  .82  8.  1176. 
XLIlI.tf 


erster  Linie  und  fast  allein  auf  die  Mehrerzeu- 
guug  an  Thomasstahl  zurückzuführen.  Bald  sah 
man  ein,  daß  das  alte  Bessemerwerk  mit  seinen 
drei  kleinen  Konvertern  von  je  5*/^  t Ausbringen 
nicht  mehr  genügen  konnte,  und  schon  im  No- 
vember 1883  wurde  ein  neues  Thomasstahlwerk 
mit  drei  Birnen  zu  je  10 '/j  t .\iisbringen  in 
Betrieb  genommen. 

Die  Erzeugnisse  dieses  Stahlwerkes  waren 
es,  mit  denen  der  Aachener  Hütten-Aktien-Verein, 
der  bald  in  der  Thomasstahlerzcugung  die  Füh- 
rung an  sich  riß,  die  Gleichberechtigung  dieser 
Stahlsorte  mit  dem  Siemens -Martinstahl  für 
viele  wichtige  Verwendungszwecke,  vor  allem 
im  Brückenbau,  teilweise  auch  im  Schiffbau,  er- 
folgreich erkämpfte.  Am  5.  Juli  1887  konnte  das 
Stahlwerk  auf  die  Erzeugung  der  ersten  500  000  t 
basischer  Stahlblöcke  zurückblicken.  Es  war  das 
die  größte  Erzeugungsmenge  dieses  Materials, 
welche  damals  von  einem  Werke  erzielt  worden 
ist.  Im  Jahre  1895  wurden  durch  Einbau  neuer 
größerer  Konverter  und  Vergrößerung  der  Gieß- 
halle des  Stahlwerkes,  sowie  durch  Einrichtungen 
zur  maschinellen  Herstellung  des  basischen  feuer- 
festen Materials  Verbesserungen  erzielt,  welche 
eine  erhebliche  Steigerung  der  Erzeugung  mög- 
lich machten. 

Während  aber  in  den  folgenden  Jahren  alle 
Werksanlagen  mit  den  neuesten  Einrichtungen 
versehen  wurden  und  vor  allem  die  Elektrizität 
weitestgehende  .\nwendung  in  denselben  fand, 
hätte  das  im  .lahre  1882  erbaute  Thomasstahl- 
werk die  neuesten  maschinellen  Hilfsmittel  nicht 
erhalten  können,  ohne  gänzlich  umgebaut  werden 
zu  müssen.  Dies  zeitigte  im  Jahre  1903  den 
Entschluß  zum  Bau  der  unten  bcschrielienen  Neu- 
aulage.  Das  Schaubild  (Abbildung  1 > gibt  den 
besten  Kommentar  zu  der  fast  bijispiellosen  Ent- 
wicklung der  Thomasstahlerzcugung  in  Rothe 
Erde , die  wir  oben  nur  in  kurzen  Zügen  an- 
deuten konnten. 
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Für  (la.s  neue  Tlioiniisstahlwerk  (Abbildung  2) 
war  eine  für  die  heutigen  Stahlwerksanlagen  be- 
sondere .Aufgabe  zu  lösen,  die  sich  dadurch  er- 
gab, daß  dasselbe  nicht  in  unmittelbaren  Zu- 
sammenhang mit  den  Hochofenanlagen  gebracht 
werden  konnte,  und  demnach  ein  Unischmelzen 
des  Roheisens  notwendig  wurde.  Da  eine  Ver- 
legung des  Hüttenwerkes  Rothe  Erde  zu  den 
in  Esch  (Luxemburg)  oder  Deutsch-Oth  (Loth- 
ringen) liegenden  Hochofenwerkeu  nach  reich- 
lichen Erwägungen  verschiedenster  Art  von  Vor- 
stand und  Verwaltung  als  zurzeit  noch  nicht 
angezeigt  angesehen  wonlen  war,  mußte  in  Rothe 
Erde  selbst  ein  der  jetzigen  und  zukünftigen 
Leistungsfähigkeit  der  obengenannten  Hochofen- 
anlagen entsprechendes  Thomasstahlwerk  angelegt 
werden.  Dieses  mußte  imstande  sein,  die  zurzeit 
schon  vorhandene  Produktion  von  acht  Hochöfen  mit 


insgesamt  1500  t täglicher  Roheisenerzeugung 
unter  Umschmelzen  zu  verarbeiten,  aber  auch 
in  der  Lage  sein,  nach  .Ausbau  des  projek- 
tierten neunten  Hochofens  eine  Produktion 
von  1750  t täglich  in  gleicher  Wei.se  zu  ver- 
werten. Es  sollten  dabei  ferner  diejenigen  Vor- 
teile in  den  Selbstkosten,  die  zweifellos  mit  dem 
direkten  Konvertieren  gegenüber  dem  Umschmelz- 
prozeß verbunden  sind,  in  tunlichst  weitgehen- 
der Weise  durch  die  neu  geplanten  Einrichtungen 
eingeholt  werden.  Daraus  ergibt  sich,  daß  die 
Anlage  gegenüber  anderen  neuen  Thomaswerken, 
die  in  unmittelbarer  Nähe  der  Hochöfen  errichtet 
werden,  wesentlich  komplizierter,  umfangreicher 
und  kostspieliger  ausfallen  mußte.  .Aus  den  auf 
Tafel  X.W  befindlichen  Zeichnungen  gehen  ohne 
weiteres  die  notwendigen  Erläuterungen  hervor. 

In  den  Hochofenwerken  des  Vereins  wird  das 
Roheisen  ztinächst  einem  Mischer  in  gewohnter 
AVeise  zugeführt,  dann  auf  eine  Uehling-.Anlage 
abgegossen,  automatisch  transportiert,  abgekühlt 
und  auf  die  Wagen  zum  Weitertransport  nach 


dem  Hüttenwerke  in  Ruthe  Erde  verladen.  Hier 
kommt  cs,  frühzeitig  genug  mit  seiner  chemischen 
Zusammensetzung  gemeldet,  an  einer  Hängebahn 
(siehe  Tafel  XXV)  an  und  wird  dort  in  Kübel 
entladen,  welche  selbsttätig  mittels  kombinierter 
Seil-  und  Hängebahn  der  Gicht  der  Kupolöfen 
zugeführt  und  daselbst,  ebenfalls  selbsttätig, 
nach  Bedarf  rechts  oder  links  in  die  Oefeu  ent- 
laden werden.  In  gleicher  Weise  werden  Kok.s 
und  die  Zuschlagsmaterialien  zu  den  Kupol- 
öfen befördert,  so  daß  für  den  Transport  aller 
Rohmaterialien  möglichst  wenig  Handarbeit  er- 
forderlich ist.  Die  Hängebahn  an  den  Kupol- 
öfen ist  elektrisch  angetrieben.  .Ausläufer  der- 
selben sind  nach  mehreren  Richtungen  angelegt, 
um  eventuell  auch  zeitweise  von  den  Stapel- 
]dätzen  in  einfacher  und  billiger  Weise  das 
Material  heranschaflen  zu  können. 

Die  Kupolöfen  (.Abbil- 
dung 3)  haben  außergewöhn- 
lich große  .Abmessungen  und 
fassen  eine  solche  Menge  Roh- 
materialien zu  gleicher  Zeit, 
daß  der  Koksverbrauch  durch 
das  starke  Vorwärmen  des 
Schmelzgutes  im  Ofen  selbst 
auf  das  geringstmögliche  Maß 
herabgesetzt  wird.  .Als  „feuer- 
festes MateriaD  zum  Schutze 
der  Blechwände  ist  zur  Haupt- 
sache eine  sehr  starke  Wasser- 
kühlung eingeführt,  welche 
die  AVände  der  Oefen  nach 
außen  hin  mit  einer  dicken 
Schicht  Wasser  einhüllt.  Zur 
Wiudeinfdhrung  dienen  20 
Düsen.  Die  Böden  sind  als 
Schieber  eingerichtet,  welche 
zwecks  Ausziehens  des  Ofens  abgeschoben  werden. 
Diese  Einrichtung  gestattet,  den  ganzen  noch 
im  Ofen  befindlichen  Inhalt  auf  einmal  nach 
unten  in  dort  aufgestellte  Wagen  zu  entleeren. 
Das  Schmelzprodukt  der  Kujiolöfen  gelangt  durch 
eine  Oeft'nung  der  Bühne  zu  einer  Roheisen- 
pfanne. in  die  es  kontinuierlich  abfließt.  Die 
Schlacke  strömt  durch  eine  andere  Oefl'nung 
ebenfalls  in  unten  vorhandene  Kübel  ab,  um 
dann  zur  Schlackenhalde  gebracht  zu  werden. 
Das  flüssige  Roheisen  in  der  Roheisenpfanne 
wird  durch  feuerlose  Lokomotiven,  die  mit  Dampf 
von  1 0 Atm.  Spannung  arbeiten,  vor  die  Konverter 
gefahren  und  dort  mittels  eines  hydraulischen 
.Apjiarattis  in  den  Konverter  hineingekippt,  nach- 
dem es  vorher  noch  über  eine  Wage  zur  Fest- 
stellung des  Gewichtes  gebracht  worden  ist. 
Ueber  den  Konvertern  und  zur  Bedienung 
von  Roheisen-  und  Stahlgießpfannen  sowie  zur 
Bewältigung  aller  eventuell  vorhandeuen  son- 
stigen gewöhnlichen  und  außergewöhnlichen  .Ar- 
beiten sind  zwei  elektrisch  betriebene  Laufkrane, 


Abbildung  1.  Scbaubild  der  Entwicklung  der  ThomaBstahlcrzcugung. 
X l’roduktion,  die  ohne  Arbeiternusstand  erreicht  worden  wäre. 
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einer  von  40  t und  einer  von  10  t Tragrkraft, 
anureordnet. 

Die  Konverter  fassen  21  t.  Die  Abmessungen 
.sind  aus  den  Abbildungen  auf  Tafel  XXV  ersicht- 
lich. Dem  Bedürfnis  des  Roheisens,  um  das  es 
sich  hier  handelt,  entsprechend,  sind  sie  in  der 
Breite  verhilltnismaßig  groß,  in  der  Höhe  da- 
gegen beschrankt.  An  jedem  Konverter,  und 
zwar  möglichst  nahe  an  demselben  sind  sämt- 
liche Schieber  und  Kontroller  für  die  hydrau- 
lischen wie  fiir  die  elektrischen  Bewegungen, 
die  am  und  um  den  Konverter  notwendig  sind. 


dort  in  Kokillen  gegossen,  die  sich  auf  fahrbaren 
Wagen  befinden.  Diese  Wagen  werden  dann  zu  den 
Walzwerken  in  eine  große  Halle  gefahren,  in 
welcher  zwei  hj'draulische  Strii)per  stehen.  Diese 
Stripj)er  ziehen  die  Kokillen  ab,  wahrend  zwei 
in  derselben  Halle  befindliche,  elektrisch  aus- 
gerüstete Krane,  die  fünf  Bewegungsarten  haben, 
die  warmen  Blöcke  wegnehmen  und  sie  entweder 
in  Durchweichungsgruben  oder  in  horizontale 
Stoßöfen  weiterschaften.*  Es  sei  hier  kurz 
bemerkt,  daß  kleinere,  rasch  laufende  Krane  die 
Blöcke  sowohl  aus  den  Durchweichnngsgruben, 
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Abbildung  2.  Blick  in  das  ThoinaHstnblwcrk. 


angebracht.  Ebenfalls  befinden  sich  dort  die 
Signalai)parate.  die  znr  Verständigung  mit  dem 
Geblasemaschinenhause  erforderlich  sind.  .Als 
Kamine  sind  vor  den  Konvertern  große  Kammern 
angebracht,  die  ohne  irgendwelche  .Ausfütterung 
und  ohne  weitere  Kühlung  den  etwaigen  Kon- 
verterauswiirf  aufzunehmen  imstanile  sind.  Dieser 
-Auswurf  ist  so  kleinstückig  und  bröcklig,  daß 
.seine  Fort.schatVung  keine  Schwierigkeiten  ver- 
ursacht. Die  Böden  der  Konverter  sind  oben 
1825  und  unten  1900  mm  groß.  Ihre  Höhe 
betrügt  ÜOO  mm.  Sie  haben  etwa  200  I.öcher 
von  18  mm  Durchmesser. 

Der  fertige  Stahl  wird  in  auch  sonst  üblicher 
Weise  in  die  elektrisch  angetriebemüi  Gießwagen 
abgego.ssen,  nach  der  Gießhalle  transportiert  und 


wie  auch  aus  jedem  der  vorhandenen  horizontalen 
Stoßöfen  in  beliebiger  Weise  nach  einer  der  drei 
vorhandenen  Blockstraßen  wcgschatVen  können. 

Unter  der  Bühne  der  Kujjolöfen,  also  auf 
der  Zwischenbühne  zwischen  Kupolofenbühne  und 
Konverterbühne,  sind  eine  Reihe  Bureaus  für  die 
Obermeister  sowie  die  nötigen  Wasch-  und  Eß- 
rüume  für  die  .Arbeiter  angeordnet,  wie  das  aus 
dem  Schnitt  auf  Tafel  X.XV  ersichtlich  ist. 

Zwischen  Kouverterhalle  und  Gießhalle  ist  eine 
elektrisch  betriebene  Schiebebühne  eingebaut. 


• Hczflglicb  der  Abbildungen  und  Kinzolheiten 
dieser  Oieliwagen,  llebezouge  usw.  verweiHen  wir  auf 
den  Vortrag  von  l’rofeHSor  l)r. -Ing.  S tauber  in 
,8tabl  und  Kisen"  1907  -Nr.  28  .S.  980lf,  Abl.ildung  21 
bis  28,  Abbildung  5-1  und  5.'»,  sowie  Abbildung  1 19. 
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welche  stets  eiuen  der  beiden  Gießwagen  beiseite 
setzen  kann,  um  dem  andern  unbehinderte  Durch- 
falirt  zu  gestatten.  Es  sind  drei  Gießwagen  vor- 
handen. In  der  Gießhalle  ist  rechts  und  links  von 
der  Gießwagenbabn  je  eine  Gießgrube  angeordnet. 
In  jeder  von  beiden  Gießgruben  können  gleich- 
zeitig zwei  Kokillen  in  der  Querrichtung  auf- 
gestellt werden.  Ucber  diesen  Gießgruben  laufen 
insgesamt  drei  Stri|)i>erkrane,  die  sechs  elek- 
trisch betriebene  Bewegungen  haben.  Es  ist  in- 
dessen zu  bemerken,  daß  diese  Krane  in  der 


so  anzuordnen,  daß  ein  möglichst  einfacher  und 
sparsamer  Betrieb  damit  ermöglicht  würde.  Das 
Rohmaterial,  Dolomit  und  Koks,  wird  unter  Aus- 
nutzung der  Terrainverhältnisse  auf  einer  Hoch- 
bahn bis  auf  die  Gicht  der  Kupolöfen  gebracht 
und  dort  a)>geschüttet.  Der  gebrannte  Dolomit 
kommt  dann  nach  Durchgang  durch  die  Brenn- 
öfen auf  der  Sohle  des  Stahlwerkes  an,  wird 
daselbst  in  Mühlen  zerkleinert  und  das  Produkt 
dann  wieder  in  die  Höhe  geschafft  in  einen 
großen  Silo,  von  wo  aus  es  auf  die  einzelnen 


Abbildung  3.  Kupolöfen. 


Hauptsache  nur  deshalb  eingerichtet  worden  sind, 
um  ein  Uebergangsstadium  bis  zum  Einbau  der 
hydraulischen  Stripperanlage  im  Walzwerke  selbst 
zu  schaffen.  Letztere  konnte  nicht  eingebaut 
werden,  bevor  das  alte  Thomaswerk  entfernt 
war,  und  dieses  wiederum  konnte  nicht  entfernt 
werden,  bevor  das  neue  Thomaswerk  im  Be- 
trieb war.  Zurzeit  worden  die  drei  elektrischen 
Stripperkrane  nur  noch  für  kleine  Blöcke  be- 
nutzt, wälirend  die  große  Menge  der  Blöcke  von 
der  hydraulischen  Stripj^eranlage  abgefertigt  wird. 

Auch  bei  der  Anlage  der  mit  dem  Thomas- 
werk verbundenen  neuen  Fabrik  zur  Herstellung 
der  feuerfesten  luusischen  Materialien  war  be- 
sonders darauf  gesehen  worden,  die  Einrichtungen 


Apparate  für  Böden  oder  Steine  verteilt  wird, 
nachdem  es  vorher  noch  bestimmte,  selbsttätig 
wirkende  Meßgefäße  durchlaufen  hat. 

Der  Teer  wird  in  gleicher  Weise  auf  der 
Hochbahn  in  einen  hochstehenden  Behälter  ab- 
gefüllt. Von  hier  aus  gelangt  er  dann  selbst- 
tätig in  die  Dcstillationstöitfe  und  von  dort 
ebenfalls  durch  Meßgefäße  hindurch  an  die  ein- 
zelnen Verwendungsstellcu. 

Zur  Fortschaff'ung  der  Böden  ist  ein  elek- 
trisch betriebener  20  t-  Laufkran  vorhanden. 
Nachdem  sie  gebrannt  und  kalt  gewordtm  sind, 
werden  sie  mittels  einer  elektrisch  betriebenen 
Laufkatze  an  die  Verwendungsstelle,  an  die  Kon- 
verter, gebracht. 
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Der  Kalk  wird  ebenfalls  auf  der  vorhin  er- 
wähnten Hochbahn  nach  oben  transportiert  und 
dort  in  geschlossenen  Silos  gelagert.  Aus 
diesen  wird  er  dann  nach  Bedarf  mittels  unten 
angebrachter  Schieber  entnommen  und  durch 
Aufzug  zur  Verwendungs.stelle  über  dem  Kon- 
verter geschafft. 

Bei  der  ganzen  Anlage  waren  bedeutende 
Terrain-  und  Wegeschwierigkeiten  zu  über- 
winden. Es  mußte  ein  öffentlicher  Gemeindeweg 
unterführt  werden,  wobei  sich  erhebliche  Diffe- 
renzen mit  der  betreffenden  Gemeinde  ergaben, 
welche  die  Inbetriebsetzung  des  Stahlwerkes 
um  ungefähr  Jahr  verzögert  haben.  Jenseits 
des  betreffenden  Gemeindeweges  und  da,  wo  das 
Stahlwerk  hinkommen  sollte,  lag  das  Terrain  um 
ungefähr  4 m höher  als  der  Hüttenflur  der  Walz- 
werke, und  es  mußte  teils  zum  Vorteil,  teils 
zum  Nachteil  der  betreffenden  Anlage  mit  dieser 
Schwierigkeit  gerechnet  werden. 

Seitlich  und  parallel  zu  der  hängsachse  der 
ganzen  Anlage  befinden  sich  die  Dampfkessel  und 
die  Maschinenanlage.  Letztere  liegt  dem  Stahl- 
werk am  nächsten,  erstere  wieder  parallel  zu 
der  Maschinenanlage,  in  ganz  kurzer  Entfer- 
nung davon.  Das  Maschinenhaus  wird  nach 
seiner  vollständigen  Fertigstellung  folgende  Ma- 
schinen enthalten : 


1.  drei  Zentralkondensationen,  welche  den  Ab- 
dampf sämtlicher  maschinellen  Anlagen  des 
Hüttenwerkes  aufnehmen ; 

2.  vier  h}'draulischc  Pumpen,  die  den  für  das 
ganze  Hüttenwerk  benötigten  hydraulischen 
Druck  erzeugen; 

3.  drei  Geblä.semaschincn,  und  zwar 

n.)  Gebläsemaschine  1,  Verbundmaschine,* 
mit  einejii  Hochdruckzylin<ler  von 
l.'iOO  mm  (J),  einem  Niederdruckzylinder 
von  2300  mm  (J),  zwei  Windzylindern 
von  2000  mm  0 und  1 800  mm  Hub, 
für  10  Atm.  Dampfdruck,  2‘/»  Atm, 
Winddruck  hei  (>0  Umdrehungen; 

b)  Gebläsemaschine  2,  Verbundmaschine, 
1330  mm  0 Hochdruckzylinder,  2000 
mm  0 Niederdruckzylinder,  1680  mm  0 
Windzylinder,  1600  mm  Hub; 

c)  Gebläsemaschine  3,  Zwillingsmaschine, 
1330  mm  0 der  Dampfzylinder,  16.')0 
mm  0 der  Windzylinder,  1600  mm  Hub; 

4.  zwei  Turbogebläse  für  die  Kupolöfen  für 
1200  cl)m  angesaugte  Luftmenge  in  der 
Minute  und  2 in  Wassersäule,  2400  Um- 
drehungen, mit  Druckregulieruug  innerhalb 
recht  großer  Grenzen. 

* „Stahl  und  Eisen“  1907  Xr.  15  8.  523. 


Zur  Frage  der  Entstehung  von  Bodensauen  und  Graphit- 
ansammlungen in  Hochofengestellen. 

Von  Professor  B e r n h a r d 0 s a n n. 

(Mittcil.  a.  d.  ciacnhütteninäiin.  Institut  der  Kgl.  Bergakademie  in  ClauBthnl.  — SehluB  von  S.  149C.) 


1-^  8 wurden  auch  andere  Roheisengattungen  dem- 
selben  Verfahren  tinterworfen,  um  einen  Ver- 
gleich zu  haben.  Die  Ergebnisse  der  .Schmelz- 
versucho  sind  in  Tabelle  1 (vergl.  S.  1530i  zu- 
sammengestellt; gleichzeitig  soll  auf  .\bbildung  5 
verwiesen  werden,  welche  in  schematischer  Weise 
das  Bruchgel üge  kennzeichnet.  Zur  Erläuterung 
möge  folgendes  dienen : 

Das  Spiegeleisen  lieferte  ein  Kruppsches  Hoch- 
ofenwerk, das  Thomasroheisen  das  Hochofenwerk 
Es<-h  an  der  .\lzette  (Rothe  Erde),  und  das  Gieße- 
reiroheisen die  Buderus werke  in  Wetzlar.  Das 
letztere  ist  ein  normales  Gießereiroheisen  mit 
2,69  *>/o  Silizium.  Befremdend  erscheint  viel- 
leicht, daß  Iteim  Spiegeleisen  ein  Graphitgehalt, 
wenn  auch  nur  ein  geringer  (0,1  2 <*/o),  selbst  in 
dem  ursprüngliclieu  Material  vorkommt.  Es  ist 
aller  ein  Irrtum  ausgeschlossen,  da  die  Bestim- 
mung mehrfach  wiederholt  wurde,  .\llerdings 
muß  man  annehmen,  daß  es  eben  nicht  Grapliit, 
sondern  Tcmperkohle  ist.  Dies  wird  durch  die 
weiter  folgenden  .Ausführungen  noch  wahrschein- 
licher gemacht. 


Auf  die  Schlackenzusammensetzung  wurde 
zunächst  kein  Wert  gelegt,  bis  sich  heraus- 
stellte, daß  die  zwischen  Schlacke  und  Elsen 
eingelagerte  Granhitmengc  stieg,  wenn  man  (dn 
bestimmtes  Mischungsverhältnis  anwendete.  Es 
wurde  dann  immer  die  .Schlacke  durch  Zusam- 
menbringen von  1 Vol.  Pottasche  und  9 Vol. 
gemahlenem  Glas  gebildet.  Bei  diesem  Mischungs- 
verhältnisse war  <lie  Schlacke  bereits  in  be- 
ginnende Erstarrung  übergegangen,  wenn  die 
(Traphitausscheidung  einsetzte,  und  hielt  ilie 
Grajdiitkristalle,  die  sonst  ohne  weiteres  ihren 
Weg  durch  die  leichtflüssige  Schlacke  hindurch 
nach  oben  genommen  hätten,  zurück.  Die 
Schlacken  zeigten  meist  glasige,  mehr  oder 
weniger  dunkle  Bruchtläche.  waren  aber  auch 
in  einigen  Fällen  kristallinisch.  .So  zeigte  Schlacke 
Nr.  3 beginnende  Kristallisation  am  untt^ren 
Rande,  Schlacke  Nr.  6 eine  durchgehende  Kri- 
stallisation, welche  nur  einen  kleinen  gla.sigen 
<lunklen  Kern  in  der  Mitte  übrig  gelassen  hatte. 
Ein  sehr  merkwürdiges  .Aussehen  i»ot  Schlacke 
Nr.  1 1 (.S[dcgeleisen.schmelze  von  50  kg).  Es 
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Entstehumj  von  Bodensauen  und  Ornphitunsammlungen.  Stahl  und  Eiaen.  1531 


hatte  sich  eine  glasiere  Oberschlacke  (in  Abbil- 
dung 4 links  (largestellt)  und  eine  fest  mit  dem 
Eisen  verwachsene  Unterschla(^ke  gebildet.  Beide 
ließen  sich  ohne  weiten^s  voneinander  trennen, 
weil  eine  dünne  Schicht  Oraphit  eingebettet  war. 
Die  Untersehlackc  zeigte  zahlreiche  Grajdiit- 
kristalle,  ganz  gleichartig  verteilt  und  innig  mit 
kristallinischer  Schlacke  vermengt,  so  daß  sie 
einen  Hornblendeschiefer  oder  einen  anderen 
kristallinischen  Schiefer  vortttuschen  konnte. 

Ich  d(Mike  mir  die  Erscheinung  so  erklärt: 
Es  hatte  sich  in  derselben  Weise,  wie  es  bei 
allen  Schmelzen  mehr  oder  minder  der  Fall  war, 
die  der  Schlacke  zugewendete  Oberflriche  des 
Eisenkönigs  mit  kleinen  (Traphitkristallen  von 


.\bbildung  5.  Rnicbtrefüge  der  Eisenkönigo. 

I ai  0 ir  np  rr  irohcioe  n,  SclimrUp  9. 

S “ Srblfickp.  a = Oraphltdurchhnit'hikaniilr.  I = Struktur 
wIp  ilark  (,'rohkörnI|rr<  01cBprpirohpl«cD.  S eanr.  klrlnr 
Oraphltkriatnllp  in  t^raupr  Urundflkrhr.  .1  <=  groß»  Graphit- 
krlhlaU)'  bi<  zu  ’l  PQi  I.kDCP;  ü und  S ilnd  achart  abKcKrrazI. 

II  «=  Thnmaarobplapn.  Schniplre  10. 

8 und  n wIp  bpi  I.  4 = Struktur,  w|p  «twn  bei  OIpUpppI- 
robplapn  Nr.II  bla  Nr.  MI.  5 — klrtni'  ftraup  FIprkp  In  wpißpin 
Grundr.  6 ä Stniklur  wIp  lud  4.  nur  etwaa  jrrößpr«  Gm|ihl(- 
kriatallp.  wie  ile  bei  GleUpmlrohelarn  Nr.  I i;ebrluuli)irh  «ind. 

5 und  ft  alnil  aeharf  vonelnandpr  itetrrnnt. 

III  = Splp|;plp|apii,  Sclimeltp  II. 

§0  = obpraclilaeke.  Sy  »»  rnirrarhlnrkp.  Iplzirrc  fraihaftend 
am  KiarnküniK.  b = blaapnarllKv  erhebungm,  die  Grapliii- 
neater  beberbergpu.  7 = grapbUrelrhp«  BrucligpfOge ; dpr 
ürnpbll  rrarheint  in  auUrrordenlllcb  groUen  lllttlicrn.  s = 
wellle«  IlruchgcrSgp  obiie  Graphit.  K«  wpcharln  groOi-  Tafeln 
mit  einer  Orundiiia»»e  ab.  dip  mit  Tpmpprkohlpflrrkrn  be- 
deckt lat.  c =>  llohlraiim.  mit  Qraphitkri>lnllpn  auagpfüllt. 
d = Druap  mit  kleinen  lafelfurmlgen  Krialallen,  ohne  Graphit. 

gleicher  Größe  bedeckt,  als  die  Kristallisation 
der  Schlacke  einsetzte  und  die  .sich  bildenden 
Kristalle  sich  an  alle  festen  Körper  auhefteteii, 
indem  sie  diese  als  Aiisgaiigsjmnkte  benutzten. 
Man  braucht  ja  nur  an  Salzkristalle  zu  ilenken, 
die  sich  aus  einer  Lösung  in  einem  Holzbottich, 
in  den  man  feste  Körper  hiiieingeworfen  hat, 
ausscheiden,  um  sich  den  Vorgang  verstJlndlich 
zu  machen,  der  insofern  ein  besonderes  Inter- 
esse. beansprucht,  als  er  einen  Beitrag  zur  Fraire 
der  Entsttdiung  graphithaltiger  Gesteine  und  im 
weiteren  Sinne  angewendet,  der  Entstehung 
kristallinischer  .Schiefer  liefert. 

Bei  Schmelze  1 1 konnte  auch  beobachtet 
werden,  daß  (iraphitkristalle.  zweifellos  in 
radialer  Kichtung  vom  Zentrum  des  Eisenkönigs 
fortgeschleudert,  aus  der  Seiten-  und  Hoden- 
ßclche  des  tyisenkönigs  ausgetreten  waren. 


Die  zwischen  Schlacke  und  Eisenkönig  be- 
ßndliche  Graphitmasse  wurde  mit  größter  Sorg- 
falt heruntergeschüttelt  und  gebürstet  und  mau 
erwartete,  reinen  Graphit  vor  sich  zu  haben. 
Es  war  dies  aber  nicht  der  Fall,  vielmehr  zeigte 
die  Analyse  stets  eine  Zahl,  die  sich  in  der  Nähe 
von  50  ®/o  Kohlenstoff  hielt  (52,2  ®, ö ; 5 !,()!>  #/o  ; 
40,85  ®/o  ; 44,78  ®,'o;  5.S,71  ®/o).  Es  konnte  sich 
also  nicht  um  zufällige  Verunreinigungen  han- 
deln, sondern  nur  um  Schlackenteilc,  die  verdün- 
nend gewirkt  haben,  vermutlich  in  derselben  Weise 
wie  bei  .Schmelze  1 l,also  in  (lestalt  von  Krist.allen, 
Die  in  die  Tafel  unter  „Abgebürstete  (rra- 
phitmengc“  eingetragenen  (Tewichtsziffern  stellen 
die  Mengen  reinen  Kohlenstoffes  dar;  dasselbe 
gilt  von  den  in  der  Schlacke  nachgewiesenen 
Graphitmengen.  Um  diese  Zalilenwerte  zu  er- 
halten, wurde  die  gesamte  Schlacke  gemahlen 
und  ihr  Kolileiistoffgehalt,  d.  h.  der  des  in  ihr 
haften  gebliebenen  Graphites  bestimmt.  Auf  un- 
bedingte Genauigkeit  können  allerdings  diese 
Zahlen  keinen  Anspruch  machen,  weil  es  nicht 
zu  vermeiden  war,  daß  Tiegelmasse  (es  wurden 
graphithaltige  'IMegel  verwendet)  mit  in  das 
Probegut  gelangte.  Immerhin  ließ  sich  auf  diese 

Weise  feststellen,  daß  bei  „ ^ „ 

’ K c ♦,  c 

Schmölze  7 (SpiegelciBcn)  . . . 42,8  = 0,21 

„ 1 1 (Spiegeleiftoii)  , . . 24.3,0  = 0,49 

„ 9 (Gielteroirohoiseii)  . 46,5  — 0,19 

„ 10  (Tliomaftrohoiftcii)  . . 0,6  = 0,001 

lediglich  durch  Gra|)hitausscheidiiiig  bei  dem  Er- 
kalten entfernt  sind,  also  beisjiielsweise  bei 
Spiegeleiscn  der  Kohlcnstoffgehalt  von  4,ö0  ®'o 
auf  4,1  “/o  erniedrigt  ist. 

Es  ist  zweifellos,  daß  dieser  Wort  bei  Ver- 
größerung des  Ticgelinhaltes  und  möglicherweise 
auch  bei  noch  st.Trkerer  Verschlcjipung  der  Er- 
starrung sich  noch  vergrößern  laßt,  aber  es  ist 
eine  (irenze  gesetzt,  die  in  dem  Kohlenstoff- 
gehalte von  etwa  3,9  °/o  bei  den  bisherigen  Ver- 
suchen mit  .Spiegeleisen  zum  .Ausdruck  gelangt. 
Diesen  Kohlenstoffgehalt  zeigte  das  bis  auf  win- 
zige graue  Punkte  vollständig  weiße  Bnichgefüge 
des  mittleren  1'eiles  der  Schmelzen,  und  diese 
grauen  Punkte  sind  nicht  als  (Traphif.,  sondern 
als  Tcinperkohle  anzusprechen. 

Sonst  ist  noch  zu  erwähnen,  daß  man  bei 
dem  aus  der  Schlacke  au.sgelösten  Graphit  eine 
grobe  und  eine  feine  .Abart  unterscheiden  muß. 
Die  letztere  licfand  sich  zwischen  Schlacke  und 
Eisen,  die  ersiere  in  der  Schlacke  selbst,  wenig- 
stens bei  einigen  Schmelzen.  Die  groben  Gra- 
phitblntter  waren  alsdann  in  Höhlungen  der 
Schlacke  eingeschlo.ssen,  m.an  sah  deutlich,  daß 
der  Graphit  die  Schlacke  in  einigen  Kannlen 
durchbrochen  und,  die  bereits  erstarrte  Oberlhlche 
hebend,  gewissermaßen  eine  mit  Graphitblöttchcn 
aiisgefüllte  Bla.se  gebildet  hatte.  Besonders  deut- 
lich zeigte  .Schmelze  11  die.ses  Verhalten  ivergl. 
.Abbildung  4 und  5i.  Wahrscheinlich  entstehen 
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die  beiden  Gattungen  nicht  gleichzeitig,  sondern 
nacheinander,  und  zwar  die  feinere  Gattung 
später,  nachdem  die  größeren  Graphitkristalle 
in  heftiger  Reaktion  herausgeschleudert  .sind, 
wie  man  es  ja  auch  beim  Roheisenabstich  be- 
obachten kann. 

Die  verschiedenen  Roheisengattungen  haben 
ein  verschiedenes  Verhalten  in  bezug  auf  die 
Graphitabscheidung  an  die  Umgebung  ergeben. 

' An  erster  Stelle  steht  das  Spiegeleisen,  was 
mau  gewiß  nicht  erwartet  hätte,  dann  folgt  das 
Gießereiroheisen  und  dann  das  Thomasroheiseu 
mit  einer  ganz  geringen  Menge  von  abgeschie- 
denem Graphit.  Es  liegen  sehr  große  Unter- 
schiede bezüglich  des  KohlenstotYgehaltes  an  ver- 
schiedenen Stellen  der  HrucliHäche  vor,  die  bei 
Schmelze  2 das  Maximum  von  5,49  — 3,78 
= 1,71  "’/'o  erreichen.  Diese  Unterschiede  sind 
lediglich  dadurch  hervorgebracht,  daß  die  Gra- 
phitkristalle, ihrer  Kristallisatiousrichtung  und 
ihrem  Auftriebe  folgend,  zur  Seite  und  nach 
oben  auswichen  und  in  der  Mitte  ein  kohien- 
stolTarmes  Gefüge  zurückließen. 

Nicht  immer  hat  die  Probenahme  den  kohlen- 
stofl'ärmsten  Teil  gefaßt,  obwohl  mit  einer  ein- 
zigen .\usnahme  der  Kohlenstoftgehalt  des  unteren 
Teiles  kleiner  als  der  des  oberen  Teiles  ist. 
Der  kohlenstoifärmstc  Teil  lag  bei  den  Eisen- 
königen größeren  Gewichtes  auch  nicht  unten, 
sonilcrn  ein  wenig  unterhalb  des  Zentrums.  Hier 
war  bei  einigen  Spiegeleisenschmelzen  eine  rein 
weiße  Bruchflilche  bis  auf  die  vereinzelten  kleinen 
grauen  Flecke  vorhanden. 

Ich  muß  noch  einmal  auf  das  eigenartige 
Verhalten  des  Spiegeleisens  in  bezug  auf  die 
Graphitbildung  hinweisen.  Demnach  ist  unsere 
bisherige  Ansicht  irrig.  Mangan  unter- 
drückt durchaus  n i c li  t d i e G r a p h i t b i l d u n g , 
veranlaßt  sogar  eine  außerordentlich  kräftige 
auch  ohne  Impfung,  d.  h,  besondere  Anreizung, 
begünstigt  aber  Unterkühlungen,  so  daß  unter 
gewöhnlichen  Verhältnissen  weißes  Bruchgerüge 
entsteht.  Dies  geschieht  auch  beim  Abstich 
aus  dem  Hochofen.  Wirkt  man  der  Unter- 
kühlung oder  lic.sser  ge.sagt,  der  im  Zustande 
der  Unterkühlung  plötzlich  einsetzenden  Erstar- 
rung entgegen,  so  kommen  Graphitkristalle  zum 
V'^orschein. 

.ledcrmann  ist  die  große  Sprödigkeit  des 
weißen  Rolieisens,  besonders  des  Spiegeleisens 
und  der  Eisenmangane  bekannt.  Ich  fasse  diese 
Sprödigkeit  lediglich  als  die  Folge  der  Unter- 
kühlung auf.  Es  ist  Erstarrung  cingetreten, 
als  sich  das  System  nicht  im  Gleichgewichte  be- 
fand. Dies  erzeugte  einen  Zustand  der  Span- 
nung, wie  wir  ihn  bei  gehärtetem  Stahl  kennen, 
bei  dem  er  sich  auch  gelegentlich  durch  Härie- 
ri.sse  kiindgibt.  .Auch  da.s  Zerfallen  von  Ei.sen- 
mangan,  besonders  unter  dem  Eintlusse  von 
Kegen,  läßt  sich  vielleicht  sehr  einfach  mit 


diesem  Spannungszustande  erklären;  ebenso  das 
Zerfallen  von  Hochofenschlacken.  Besteht  ein- 
mal ein  solcher  Zustand , so  können  geringe 
Temperaturunterschiede  zur  Auslösung  großer 
Kräfte  führen,  gerade  so  wie  es  in  Gießereien 
Vorkommen  kann,  daß  ein  Sonnenstrahl  ein  ini 
Spannuugszustando  befindliches  Gußstück  zuin 
Zerspringen  bringt. 

Ist  diese  Ansicht  richtig,  so  muß  gefolgert 
werden,  daß  ein  Gußstück  aus  Spiegeleisen,  das 
langsam  unter  Ausschaltung  der  im  Unterkühlungs- 
zustande einsetzenden  Erstarrung  abkühlt,  nicht 
spröde,  sondern  sehr  fest  ist.  Dies  war  auch 
der  Fall.  Die  Festigkeit  der  Eisenkönige 
aus  Spiegeleisen,  dieses  sonst  so  spröden 
Roheisens  (die  Anlauffarben  sind  ja  lediglich  die 
Folge  der  durch  die  Härterisse  Eingang  findenden 
Oxydation  durch  den  Luftsauerstoff),  war  außer- 
ordentlich hoch. 

Schon  das  Zerschlagen  der  ersten  Eisenkönige 
(15  kg)  gelang  nicht  unter  einem  Transmissions- 
hammer der  der  Clausthaler  Berginspektion  unter- 
stellten Zentralschmiede,  sondern  erst  unter  dem 
Fallwerk  des  Königlichen  Hüttenamts  Lerbach, 
das  mir  freundlichst  zur  Verfügung  gestellt 
wurde.  Es  mußten  hier  zum  Zertrümmern  min- 
destens drei,  meist  aber  fünf  und  mehr  Schläge 
aus  15  m Fallhöhe  bei  500  kg  Bärgewicht  ausgeübt 
werden  — nur  bei  dem  Eisenkönig  von  5 kg 
Gewicht  (Schmelze  4)  genügte  der  erste  Schlag. 

Aus  diesen  Schlagversuchen  folgt  unmittelbar, 
daß  es  nicht  richtig  ist,  dem  Graphit,  selbst 
dem  großblättrigen,  ohne  weiteres  eine  festig- 
keitvermindernde Rolle  zuzusprechen.  Daß  er 
ein  lediglich  mechanisch  gebundener  Fremd- 
körper ist , l)csagt  an  und  für  sich  durchaus 
nichts  Nachteiliges.  Gewiß,  der  Graphit  kann 
die  Festigkeit  herabsetzeu,  er  braucht  es  aber 
nicht  immer  zu  tun;  in  demselben  Sinne,  wie 
die  im  Ton  eingeschlossenen  Schamottekörner 
oder  die  in  Zement  eingeschlossenen  Steinkörper 
bei  richtiger  .Anwendung  nur  förderlich  sind. 

In  dieser  Hinsicht  widerspreche  ich  den  Aus- 
führungen, die  in  den  letzten  .Tahren  mehrfach 
zutage  getreten  sind  tind  dazu  geführt  haben, 
das  kohlenstoffarme  und  de^hall)  auch  gr.aphit- 
arme  Gußeisen  als  besonders  wertvoll  anzusehen. 
Sollte  aber  dennoch  in  unserem  Falle  eine  Ver- 
minderung der  Festigkeitseigensch.aften  infolge 
der  Grai>hitau.sscheidiing  eingetreten  sein , so 
überwiogeu  die  A'orteile  des  durch  das  Aus- 
kristallisieren bewirkten  s]>annungsfreien  Zu- 
standes bei  weitem.  Die  anderen  Eisenkönige 
aus  Gießerei-  und  'I'homasrolieiseu  waren  natur- 
gemäß aucli  außerordentlich  fest,  besonders  die 
letzteren.  Sie  wurden  nicht  der  Schlagprobe 
unterworfen,  weil  sie  sich  drehen  und  bohren 
ließen.  Beim  Eintreiben  von  Keilen  behufs 
Sprengung  ergab  sich  aber  die  eben  genannte 
Eigenschaft. 


DIgitized  by  Google 


23.  Oktober  1907. 


Lntstchuntj  ron  liodensnuen  und  Graphitansammlungen.  Stahl  und  Eisen.  1533 


Die  bereits  erwjllmte  Temjterkohle  fand  sich 
im  Sinne  der  Abbildung  5 111  in  dom  Spiegel- 
eiscnkönig  der  Schmelze  1 1 in  Gestalt  von 
grauen  Punkten  im  weiden  Grunde  in  einer 
Menge  von  0,80  o/o.  Daran,  daß  es  Temper- 
kohle ist,  die  erst  bei  der  weiteren  Abkühlung 
des  erstarrten  Gußei.sens  aus  dem  Kohlenstoff 
des  Zementits  entstanden  ist,  kann  nicht  ge- 
zweifelt  werden,  da  eine  Verwechslung  mit 
Graphit,  der  in  großen  viel  dunkleren  Blättern 
in  demselben  Stücke  ausgeschieden  ist.  nicht  in 
Frage  kommt. 

Wenn  auch  größerer  .Mangaugehalt  im  i>rak- 
tischen  Sinne  die  Kntstehung  der  Temperkohle 
unmöglich  macht,  so  haben  wir  es  hier  mit 
Eisen  zn  tun,  das  infolge  Auskristallisation  des 
Graphites  kohlenstoffärmer  geworden  ist  und 
einen  ganz  anderen  Charakter  angenommen  hat; 
übrigens  enthielt  ja  auch  das  ursprüngliche 
Spiegeleiseu  eine  kleine  Menge  Temperkohle 
(0,12  o/o). 

Es  bleibt  noch  übrig,  auf  die  Unterschiede 
zwischen  dem  Spiegeleisen  und  den  anderen  Koh- 
eisengattungen  bezüglich  der  verschiedenen  Art 
und  Weise  der  Graphitausscheidung  hinzuweisen. 
Ich  denke  mir  die  Sache  so:  Mau  muß,  ab- 

gesehen von  der  Temperkohle,  die  sich  erst 
nach  eingetretener  vollständiger  Erstarrung 
bildet,  zwei  Gattungen  von  Graphit  unter- 
scheiden, nämlich  die  des  freien  (irraphites  und 
diejenige,  welche  Mischkristalle  mit  Bestand- 
teilen, die  gleichzeitig  aus  der  Schmelze  heraus- 
kristallisieren, bilden.  Diese  letztgenannten  Be- 
standteile müssen  nach  den  .Ausführungen  von 
Goerens*  als  Legierungen  von  Eisen  und 
Eisenkarbid  angesprochen  werden.  Nennen  wir 
diese  Gattungen  „Gar.sch.auingraphit''  und  „Misch- 
kristallgraj>hit“,  so  können  wir  einfach  sagen: 
Spiegeleisen  enthält  nur  den  ersteren,  Gießerei- 
roheisen aber  beide.  Silizium  begünstigt.  Mangan 
verhin<lert  die  Entstehung  von  .Mischkristall- 
graphit. Dadurch,  daß  sich  den  Graphitkrislalleu 
der  zweiten  Gattung  andere  feste  Teile  der 
Schmelze  anhängeu.  Wird  sein  Bestreben,  aus 
dem  Eisenkörper  hinaus  in  <lic  Umgelmug  zu 
entweichen,  verringert  oder  ganz  aufgehoben. 
Es  ergibt  sich  dann  das  Bild,  das  wir  bei 
Gießereiroheisen  kennen : iler  Grajdiit  bleibt  in 
der  Schmelze,  wenigstens  zum  größten  Teil. 

Es  liegt  im  Sinne  der  Entstehung  der  Misch- 
kristalle, daß  der  Vorgang  der  Erstarrung, 
Schritt  für  Schritt  weiter  schreiteml.  eine  lange 
Zeitdauer  beansprucht.  .\us  diesem  Grunde 
schützt  das  Silizium  vor  Unterkühlungen  und 
vor  der  Erstarrung  im  unterkühlten  Zustande 
und  wirkt  als  solches  auch  Spanuungszuständen 
entgegen.  Damit  soll  aber  nicht  gesagt  sein, 
daß  .Mangan  in  solchen  Mengen,  in  denen  es 
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für  das  Gießereiwesen  in  Betracht  kommt, 
schädlich  ist;  es  kann  nicht  nur  nicht  schädlich, 
sondern  sogar  nützlich  sein,  sofern  der  nötige 
Siliziumgehalt  vorhanden  ist.  Daß  ein  maugan- 
reicheres  Gießereiroheisen  ein  schöneres  Korn 
zeigt  als  ein  mauganarmes,  ist  nach  dem  Obigen 
ohne  weiteres  verständlich.  Um  noch  die  .Ä,n- 
teilziffer  des  Graphites  an  dem  Gesamtkohlen- 
stoffe  festzustellen,  sei  sie  genannt,  allerdings 
einschließlich  der  Temperkohle : 

Bei  GieOeroirohoisen  78  ®/o  (Schmelze  9) 

„ ThomaRroheisen  79  „ (Schmelze  8) 

„ Spiegeleisen  . . 47  „ (Durchschnitt  der 

Schmelzen  2 bis  7). 

Tu  bezug  auf  die  anderen  chemischen  Körper 
haben  sich  keine  großen  Unterschiede  beim 
Probenehmen  oben,  unten  und  in  der  Mitte  er- 
geben. Im  Siliziumgehalt  0,04  °/o,  im  Mangan- 
gehalt  0,02  ®/o,  im  Phosjihorgehalt  beim  Thomas- 
roheisen 0,12  ®/o,  0,22  o/b,  0,26  ”/o.  Auch  die 
letzteren  Ziffern  sind  nicht  hoch,  hat  doch  bei- 
spielsweise Reinhardt  beim  Probenehmen  im 
Thomasroheisen  Unter.schiede  von  bis  zu  L41  °/o 
Phosphor  und  bis  zu  0,29  ®/»  Mangan  in  ein 
und  derselben  Massel  geftinden.  Demnach  scheint 
die  langsame  .■Abkühlung  auf  einen  guten  Aus- 
gleich gewirkt  zu  haben,  nur  nicht  beim  Kohlen- 
stoff, was  ja  besondere  Gründe  hat. 

Kehren  wir  nun  wieder  zu  den  Vorgängen 
im  Hochofen  zurück.  Es  ist  ganz  ausge- 
schlossen, den  oben  gekennzeichneten  geringen 
Kohlenstoff-  und  Phosphorgehalt  der  Bodensauen 
auf  .Seigerungserscheinungen  im  vollen  Umfange 
zurückzuführen.  Ehe  ich  aber  diesen  Gegen- 
stand behandle,  wende  ich  mich  denGraphit- 
a u s s c h e i d II n g e n im  H o c h o f e n g e s t e 1 1 zu, 
die  sich  nunmehr  leicht  erklären  lassen : 

S.ammelt  sich  unterhalb  des  Stichloches  Roh- 
eisen, und  kühlt  es  sich  unter  einer  Einwirkung 
von  innen  oder  von  außen  ab  — sei  es  infolge 
verstärkter  W.asserkühlung  oder  herabgesetzter 
Windtemperatur,  oder  vermindertem  Kokssatz 
oder  auch  höherer  T.uftfeuchtigkeit  — , so 
scheiden  sich  Graidiitkristalle  aus,  welche  das 
Bestreben  haben,  nach  oben  zu  steigen,  soweit 
sie  können.  Da  nun  die  .Abkühlung  vom  Um- 
fange aus  wirkt  und  gleichzeitig  Eisenmassen 
zur  Erstarruntr  bringt,  so  ist  am  Gestellumfang 
die  freie  Bewegung  gehemmt,  und  es  erscheinen 
Graphitkrislalle  in  inniger  Vermengung  mit  er- 
starrtem Eisen  und  mit  Steinbrocken,  die  als 
Ucberbleib.sel  des  Bodensteines  zurückgeblieben 
sind.  Ein  sehr  schönes  Belegstück  für  diese 
h^rscheinung  sandte  mir  das  Königliche  Hütten- 
amt Gleiwitz.  Ledebur  spricht  auch  von  mit 
Graphit  bedeckten  Eisenstücken  an  den  Gestell- 
Wänden  (Handbuch  190.S  S.  6r)7i. 

In  der  Mitte  des  Hochofens  ist  anderseits 
eine  Zone,  in  <lcr  Graphitkristalle  ausgeschiedon 
werden  und  ungehindert  das  darüberstchende 
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Eisen  im<l  sogar  die  Schlacke  durclidringen 
können.  Sie  treten  dann  auch  beim  Ausbla-sen 
des  Windes  aus  dem  Schlacken-  und  Eisenstich- 
loche in  Erscheinung,  soweit  sie  nicht  vor  den 
Formen  verbrennen. 

Es  kann  aber  auch  der  Fall  eintreten,  daß 
die  Schlacke  wegen  ihrer  Zähflüssigkeit  die 
(fraphitkristalle  nicht  hindurchlößt , und  dies 
kann  zu  der  interessanten  Erscheinung  beim 
lietriebe  auf  Gießereiroheisen  bei  stark  kalkiger 
Schlacke  führen,  daß  ein  siliziumarmes  Roheisen 
ein  wunderschönes  Korn  mit  ühermflßijr  vielen 
und  großen  Graphithlattern  zeigt.  Dies  ist 
Vorspiegelung  falscher  'ratsachen:  denn  einmal 
besteht  die  Erscheinung  nur  kurze  Zeit,  und  an- 
schließend an  sie  fließt  schlechtes  Roheisen,  .so 
daß  oft  nicht  einmal  der  ganze  Abstich  gutes 
Korn  zeigt;  anderseits  hewilhrt  sich  auch  dieses 
Roheisen  nicht  im  Gießereibetriebe  und  erzeugt 
Gußstücke,  die  im  Sinne  ihres  geringen  Silizium- 
gehaltes zum  Hartwerden  neigen. 

Auch  die  Erscheinung  der  vollständigen 
Durchdringung  des  Gestell-  und  Boden.steiu- 
mauerwerkes  läßt  sich  nunmehr  erklären.  In 
jede  Fuge  des  Mauerwerkes  und  jeden  Schwin- 
dungsriß der  Stichlochmassc  dringt  flüssiges 
Eisen  ein,  aus  dem  sich  unter  dem  Einflüsse  der 
Kühlung  Graphitblätter  ausscheiden.  Dabei  tindet 
eine  V'olumenvermehning  und  infolgedessen  ein 
Auseinandertreiben  des  Mauerwerkes  statt,  es 
dringt  Eisen  nach,  und  das  Spiel  wiederholt  sich 
bis  zur  vollständigen  Zerstörung  des  urs]»rüng- 
lichen  feuerfesten  Materiales.  Es  besteht  dann 
nur  noch  ein  Gemisch  von  Stein-  oder  Mjusse- 
triimmern,  Eisen  und  Grajdiit.  Iläuflg  genug  wird 
der  Hochofen  dabei  deformiert  und  die  Gestell- 
bäuder  werden  gesprengt. 

Eine  wie  große  räumliche  .\usdehnung  diese 
Zerstörung  einnchmen  kann,  zeigt  die  Beschrei- 
bung des  au.sgeblasenen  Amberger  Hochofens, 
die  W e i n s c h e n k veröfl'eutlicht  hat,  * um  Schluß- 
folgerungen für  die  Entstehung  graphithaltiger 
Gesteine  zu  ziehen.  „Das  Vorkommen  derselben 
(mit  Graphit  bedeckte  Eis(inkristalle)  licschränkt 
sich  nicht  auf  den  Bodenstein,  sondern  erstreckte 
sich  darüber  hinaus  bis  zum  Träger  des  Ofen- 
schachtes  (<lie  Tragkranzsäule  ist  gemeint),  und 
zwar  nur  auf  der  Seite  des  Ofens,  wo  der 
Schlackenabfluß  liegt,  also  die  Wärme  am  stärk- 
sten zusammengehalten  wunle  durch  Mauerwerk, 
auf  dem  das  Schlackenabflußrohr  aufliegt,  und 
vermehrt  wurde  durch  die  Schlackenhitze.  Der 
reine  Graphit  kam  in  den  noch  erhaltenen 
Steinen  des  Bodensteines  in  Kissen  und  Spalten 
vor,  dann  im  Tegel  ul.  i Masse),  welcher  vom  Ver- 
stopfen des  Stichloches  herrührt,  und  im  Koks-  und 
Kalkgemisch  vom  Gichten  vor  dem  Ausblasen.“ 

• „Zeitsclir.  f.  praktische  Oeologie“,  .laniiar  1903. 
Vcrgl.  „Jahrbucli  f.  d.  Eisenhutteiiwesen''  IV.  Band 
S.  24G. 


Der  Amberger  Hochofen  geht  auf  Gießerei- 
roheisen. Viel  ausgeprägter  sind  die  Erschei- 
nungen bei  der  Spiegclcisen-  und  Silikospiegel- 
erzeugung  und  bt^sonders  ausgeprägt  beim  Um- 
setzen eines  Hochofens  von  Eisenmangan  auf 
Gießereiroheisen  oder  Hämatit.  Erst  kürzlich 
hörte  ich  von  einem  Spiegeleisenofen,  der  zum 
Ausblasen  gekommen  war,  weil  die  Tragkranz- 
säulen aus  dem  Lot  gekommen  und  gebrochen 
waren.  So  stark  hatte  die  Volumenvermehrung 
der  Steine  unterhalb  der  Stichlochebene  de- 
formierend auf  die  Sätilenfundamente  gewirkt. 
Ich  erachte  es  für  sicher,  daß  beim  Abträgen 
deji  Ofens  starke  Graphitanhäufungen  im  Gestell 
und  Bodenstein  zutage  kommen  werden. 

Diese  Graphitausscheidtingen  sind  ab(;r  nur 
auf  den  unteren  Teil  des  Hochofens  beschränkt 
und  haben  nichts  mit  der  schwarzen,  amorphen 
Masse  zu  tun,  die  n.aeh  dem  Ausblasen  als  Kast- 
ausklcidung  zutage  tritt  und  im  wesentlichen 
aus  Kohlenstoff  besteht,  der,  aus  dem  zerfallenden 
Kohlenox.yd  in  höheren  Zonen  des  Hochofens 
niedergeschlagen,  mit  der  Beschickung  an  diese 
Stelle  gelangt  ist.  Ich  kenne  einen  Fall,  in 
welchem  diese  Masse  etwa  Meterdicke  und  mehr 
erreichte  und  in  der  Mitte  nur  eine  enge  Oefl- 
nung  übrig  ließ. 

Ich  gehe  nun  ül)cr  zur  Erklärung  des  ge- 
ringen Kohlenstoff-  und  Phosphorgehaltes  der 
Bodensau  und  schreibe  in  Tabelle  2 die  Er- 
gebnisse von  drei  Schmelzen  nieder,  die  im 
Tiegel  als  Beitrag  zu  dieser  Frage  ausgeführt 
wurden.  Die  Bestandteile  wurden  innig  ver- 
nmngt  in  den  Graphittiegel  eingesetzt.  Bei 
Schmelze  3 wurden  die  nußgroßen  Koksstücke 
mit  dem  Gemisch  von  Feinerz  und  Flußmittel 
überschüttet  und  das  letztere  in  die  Zwischen- 
räume hineingerüttclt.  Die  im  Fuchs  des  Ofens 
gemessene  Temjieratur  war  l.')30^.  Das  Er- 
gebnis läßt  sich  dahin  zusaminenfassen,  daß  in 
allen  Fällen  sich  ein  regelrechter  Eisenkönig 
am  Tiegelboden  gebildet  hfittc,  dessen  Kohlen- 
stoffgehalt verschieden  war.  Es  entstand  bei 
nußgroßen  Koksstückon  Roheisen,  bei  pulver- 
förmigem Koks  weiches  schmiedbares  Eisen  und 
bei  erbsengroßem  Koks  ein  mittleres  Erzeugnis 
mit  1,71  “/o  KohlenstotV.  Dementsprechend  stufte 
sich  der  Eisengehalt  der  Schlacke  ab;  dem 
Roheisen  entsi>rach  eine  eisenarme,  dem  wei- 
chen schmiedbaren  Eisen  eine  hochcisenhaltige 
Schlacke.  Dies  deutet  unzweifelhaft  auf  un- 
mittelbare Schmiedeisenerze.Jigung  aus  Erzen, 
also  auf  regelrechte  Renn  Vorgänge. 

Nun  müssen  wir  uns  vergegenwärtigen,  daß 
im  Kohlensack  eines  Hochofens  staubförmige 
Anhäufungen  von  allen  Beschickungsbestand- 
teilen stattfinden  — oft  in  sehr  großer  Aus»- 
dehnung.  Es  findet  im  Hochofen  eine  regel- 
rechte .Aufljercitung  stau,  indem  alle  stückigen 
Bestandteile  das  Bestreben  haben,  nach  der 
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Tabelle  2.  Schmelzen  mit  Eisenerz. 


Schmelze 

> 

2 

f 

K«  wurden  Innig  gemlucbt:  kg  fein- 

ZuBammonsotzung  | 

gornnblrnr«  Parplc*oro:  0.6  Kok«; 

0.76  kr  KluOmUtcl.  WNtcbmd  auh  Pott* 

dor  Bcbmelzo  | 

Mehr  uod 

Glaapulver  im  Volnnico* 

1 

TorhflUoU  L : 9. 

Form  des  Koks  . . 

Ila«clnti6* 

Krb«e&> 

Fein 

hi«  walnuU* 

f;n»0e. 

^cniahirn. 

(^roUe 

Stücke. 

Gewicht  d.  erzielten 
EisenkönigB . . . 
KohlenstolTgebalt 

1,147  kg 

1,019  kg 

0,925  kg 

deBBclbcn  .... 
BeBcbafTenhoit  des- 

2,39  7* 

1,71  O/o 

0,43  »/o 

Bclben 

KoheUcn* 

Stahliirtlg. 

!.rloht 

khnUch,  aber 
noch  Htohl* 

schmiedbar. , 

artl(cr  Ü4- 
•chHfTenhcit 

frrratend. 

Farbe  der  Schlacke 

(iriiu. 

Dunkt'lrrüa. 

Dunkrit^rQn 
bi^  «chwarx. 

Eisengehalt  der 

.Scblncko  .... 

1,62  ®/o 

5,2  Oo 

ll,»6  0'o; 
nll*"*  Pc  aU 
FcO  iC<^buD* 

drn. 

Schlack«* 

wie  bei  1. 

Srhlackr  . 

lOAr  auf  dem 

fest  vrr* 

Kifieakonltr 

wachsen 

Ut*r*^od. 

mit  dem 
Ki«ruk5ni(r- 

Schlucke 

Auf  dem  GUenkünlg  lag 

1 frat  mit 

derHcblackrnkuchrn  und 

Kokft»tQck<*n 

darauf  der 

Im  Tirlfrl  ' 

tcrwjirh*i*ii. 

Trrhllrbon«* 

Koka.  Koks  ' 

Benierknngun  ; 

so  duü 
bc'ldcN. 

war  nitrht  In  dir  Hchlackr 
r*inrrdrun(;rn. 

Schlackt* 
und  Koka, 
eine  uu- 
tr«’Dubare 
Maffsr  hll- 

deCen. 

Ulc  Schlucke 

Dir  SchlAcike  be^HÜ  tlele 

be«aü  kein«* 

durch  Ga4ont«Aicklunr 

liohlraiinic. 

vrraDbiÜU* 

llohlrüumr. 

Mitte  zu  eilen.  L)a,  wo  die  geringste  Be- 
wegung herrsclit,  also  im  Kohlen.sack,  bleilien 
die  feinen  Massen  zurück  feine  Erze.  Koks- 
klein, Kalkstauh,  auch  der  oben  erwillinte  feine 
Kohlenstaub.  .Sie  sind  auch  mit  testen  und  flüs- 
sigen .‘Ukalisalzeu  diirchtrflnkt.  Es  fehlt  nur 
noch  die  Temperatur,  um  die  Vorgänge  genau 
wie  bei  den  .Schmelzversuchen  einlreten  zu 
lassen,  und  diese  ist  vorhanden,  sobald  die 
Massen  so  weit  niedergehen,  dali  das  Eisen 
schmilzt  und  niodertropft,  um  entweder  vom 
Roheisenbade  .aufgenommen  zu  werden  oder  auch 
an  den  Külilflüclien  der  Formen  zu  erstarren. 
Solches  erstarrtes  Eisen,  das  wohl  bei  jedem 
Herausnehmen  einer  Form  gefunden  wird,  hat 
die  Kennzeichen  des  Flußeisens.  E.s  ist  nicht 
Roheisen,  das  durch  den  Windstrahl  gefrischt  ist. 
wie  man  gemeinhin  annimmt,  sondern  an  den 
Wänden  niedergeflossenes  Flußeisen  oder  Fluß- 
stahl. Auf  diese  Erscheinungen  beziehen  sich 
die  beiden  Mitteilungen  der  1 lochofenwerke  6 
und  7.  Es  paßt  .alles,  d.as  zähflüssige  Eisen 
von  stahlartiger  Heschafl’enheit,  auch  der  Zu- 


sammenhang mit  dem  kleinstückigen  Koks.  Nur 
in  einem  Punkte  besteht  in  der  Mitteilung  7 
eine  falsche  Anschauung.  Der  Graphit  ist  nicht 
durch  das  Herabgehen  von  Ansätzen  in  das 
untere  Gestell  gebangt,  sondern  unten  aus  dem 
Roheisen  ausgeschieden.  Stücke  schmiedbaren 
Eisens,  die,  an  der  Rast  niedertließend,  im  Be- 
reiche der  Kühlflächen  der  Formen  erstarrt  waren, 
wurden  mir  in  Donawitz  seinerzeit  gezeigt.* 

Es  bleibt  noch  aufzuklären,  wie  dieses  Fluß- 
eisen unter  <las  Roheisen  gelangt.  Die  Aufgabe 
ist  nicht  einfach,  und  man  kann  nur  sagen,  wie 
es  geschehen  sein  kann.  Etwas  Bestimmtes 
wird  man  erst  aussprechen  können,  wenn  hin- 
reichendes Beobachtungsmaterial  vorliegt.  Die 
eine  Kläglichkeit  wäre  die,  daß  aus  der  Rast 
niederfließendes  schmiedbares  Eisen  den  Koblen- 
stoflfgehalt  des  im  Gestelle  beflndlichen  Roh- 
eisens erniedrigt,  dadurch  dessen  Schmelzpunkt 
erhöht  uml  am  Boden  und  am  Umfange  er- 
starrende .Schichten  veranlaßt.  Es  würde  dann 
ganz  im  Sinne  der  Mitteilung  7 ein  Wachsen 
des  Bodens  statttinden.  Man  kann  auch  viel- 
leicht annehmen,  daß  größere  Stücke  schmied- 
baren Eisens,  an  den  k.altcn  Metallwänden  der 
Formen  erstarrt,  ihren  Weg  durch  das  flüssige  Roh- 
eisen hindurch  genommen  haben  und  vermöge  ihres 
höheren  spezitischeu  Gewichtes  auf  dem  Boden 
angelangt  sind,  um  hier  schmelzend  eine  Ab- 
kühlung zu  veranlassen,  als  deren  Folge  am 
Boden  eine  erstarrte  Schicht  kohlenstofl'armen 
Eistuis  zurückbleibt. 

Es  ist  auch  ein  dritter  Wog  denkb.ar.  Be- 
kanntlich lösen  sich  oft  .Ansätze  los  und  sinken 
in  das  Gestell  — häufig  genug  .Stichloch- 
schwierigkeiten bereitend  und  fa.st  immer  einen 
Rohgang  erzeugend,  denn  die  Al)kühlung  durch 
die  autzuschmelzenden  und  zu  vergasenden  Ma.ssen 
(Alkalisalze  in  großer  Menge)  ist  sehr  groß. 
Diese  Ansätze  schließen  Eisen  ein,  das  nach 
dem  Rezepte  der  obigen  Tiegelschmelzen  unter 
Berührung  von  Feinkoks  und  Erz  entstanden 
ist  und  sich  nunmehr  am  Boden  des  Gestell«« 
als  schmiedliares  Eisen  fest.setzt. 

Für  diesen  Vorgang  sprechen  die  Stichloch- 
schwierigkeiten, man  stößt  eben  mit  dem  Bohrer 
auf  stahlhartes  Eisen;  dann  die  großen  .Mengen 
von  Oyanstickstofl'titan,  die  Teile  der  Bodensau 
oft  geradezu  durchwachsen.  Diese  können  nur 
von  oben  d.ahin  gelangt  s«*in.  Gehen  Ansätze 
nieder,  so  tritt  häufig  verdami)fendes  Blei  und 
Zink  beim  Abstich  in  Pirscheinung,  letzteres  auch 
wohl  in  flüssiger  P'onn,  und  gibt  Zeugnis  davon, 
daß  diese  Metalle  die  S])alten  der  .Ansätze  und 
auch  den  Raum  zwi.schen  ihnen  und  der  Rast 
erfüllt  haben,  sehr  zur  Betrübnis  des  Hochofen- 
mannes, der  Gießereiroheisen  erzeugen  will;  denn 
er  bekommt  ein  Roheisen,  das  kein  Korn  hat, 

* Ver^l.  die  .Vusfübrungcii  dos  VerfiiBsers; 
, Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  5 8.  *202. 
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im  Zusammenhänge  damit,  daß  die  Zink-  und 
Bleidämiife  das  Unterste  nach  oben  kehren  und 
durch  Emporheben  des  kohlenstoffarmen  Eisens 
den  Kohlenstoffgehalt  der  gesamten  Roheisen- 
menge  drücken.* 

Wenn  es  in  der  schon  oft  erwähnten  Zu- 
schrift 7 heißt,  daß  nach  dem  Ausblasen  des 
Hochofens  auf  der  Roheisensau  eine  Platte  aus 
Stahl  gelegen  habe,  so  ist  dies  so  zu  erklären: 
Im  ersten  Teil  der  llochofenreise  hatte  .sich  an 
Stelle  des  zerstörten  Bodensteins  mit  seinen 
Trümmern  und  Graphitmassen  vermischt  ein 
Roheisenklotz  gebidet.  Nunmehr  traten  .Ansätze 
im  Hochofen  auf,  die  sich  entweder  loslösten 
oder  auch  nur  ihren  Eiseninhalt  niederfallen 
ließen.  In  beiden  Füllen  heftete  sich  kohlen- 
stoffarmes Eisen  auf  dem  Boden  fest  und  wuchs 
durch  weitere  Zufuhr  von  oben,  die  genannte 
Stahlplatte  bildend. 

Ich  komme  noch  einmal  auf  die  Erzschmelzen 
im  Tiegel  zurück.  Warum  ergab  sich  bei  Fein- 
koks schmieditares  Eisen  und  bei  Stückkoks 
Roheisen?  Dies  zu  erörtern,  soll  die  Aufgabe 
einer  l)ereits  in  Ausführung  begriffenen  Versuchs- 
reihe sein.  So  viel  steht  zweifellos  fest,  daß 
der  Eiseno.xydulgehalt  der  Schlacke  der  springende 
Punkt  ist.  Solange  eisenoxydulhaltige  Schlacke 
in  der  Temperatur  der  Schmelzen  (ir)Oü  bis 
1600®)  vorhanden  ist,  muß  eine  Entkohlung  des 
Eisens  stattlinden  oder  eine  Kohlung  verhindert 
werden.  Wenn  Roheisenbildung  stattfand,  so 
geschah  es,  weil  die  Schlacke  in  Berührung  mit 
dem  Stückkoks  eisenoxydulfrei  wurde.  Es  läßt 
sich  das  letztere  so  veranschaulichen:  Kohlen- 
stoff und  Kieselsäure,  jedes  von  beiden  will  seine 
Rechte  auf  das  Eiseuoxj’dul  geltend  machen;  es 
fragt  sich,  wer  der  Stärkere  ist.  Die  Antwort 
lautet:  das  kommt  auf  die  Temperatur,  auf  die 
Größe  des  Koks  unii  des  Erzes  an.  Das  erste 
und  letzte  scheiden  hier  aus,  weil  sie  bei  allen 


drei  Versuchen  die  gleichen  sind.  Es  bleibt 
also  die  Einwirkung  der  Koksgröße. 

Aus  dieser  Betrachtung  geht  hervor,  daß 
die  landläufige  Erklärung,  welche  die  Einwirkung 
des  in  der  eisenoxydulhaltigen  Schlacke  gelösten 
Eiseuoxydo.xyduls  annimmt,  hier  versagt;  denn 
die  Schlacke  der  Schmelze  3 (Feinkoks)  enthält 
kein  Eiscnox3'd. 

Schlußbemerkung.  Von  praktischer  Be- 
deutung sind  diese  Erklärungsversuche  und  Er- 
wägungen insofern,  als  sie  darauf  hinweisen, 
durch  regelrechte  und  stets  genügende  Wind- 
zufuhr die  Bildung  von  Ansätzen  im  Hochofen 
einzuschränken  oder  ganz  zu  vermeiden  und, 
wenn  Feinerze  in  größerem  Anteil  nicht  zu 
umgehen  sind,  mit  peinlicher  Sorgfalt  auf  guten 
und  nötigenfalls  gesiebten  Koks,  zu  sehen. 

Eine  Erhöhung  des  Kokssatzes  kann  zeit- 
weilig nicht  nur  nichts  nützen,  sondern  geradezu 
schädlich  wirken,  weil  der  Hochofen  dann  oben 
noch  heißer  geht,  und  gerade  dadurch  Massen 
von  schmiedbarem  Eisen  in  das  Gestell  gelangen. 
Viel  besser  ist,  bei  solchen  oben  gekennzeich- 
neten Störungen  schwere  Erzgichten  mit  mög- 
lichst schwer  reduzierbaren  und  stückigen  Erzen 
zu  setzen  und  durch  kräftiges  Blasen  — auch 
auf  die  Gefahr  eines  kleinen  Rohganges  hin  — 
den  Ofengang  zu  beschleunigen. 

Hat  man  bleiische  und  zinkische  Erze,  so 
können  diese  bei  dem  Betriebe  auf  Gießerei- 
roheisen durch  Kornstöruug  lästig  werden,  in 
Verldndung  mit  Einflüssen,  welche  die  Bildung 
von  Ansätzen  begünstigen,  und  mit  schlechtem 
Koks. 

Für  den  Gießereimann  ist  interessant,  daß 
auch  manganreiche  Roheisengattungen  bei  starker 
Verzögerung  des  Erstarrungsvorganges  ein  sehr 
grai)hitreiches  und,  was  besonders  von  Bedeutung 
ist,  auch  ein  außerordentlich  festes  und  daliei 
sehr  hartes  Gußeisen  ergeben. 


• Die  Blei-  und  Zinkverdampfung  erzeugt  auch 
eine  Abkühlung,  die  man  aber  nicht  ttberBchützon 
soll  und  die  vor  allem  nicht  das  Verschwinden  des 
Korns  erklärt. 


Für  die  Mit  arbeit  meines  ehemaligen  Assistenten, 
dos  Hrn.  Hütteningenieur  Paul  Wefelscheid, 
sage  ich  auch  an  dieser  Stelle  meinen  Dank. 


lieber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes 

in  den  Gießereien. 


Von  Oberingenieur  ,1.  Kraus  in  Kalk  bei  Köln  a.  Kh. 
(Fortsetz\ing  v<in  Seite  1491.) 


Der  vom  Eisen.separator  kommende,  zurück- 
gewonnene Altsand  wird  nun  in  der  .Vrt 
wie  der  Frischsand  aufgegeben,  ebenfalls  auf 
Silos  oder  in  Haufen  gebracht.  Ini  ersteren  Falle 
erfolgt  die  Festlegung  des  Mischverhäitni.s8es 
durch  Handarbeit,  im  letzteren  Falle  durch 
< tätige  Prozent- .Abteilajiparate. 


Das  mit  dem  P ro  z on  t - A b te  il  er  (Abbild.  T) 
zusamniengefübric  Gemisch  aus  altem  und  neuem 
Saud  wird  in  einem  Netzajiparat  augefeuchtet 
und  dann  der  Schleudermühle  zugetührl.  Die 
Schleudermühlc  soll  in  der  Haujitsache  eine 
intensive  Mischung  bewirken,  erreicht  jedoch 
auch  den  Zweck,  die  von  dem  Altsande  her- 
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Abbildung'  7.  Auf^cbeapparat. 

rührenden  oder  aus  dem  Frischsaude  sich  bei 
Feuchti{;keit  wieder  bildenden  Klumpen  zu  zer- 
schlagen und  zugleich  das  Gemisch  mit  Luft  zu 
durchpeitschen  und  wollig  aufzulockern. 

Diese  Misch-  und  Schleuderinühlen  werden 
entweder  mit  wagerecht  laufenden  Schei- 
ben für  kleine  Leistungen  ausgeführt  oder 
mit  in  senkrechter  Richtung  kreisenden 
Körben  für  große  Leistungen.  Die  in  Ab- 
bildung 8 und  9 wiedergcgcbcnc  Schleuder- 
mühle hat  zwei  gegeneinander  kreisende 
Trommeln,  und  zwar  sind  die  Trommeln 
mit  je  zwei  Reihen  Schlagstiften  besetzt, 
so  daß  das  Material,  welches  zunächst 
mitten  auf  die  innere  Trommel  geführt 
wird,  von  den  Stiften  mit  großer  Ge- 
schwindigkeit gefaßt  wird  und  nach  dem 
Austritt  aus  der  inneren  Trommel  gegen 
die  Stifte  der  sich  in  entgegengesetzter 
Richtung  bewegenden  zweiten  Trommel 
prallt,  zerschellt  und  durcheinanderwirl)clt. 

Eine  ähnliche  Zerkleinerung  und  Mischung 
findet  zwischen  der  zweiten  und  dritten  und  der 
dritten  und  vierten  Trommel  statt.  Das  aus 
der  Schleudermühle  aiistretende  fertig  gemischte 


wollige  Gut  stellt  den  fertigen  Formsand 
dar,  welcher  nunmehr  zur  weiteren  Ver- 
wendung zur  Silo-  oder  Haufenlagerung 
kommt. 

Nachdem  der  alte  und  neue  Sand  zu- 
sammengeführt ist,  wird  ebenfalls  zweck- 
mäßigerweise die  gemahlene  Kohle,  und 
zwar  noch  vor  der  Schleudermühle  bei- 
gegebeu.  Die  Kohle  ist  auf  der  Kugel- 
mühle zu  großer  Feinheit  vermahlen,  weil 
eine  solche  Feinheit  die  w'eitestgehende, 
innige  Verteilung  gestattet,  und  also  eine 
Staubbildung,  welche  beim  Formsande  ein 
Totmahlen  bedeutet,  bei  der  gasbildenden 
Kohle  nur  wünschenswert  ist.  Die  Kohle 
wird  dem  zusammengefUhrten  Sande  am 
besten  bei  der  Netz-  und  Knetschnecke  bei- 
gegeben, das  heißt  auf  eine  mit  einzelnen, 
schrägstehenden  Flügeln  versehene  Mischschnecke, 
welche  auch  mit  Netzvorrichtung  versehen  ist, 
geleitet,  um  das  Formsandgemisch  anzufeuchten 


Abbildung  8.  SchleudermQblo. 

und  mit  Wasser  durchzuarbeiten.  Zur  Bewegung 
der  Sande  in  der  Aufbereitung  wird  bei  den 
großen  Mengen,  welche  innerhalb  der  Gießerei 
und  des  Aufbercitungsrau- 
mes  zu  befördern  sind,  eine 
Verwendung  selbsttätig  ar- 
beitender Transportmittel 
immer  notwendiger.  Zum 
Heben  des  Materiales  sind 
in  erster  Linie  Becherwerke 
berufen,  welche  aus  einem 
endlosen  Baude  oder  einer 
endlosen  Kette  bestehen,  die 
mit  Bechern  besetzt  sind 
und  oben  und  unten  über 
Riemscheiben  oder  K(^tten- 
rollcn  geleitet  werden. 

Die  Becherwerke  iAl>- 


Abbihiiing  9.  SrlilouilurmiiliU*  bei  aiisgezogenen  K<irl>en. 


bildung  lo.A)  werden  für 
klumpige  und  feuchtere  .Ma- 
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terialicn  in  schrflger  Ausführung,  für  trockene 
Sande  in  senkrechter  Au.sführung  gebaut,  und 
zwar  ini  letzteren  Falle  mit  höherer  Umdre- 
hungszahl betrieben,  um  ein  sicheres  Auswerfen 
des  Materiale.s  am  oberen  Becherwerkskopf  zu 
gestatten.  Die  ganzen  Becherwerke  werden  dann 
mit  Holz  oder  Eisenblech  umkleidet. 


Form  besteht  aus  einer  an  Federn  befestigten 
Rinne,  welche  unter  Wirkung  der  Schrägstel- 
lung der  Federn  und  der  Hin-  und  Herbewegung 
der  ganzen  Rinne  ein  Voranschaufeln  des  ein- 
geführten Materiales  bewirkt.  Die  Trans- 
portsch raube  (Abbildung  IOC)  ist  durch  auf 
einer  Achse  befestigte,  spiralförmige  (rewinde- 


Abbildung  10.  Transportmittel. 

\ B Ilecbcrwrrk.  W =s  ScbSttolHnnc,  sichend.  C = Schüctclrinne,  hUnt^rnd.  I>  = Tran»|)ortl>And.  K ä KTAtgcrtruQitportcur. 


Zu  dem  wagerecliten  Transporte  sind  als 
Hilfsmittel  zur  Verfügung  insbesomlere  .Schüttel- 
rinnen, Transportschrauben,  'rransportbUmler  und 
Kratzer-Transportcure,  da  man  sich  bei  dem 
scharfen  und  staubbildenden  Material  auf  ein- 
fache Organe  beschränken  muü.  Die  Schüttel- 
rinne ( .-Vblnldung  10 B)  in  ihrer  einfachsten 


gänge  aus  Eisenblech  gebildet,  welche  durch 
ihre  Drehung  in  einem  Troge  tlas  Material  voran- 
schiebeii.  Das  Transjiort  band  (.Abbild.  lOD 
und  .Abbildung  II)  ist  ein  endloses,  über  zwei 
koj>fseitig  angebrachten  Hollen  gespanntes  Band. 
Dieses  Band  kann  für  größere  Breiten  zu  einer 
muldenförmigen  tiestalt  durch  seitlich  angebrachte 
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Rollen  {gezwungen  werden.  Der  Kratzer- 
Tran. sjiorteur  (Abbildung  lOE  und  .\bbiid.  12) 
besteht  ans  einer  Kinne,  durch  welche  Schaufel- 
bleche gezogen  werden,  die  auf  einer  endlosen 
Kette  befestigt  sind. 

Die  genannten,  verschiedenen  Transport- 
elemente  sind  in  der  Weise  hinsichtlich  der 


Abbildung  11.  Transportband. 


technischen  Eignung  und  der  .\nlagekosteu  zu 
wählen,  daß  für  kurze  Transporte  bei  trockenem 
Material  die  Transi»ortschraube  den  Vorzug  ver- 
dient. Sic  darf  jedoch  nicht  gewählt  werden, 
wenn  der  Sand  Eiseuteile  enthält,  also  nicht  zur 
Rückführung  des  alten  Samles  aus  der  Gießerei 
heraus,  weil  die  Eisenteile  sich  zwischen  die 
Gänge  des  Schneckengewindes  und  den 
Schneckentrog  einklcmmen  und  hierdurch 
die  Schnecke  fcstbreinsen.  .Auch  stark  pla- 
stische Materialien  können  nicht  mit  der 
Schnecke  befördert  werden,  da  sie  an  dem 
Gewindegang  festbacken  und  nicht  voran- 
wandern, sondern  in  Klumpen  an  den 
Schneckenblechen  festkleben  bleiben.  Die 
Schüttelrinne  ist  gegen  diese  Einflüsse  un- 
empfindlich ; sie  ist  jedoch  in  ihrer  Verwen- 
dung dadurch  beschränkt,  daß  sie  infolge 
der  rüttelnden  Bewegung  in  rationeller 
Weise  nur  auf  Fundamenten  angeordnet 
werden  kann  oder,  hochgelegt,  eine  außer- 
ordentlich starke  Baukonstruktion  benötigt, 
demgemäß  im  wesentlichen  auf  Transj)orte 
auf  und  unter  dem  Fußboden  beschränkt 
ist.  Das  Transportband  ist  zu  langen  Trans- 
porten recht  gut  geeignet.  Die  endlosen 
Bänder  bestehen  aus  Gummi-,  Balata-  oder  Hanf- 
gurten. Ein  erheblicher  Nachteil  ist  jedoch, 
daß  heißer  Sand  nicht  auf  das  Band  kommen 
darf,  da  dassell)e  sonst  zerstört  wird,  und  daß 
auch  scharfe  Eisenteile  auf  die  Dauer  Schädi- 
gungen herbeiführen.  Schuppenförmige,  eiserne 
Transportbänder  finden  deshalb  weniger  .Anwen- 
dung. weil  sie  infolge  der  Notwendigkeit  einer 
geringen  Geschwindigkeit  verhältnismäßig  breit 
gewählt  werden  müssen  und  dadurch  recht  teuer 


werden,  und  anderseits  durch  das  Eintreten  des 
Sandes  zwischen  die  Schuppen  öftere  Reinigung 
bei  starkem  Verschleiß  erfordern.  Stark  fettes 
Material  bleibt  an  den  Transj)ortbändern  leicht 
kleben. 

Die  genannten  Nachteile  finden  wir  nicht 
beim  Kratzer-Transporteur,  welcher  Materialien 
jeder  .Art,  auch  klebrige,  bewegen  kann,  jedoch 
ist  wiederum  dessen  Verwendting  dadurch  be- 
.schränkt,  daß  der  Kraftbedarf  bei  einer  zu  großen 
Länge  des  Kratzers  in  unverhältnismäßiger  Weise 
wächst.  Es  ist  demgemäß  im  Einzelfalle  genau 
zu  erwägen,  welche  Wahl  zu  trefl’en  ist. 

• Die  sonst  so  vorzüglichen  Konveyors  und 
auch  Schaufeltransporteure  sollen  meines  Er- 
achtens für  Formsand  keine  Anwendung  finden, 
da  die  vielen  beweglichen  Teile  an  denselben 
bei  dem  staubigen  und  schmirgelartig  wirkenden 
Materiale  einem  großen  Verschleiße  und  dem- 
gemäß Betriebsstörungen  unterliegen. 

Nachdem  nunmehr  die  verschiedenen  Hilfs- 
mittel zur  Verarbeitung  und  Bewegung  der 
Sande  im  einzelnen  erörtert  sind,  sollen  einige, 
in  letzter  Zeit  entstandene  Anlagen  besprochen 
werden. 

Die  in  Abbildung  13  dargcstcllte  .Anlage 
stößt  kopfseitig  an  das  Gießereigebäude  und  liegt 
zwischen  diesem  und  einem  Hofraume.  Der  .Alt- 
sand wird,  wie  meist  üblich,  in  Wagen  heran- 
geschafft und  auf  ein  Schüttelsieb  gegeben,  wel- 
ches Schutt,  grobe  Knollen,  Holzstücke  und  der- 


Abbilduiig 12.  Krat/.band. 

gleichen  ausscheidet  (vergl.  Abbildung  14).  Der 
durch  die  Sieblochung  von  ß mm  durchfallende 
Saud  mit  den  feineren  Verunreinigungen,  die  im 
wesentlichen  aus  Eisen  bestehen,  fällt  in  ein 
Becherwerk,  aus  welchem  der  Eisenseparator  ge. 
speist  wird.  .Aus  diesem  Eisense]>arator  fällt 
das  ausgeschiedene  Eisen  in  einen  vorgescho- 
benen Wagen,  während  der  Formsand  selbst 
durch  ein  weiteres  Becherwerk  in  den  N'orrats- 
silo  für  .Altsand  geschafft  wird. 
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(jrefrenüber  der  .\ltsandreinigung  liegen 
nach  der  Hofseite  hin  die  für  Frischsand 
bestimmten  Maschinen.  In  diesem  Falle 
bedarf  der  Frischsand  von  verhältnismäßig 
gleicher  Bcschad'euheit  keiner  anderen  Vor- 
bereitungen, als  eines  Zerlegens  der  Knol- 
len auf  einem  Zahnwalzwerk,  namentlich  da 
das  gewalzte  Material  noch  nach  erfolgter 
Mischung  eine  Schleudcrmühle  zu  durch- 
laufen hat. 

Von  dem  Zahnwalzwerk  aus  gelangt  der 
Sand  mittels  Becherwerk  in  den  Vorratssilo 
für  Frischsand.  Die  beiden  Vorratssilos 
für  Frischsand  und  Altsand  sind  in  ihrem 
unteren  Teile  durch  mechanische  Aufgebe- 
apparate  abgeschlossen,  welche  mit  Regu- 
lierschieber versehen  sind.  Ein  derartiger 
Aufgabeschuh  bewegt  sich  auf  Rollen  und 
wird  mit  einem  E.xzenter  durch  eine  Druck- 
und  Zugstange  langsam  hin  und  her  be- 
wegt. Das  Material  geht  also  in  Höhe  des 
Schiebers  nach  vorn  und  fällt  beim  Rück- 
gang dos  Aufgebeschuhes  nach  unten  ab. 
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Als  dritter  Vorraf.strirltter  ist  eia  solrher 
für  gomahleue  Kohle  aiigwordaet,  welche  durch 
Wairra  Von  der  in  einet»  andern  Haume  l»e- 
findlicheu  Kugelmühle  angefalireii  worden  ist, 
llnt*‘r  dem  Kohlensilo  hetindet  sitdi  nicht  etw.-i 
ebenfalls  ein  .lulgebeschuh,  weil  tüe  feine 
Kohle  durch  denselbt*n  einfach  liiuweggleiten 
würde,  sondern  eine  fächerförmig  atisgehil- 
dete  Walze. 

Die  Trnulrchunt.'.szahl  <ler  Walze  un<l  die 
Hubliöhe  der  Aufgebesehulie  lassen  sich  so 
regulieren,  dali  die  hestimmten  gewünschten 
Proz  ent  Verhältnisse  erzielt  werden.  Pas  zn- 
sainmengehrac.hte  Material  wird  in  der  Knet- 
schnecke Vorgemischt  uml  angefetichtet,  ge- 
langt von  dort  durch  ein  llccherwerk  auf  eine 
SchleudermiUile  und  von  dieser  in  Vorratssilos, 
aus  welchen  der  fertige  8an<l  abgezogen  uml 
in  ^\'agen  an  die  Verwendungsstelle  gebracht 
werden  kann. 

Iin  vorliegenden  Falle  handelt  es  sich  um 
eine  Anlage,  bei  welcher  sowohl  der  ankom- 
incnde.  als  auch  der  fertig  zur  Verwendung 
kommende  Sand  eine  verhältnismälMg  große 
Gleichförmigkeit  hat.  In  anderen  Fällen  wer- 
den mehr  Vorratssilos  anzuordnen  sein,  oder 
das  Material  in  verschiedene  Haufen  ge- 
schichtet werden  müssen.  Von  den  Hänfen 
kann  es  dann,  wie  in  der  Besprechiing  der 
neuen  Gießerei  der  Aplerbcckcr  Hütte  in 
.(Stahl  und  Eisen*“  bcsclirichcn,*  auf  im  Hoden 
betindliche  Tronsportrinueii  geschaufelt  und 
durch  die  besprochenen  Bewegungsorgane  in 
Silos  bei  den  Formniascbinen  aufgespeicliert 
werden.  Bei  der  genannten  Einrichtung  ist 
auch  von  Intere.sse,  daß  der  Altsand  durch 
Schüttelrinnen  der  Aufbereitung  zugcfülirt 
wird,  wobei  das  Ausscheiden  der  Eisenteile 
schon  auf  dem  Wege  von  der  Gießerei  aus 
zwischen  zwei  Scliüttelrinnen  auf  dem  oben 
erläuterten  Eisenseparator  erfolgt. 

(.Schluß  folgt.) 

• „Stahl  und  Kiseti“  1907  Nr.  32  S.  1149. 

XIJII.»; 
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Die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  Metallindustrie. 

Von  Professor  B.  Neuniann  in  Darmstadt. 


Vor  einigen  Jahren  hatte  ich  in  dieser  Zeit- 
schrift* eine.  Uebersicht  über  die  Größe 
und  den  Wert  der  Metallerzeugung  der  Welt  im 
.fahre  1!>()3  gegeben.  Seitdem  hat  die  Metall- 
industrie einen  großen  Aufschwung  genommen;  es 
sind  sowohl  die  Mengen  der  erzeugten  Metalle  be- 
deutend gewachsen,  als  auch  die  Preise  durchgängig 
gestiegen,  sodaßein  Vergleich  der  von  der  Metall- 
industrie im  .fahre  1906  und  1903  erzeugten  Werte 
trotz  der  kurzen  Spanne  Zeit  nicht  unloimend  ist. 

Offizielle  Angaben  über  die  Metallerzeugung 
erscheinen  in  den  meisten  Ländern  erst  außerordent- 
lich spät,  man  ist  also  auch  im  vorliegenden  Falle 
genötigt,  sich  in  der  Hauptsache  auf  die  Schätzun- 
gen führender  Metallfirmenzustützen(Merton&('o. 
[Kupfer,  Zink],  Sargant&  Co.,Rickard  & Freiwald 
[Zinn],  Frankfurter  Metallgesellschaft.) 


Die  Gewinnun 

g der  Welt 

an  Metallen 

im  .fahre  1 906  und  die  von  diesen 

repräsentierten 

Werte  ergeben  fol 

gendes  Bild:** 

t 

Millionrn 

Rohoisen  . . 

GO  438  471 

3928,5 

Blei 

99G  300 

352,6 

Kupfer  .... 

732  500 

1.306,0 

Zink 

702  000 

387,7 

Zinn 

98  500 

363,0 

Nickel  . . . . 

14  300 

54,4 

Aluminium  . . 

14  500 

50,8 

Silber  .... 

5 427*** 

444,9 

Quecksilber 

3 000 

12,8 

Gold  .... 

COO 

1610,4 

Platin  . . . . 

0 

24,0 

Sa.  8.'i35,f 

1903  wurden  folgende  Mengen 

in  nachstehen- 

dem  Werte  erzeugt: 

X 

MlUlonrn  ,K 

Robeiaon  . . 

4G  900  000 

2814,0 

Blei 

880  000 

204,0 

Ku|ifer  . . . 

580  000 

664,0 

Zink 

57 1 000 

236,0 

Zinn 

91  000 

228,0 

Nickel  .... 

9 850 

33,5 

Aluminium  . . 

8 252 

19,4 

Silber  . . . . 

5 800 

416,0 

(Quecksilber . . 

3 196 

15,3 

Gold  . . . . 

494 

1378,3 

l’lutin  . . . . 

7 

19,0 

Sa.  6027,5 

Der  oberflächliche  Vergleich  ergibt  zunächst, 
daß  der  Gesamtwert  der  erzeugten  Mctallmeuge 
in  den  drei  Jahren  um  2 */2  Milliarden  Mark 
gestiegen  ist.  Die  Kisenindustrie  ist  am  Ge- 
samtwerte mit  46®/o  (1903  mit  4 7®/(i)  beteiligt, 
sic  ist  sowohl  der  .Menge  wie  dem  Werte  nach 
bei  weitem  die  wichtigste  Metallindustrie.  Einen 
außerordentlich  starken  Wertzuwachs  hat  Kupfer 
zu  verzeichnen. 

* .Stahl  und  Eisen“  190.')  Nr.  3 S.  172. 

••  Vorgl.  .Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  21  S.  747. 

•**  190.'). 


Die  meisten  Metalle  zeigen  eine  ziemlich  be- 
deutende Steigerung  ihrer  Gewinnung,  einen 
Rückgang  weisen  nur  Quecksilber  und  Platin  auf. 
Silber  (dessen  Menge  für  1906  noch  nicht  fest- 
steht) dürfte  etwa  den  gleichen  Stand  wie  1903 
behalten  haben,  dagegen  ist  sein  Wert,  ebenso 
wie  der  der  meisten  anderen  Metalle,  beträchtlich 
in  die  Höhe  gegangen. 

Nachstehend  folgen  Angaben  über  die  Durch- 
schnitte der  Großhandels!)  reise  für  ver- 
schiedene Metalle  in  fiOndon  und  an  deutschen 


Platzen: 

im 

190« 

f.  <1,  i*n 

|T1.  tOD 

za  1016  k.- 

jL* 

X 

Zinn  . . 

180.12.11 

Zink  . . 

• ••••• 

„ 20.19.  5 

27.  1.  5 

Kupfer  . 

„ 62.14.11 

92.  5.  0 

Blei  . . 

„ 11.11.  7 

17.  7.  0 

i.  d.  Flusche 

zu  :<4,!v  k.: 

Quecksilber 

„ 8.10. 

, 0 

7.  2.  0 

f.  d. 

Unze 

zu  31,1  g 

Silber  . 

, 24’/. 

d 

.30’/»  d 

1903  19U« 

f 

1000  kg 

Jt 

JH 

RolieiHen, 

Puddol- 

DÜHBeldorf 

56,0 

69,38 

n 

Gießerei- 

66,7 

78,88 

Thomas- 

Dortmund 

5.5,9 

.58,36 

n 

Engl.  Middlcsbr. 

Hamburg 

62,0 

65,64 

Blei 

(Rheinischus) 

Köln 

242,0 

858,4 

Kupfer 

(MaiiHfeldcr) 

Hotte 

1232 

1728 

Berlin 

1305 

1885 

Zink 

(echlesiRches) 

Breslau 

404 

55.3 

(rheinischoB) 

Köln 

435 

555 

i9o:* 

190«; 

t. 

1000  Vg 

M. 

Nickel 

• . • 

3o00— 3750  3500—4250 

Alun)inium  . , 

2250—2500  .32.50—3750 

t.  1 ks 

Platin  . 

. . • 

2700 

4000 

•Silber  . 

. . . Hamburg 

72,96 

84,38 

Einen  Preisrückgang  zeigt  trotz  verminderter 
Gewinnung  nur  Quecksilber,  was  mit  den  eigen- 
artigen Spekulationsverhältnisseu  bei  diesem 
.Metall  zusammenhängt. 

Der  in  der  ersten  Tabelle  angegebene  Ge- 
samtwert der  Eisenerzeugung  ist  eine  Durch- 
schnittszahl für  die  verschiedenen  Sorten  Roh- 
eisen. Würde  man  auch  bei  Eisen,  wie  bei  den 
meisten  .anderen  Metallen,  den  Wert  für  das 
weiterverarbeitete  Erzeugnis  ansetzen,  so  würde 
sich  der  Wert,  da  über  80  des  Roheisens 
der  Welt  in  Stahl  verwandelt  werden,  auf  rund 
6 Milliarden  Mark  erhöhen. 

Größere  Werte  als  die  Eisenindustrie  schafft 
nur  noch  der  Kohlenbergbau.  Man  schätzt 
die  auf  der  Erde  1906  gewonnenen  .Mengen 
Stein-  und  Braunkohlen  auf  990  Millionen  Tonnen,* 

• Vergl.  „8tttlil  iinil  Eisen“  1907  Nr.  3ö  S.  I2l!7. 
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(He  einen  Wert  von  etwa  8,5  Milliarden  Mark  dar- 
stellen dürften;  1 90S  wurden  875  Millionen  Tonnen 
gefördert,  deren  Wert  auf  7 Milliarden  Mark 
zu  veranschlagen  war. 

Es  ist  nun  ganz  interessant,  mit  oidgen  Zahlen 
der  Weltstatistik  die  durch  unsere  heimische 
bergbauliche  und  hüttenmännische  Tätigkeit  ge- 
schaffenen Werte  zu  vergleichen.* 


Deuts  eil  er  Bergbau  1906: 


Steinkohlen 

t 

137  1 17  920 

im  Wcrti*  TOD 

Miillonen  M 

1224,8 

Braunkohlen  .... 

52  415  333 

131,4 

Steinsalz 

1 235  030 

5,8 

Kalisalze 

5 482  996 

64,9 

Eisenerze 

26  734  560 

102,6 

Zinkerze 

704  596 

62,3 

Bleierze 

140914 

18,0 

Kupfererze 

768  523 

25,6 

Silber-  und  Golderze  . 

8 066 

1.2 

Manganerze 

52  485 

0,6 

• „ Vierteljnhrsbofte  zur  Statistik  des  Deutschen 
Reichs“  1907.  Zweites  Heft.  Vgl.  , Stahl  und  Eisen“ 
1907  Xr.  15  S.  531. 


Deutsche  Hätten  industrie  1906: 


im  Wrrte  Ton 
Mlllioni*n 


Roheisen  . . 

. . . . 12  293  825 

714,0 

Zink  .... 

108,7 

Blei  . . . 

. . . . 150  741 

51,0 

Kupfer  . . . 

. . . . 32  275 

56,0 

Silber  . . . 

. . . . 393.4 

35,8 

Gold  .... 

. . . . 4,2 

11,7 

Es  entfallen 

hiernach  für  das  Jahr 

1906  auf 

Millionen  xH 

den  Kohlenbergbau 1356,2 

Erzbergbau 200,3 

Salzbergbau 70,7 

die  Eisengewinnung 714,0 

Metallgewinnung  ....  26.3,2 

Insgesamt  2604,4 

Der  deutsche  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  er- 
zeugt also  jährlich  Worte  von  über  2*/*  Milliarden 
^lark,  wozu  Kohle  und  Eisen  ‘.'5  beitragen,  lieber 
andere  Industriezweige  ist  leider  kein  zuverlä.s.siges 
statistisches  Material  zu  bekommen,  um  einen 
Vergleich  anstellen  zu  können. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


FerrosUizium. 

Für  zollt«chnische  Zwecke  wäre  eine  .sehr 
einfnclio  Methode  der  Ermittlung  dos  Siliziuin- 
gelialtes  orwUnsclit.  Man  hat  dabei  an  das  spez. 
Gewicht  als  Hilfsmittel  gedacht.  .1.  Hotho*  hat 
<lio  Beziehungen  zwischen  dem  spez.  Gowichlo 
und  dem  Siliziumgohaite  im  FerrosUizium  näher 
untersucht.  Die  Dichte  der  gepulverten  Probe 
wurde  in  Alkohol  be.stimml.  Ein  Unterschied  im 
Siliziumgohalt  von  22,8  bis  29  0/0  gab  nur  eine 
Veränderung  der  Dichte  von  0,51  bis  (5,4.  Ein 
Prozent  Silizium  ändert  also  die  Dichte  nur  um 
0,02.  Dsus  Pyknomoterverfahren  würde  daher  zu 
ungenau  sein,  abgesehen  davon,  datl  auch  andere 
Körper  im  FerrosUizium  die  Dichte  beeinllussen 
können. — Rothe  schliolH  da-s  FerrosUizium  (0,5g) 
mit  der  sechsfachen  Menge  eines  (lomischos  v«)ii 
2 So<la  und  1 Maguesiumoxyd  im  Nickeltiogol  auf. 

Neuere  Apparate  für  Gasanalyse. 

Zur  Vermeidung  der  Fehler,  welche  beim 
.\noiriatidersotzeu  von  MoU-  un<l  Absor])tions- 
gefäßen  durch  den  toten  Raum  der  V'erbindungs- 
kapillare  entstehen,  hat  O.  Pfeiffer**  seine  Pi- 
petten mit  Trichterauf.sätzen  (ähnlich  dem  der 
Bunto-BUrotte)  versehen.  Die  Einrichtung  einer 
solchen  Absorptionsj)i|)ette  für  Kalilauge,  Brom- 
wa.sser  usw.  zeigt  Abbildung  1.  Die  mitein- 
ander verbundenen  kugeligen  Geräßo  sind  mit 
Gips  in  einem  kleinen  Zinkbehältor  fe.st gegossen. 
Weiter  hat  Pfeilfor  eine  Explosionspipetto  kon- 
struiert, bei  welcher  Wasser  al.s  Sperriliissigkoit 

* Mitteilungen  des  Königl.  .Materialprüfungs- 
Amtes  Großliehtorfoldo  lfX)7,  25,  51.  Vorgl.  „Stahl 
und  Ei.son“  1907  Xr.  2f5  S.  928. 

**  „Z.  f.  angow.  Chemie“  1907  B.  20  S.  22. 


dienen  kann  (.■Vbbildung  2).  Sie  ist  mit  zwei 
Hähnen  versehen  und  faßt  nur  so  viel  Gas,  daß  ge-” 
raiie  der  mit  der  Verbrennungsluft  vermlscbte  Gas- 


rest hineingeht:  man  saugt  dann  das  Sperrwasser 
in  die  Vorratskugel  und  läßt  explodieren.  Weiter 
hat  Pfeiffer  noch  die  Bunte.sche  Bürette  ver- 
ändert (.\bbildung  8),  so  daß  bei  Verbrennungen 
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27.  Jahrg.  Nr.  43. 


manoho  Rodinungon  ganz  Wegfällen.  Unter  dem 
Aufsatzlriehter  findet  sich  der  kugelige  Raum  R 
mit  einer  Marke  m,  der  immer  eine  hestimmto 
Menge  Gasrest  faßt.  Der  Gesamtinhalt  I und  der 
<liescm  Quantum  Luft  entsprechende  StickslofT- 
gehalt  N sind  aufgeätzt.  Die  .Monge  der  Luft 
reicht  auf  alle  Fälle  zur  Verbrennung  dosGasrestes 
hin.  Man  schickt  also  erst  den  Gasrest  in  die  Pipette, 
saugt  dann  die  Bürette  voll  Luft,  läßt  explodieren 
und  mißt  zurück.  Die  Berechnung  ist  die  Uhliche. 

Der  Gasanalysator  nach  Gebhardt*  ist 
ein  Orsatapparat  mit  nur  einem  .•Mjsorptionsgoniß, 
welches  mit  Phosphorstängelchen  beschickt  ist. 
Kr  soll  den  SauerstofTUberschuß  in  Rauchgasen 
foststellen.  (Der  alte  Lindemann-Winkler- 
scbo  Apparat  ist  im  Prinzij)  derselbe  Apparat.) 

Kolorimetrische  Titanbestimmung  in 
Gegenwart  von  Eisen. 

Kine  Titansulfatlösung  nimmt  auf  Zusatz  von 
Wasserstolfsuperoxyd  jo  nach  ihrer  Stärke  eine 

~ * „Ghern.-Ztg.“  1907  Bd.  31  S.  m 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

28.  Soptomber  1907.  Kl.  10b,  T 9574.  Verfahren 
zur  Herstellung  eines  Bindemittels  für  Brikettierungs- 
zwecke  aus  den  Abfallaugen  der  Sultit-Zellulose-Fabri* 
kation,  bei  welchem  die  Entziehung  des  Wassers  so- 
weit erfolgt,  daß  das  Bindemittel  in  Pulverform  zurQck- 
bleibt.  Dr.  Ernst  Trainer,  Wolfach,  Baden. 

Kl.  18  c,  B 45  580.  Deckelabhebc Vorrichtung  für 
Tiefofenkrane.  Benrather  Maschinenfabrik  Akt.-Ges., 
Benrath. 

Kl.  24  e,  B 44  066.  Vorrichtung  zur  Zerstäubung 
von  Wasser  fQr  die  Vcrgasungsluftleitung  von  Saug- 
gaeerzeugern.  Edmond  Bardot,  Paris;  Vertr. : £.  W. 
Hopkins  u.  K.  Osius,  Pat-Anwülte,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  24  k,  W 26  783.  Ale  Windkammer  ausgebildctc 
FeuertUr.  Paul  Wolleuhaupt,  Kfiln,  KlingelpOtz  45. 

Kl.  49c,  P 19  050.  Hubscheibe  fQr  Riemenfall- 
hämmer. Ernst  Peters,  DQsscldorf,  Fürstenwallstr.  59. 

Kl.  50c,  M 31  062.  TrommclkugclniQhle.  Charles 
l’ierro  Masson,  Nancy,  Frankr. ; Vertr.:  A.  Bauer, 
Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  50c,  M 31  492.  Steinbrecher  mit  drei  Brech- 
räumen. Franz  Meguin  & Co.,  A.-G.,  u.  Friedrich 
Körte,  Dillingen,  Saar. 

26.  September  1907.  Kl.  18c,  Soh  26  082.  Vor- 
richtung zum  Härten  von  Kratzenzähnen.  Emil  Schmitz, 
Rnhrort. 

Kl.  24  f,  B 43  654.  Kettenrost  ohne  Abstreich- 
balkon und  mit  AbsehluBvorrichtung,  die  der  Luft 
nur  durch  den  Rost  hindurch  Zugang  zu  dem  Sehorn- 
stein  erinüglicht.  Alfred  William  Bennis,  Little  Hulton, 
Bolton,  Engl. ; V'ertr. : C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harm- 
sen  n.  A.  Büttner,  Pat.-Anwälto,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24  f,  F 23  234.  Hohlrost  mit  Wasserumlauf 
von  einem  Behälter  aus.  Hermann  Faebndricb,  Brom- 
berg,  Gyinnasialstr.  3. 

Kl.  24 f,  L 24  008.  Schrägrost  für  Feuerungen. 
Fa.  II.  A.  Theodor  Lange,  Dessau. 


gelbe  bis  gelbrote  Farbe;  an.  Für  koloriniotri- 
scho  Bostimniungon  eignen  sich  aber  die  Titan- 
lösungon nur  dann,  wenn  sie  einen  Uebersohuß 
von  Schwefelsäure  enthalten.  Die  Titauprobe 
wird  aber  unzuverlässig,  sobald  größere  Mengen 
Kisen  zugegen  sind,  weil  KisenoxydKulfatlösungon 
selbst  gefärbt  sind.  Dureb  Zusatz  von  Phos])hor- 
säure  kann  inan  <lie  Eisenfärbung  zum  Ver- 
schwinden bringen.  P.  Fabor*  hat  aber  gefun- 
den, daß  die  kolorimetrische  Bestimmung  auch 
dann  noch  nicht  richtig  wird,  weil  die  Phosjihor- 
säure  sich  auch  mit  dem  Titan  verbindet  und 
damit  .schwächer  gefärbte  Verbindungen  gibt.  Man 
muß  also  auch  der  Vergleichslösung  Phosphor- 
säure  (40  bis  50  ccm  [1,3  spoz.  Gew.)  auf  das  Liter) 
zusetzen  und  darf  nur  die  zu  untersuchenden 
Lösungen  mit  phosphorsäurehaltigen  TiLmsulfat- 
lösungen  (nicht  mit  Sulfatlösungon)  vergleichen. 
Es  läßt  sich  dann  jede  Titnnmenge  neben  be- 
liebigen Kisenmengon  bestimmen. 


* „Obern.  Ztg.“  1907  B.  31  S.  204. 


ausländische  Patente. 

Kl.  24f,  R 22  918.  Drohrost  für  Gaserzeuger, 
bestehend  aus  eioem  konzentrisch  oder  o.vzentriseh 
zur  Drehachse  liegenden  Aufbau.  Hugo  Rebmann, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Bürgerstr.  10. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

16.  September  1907.  Kl.  10a,  Nr.  315492.  Zum 
Einsetzen  in  das  Steigrohr  von  Koksöfen  geeignetes 
Rohr  zur  Aufnahme  des  im  Steigrohre  sich  bildenden 
Ansatzes.  Salau  Birkholz,  Ingenieure,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  19  a,  Nr.  316  210.  Stußausgleichslaschc,  welche 
in  eine  Aussparung  der  Eiseiibaunschienen  cingreift 
und  dort  die  gleiche  Hoho  wie  die  Schienen  hat.  Fa. 
Richard  Kempo,  Dresden. 

Kl.  24c,  Nr.  315  825.  Mit  übereinander  liegenden, 
durch  seitliche  Kanäle  miteinander  verbundenen  hori- 
zontalen Luftkanälen  versehener  Regenerator.  Oestsche 
Chamottewerke  Kraft,  Dienstbach  Ä.  Joly,  Wittenberg. 

Kl.  3lc,  Nr.  315  813.  Gießtricbter  zur  Erzielung 
mehrerer  schlacken-  und  schalonfroier  Blöcke  in  einem 
Guß.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser,  Hamborn-Bruck- 
hausen a.  Rh. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24  f,  Nr.  181848,  vom  23.  November  1904. 
G.  Pölitz  iiiKattowitz,  0.-8.  Schrägrostfeuerung 
mit  an  deren  unterem  Ende  angebrachtem  Drehrost. 

Der  Schrägrost  a setzt 
sich  unten  in  einem  Dreh- 
rost fort,  durch  dessen  offene 
Stirnseiten  die  Verbren- 
nungsluft zugelcitet  wird. 
Sie  erwärmt  sich  an  den 
Stäben  b und  tritt  sowohl 
durch  diese  direkt  in  die 
Feuerung  als  auch  in  den 
Raum  c und  von  da  durch 
den  Schrägrost  a in  die 
Feuerung  ein.  Die  Stäbe  b 
sitzen  mit  Spielraum  in  Ein- 
kerbungen derSebeibenef  von  versebiedenerTiefe.  Durch 
diese  bewegliche  Lagerung  soll  oin  dauerndes  Olfen- 
halten  der  Rostspalten  des  Drehrostes  erzielt  werden. 
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Kl.  81c,  Xr.  ISl  021,  vom  l.").  Xovomber  IU05; 
Zusatz  zu  Nr.  17(>246  (vcr^l.  „Stahl  und  Eisen“  1907 
Nr.  35  S.  1 204).  Benrather  Maschinenfabrik 
A c t i e n c s K 1 1 s c h s f t in  Benrath  bei  Düssel- 
dorf. Blorkcani/e,  deren  Schenkel  in  Führniu/en 
bewef/lich  sind. 

Die  Ulockzan){0  des  Haupt|>ut«ntes  ist  wesentlich 
vereinfacht;  zum  Bowef^en  und  Einstellen  der  Znnj^en- 
schenkol  worden  nämlich  keine  besonderen  Steuer- 
stanj^cn  benutzt,  sondern  diese  Bewoguii^oii  lediglich 
durch  den  Druckstempol  bewirkt. 


daß  die  durch  sie  oingefilhrte  Wärme  für  die  Re- 
duktion der  Erze  und  zum  Schmelzen  des  orzougtcu 
Metallschwainmes  und  der  Schlacke  ausreicht. 

Kl.  24e,  Xr.  l.HlOftl,  vom  30.  März  1905.  Paul 
Schmidt  Dosgraz,  Technisches  Bureau, 
G.  m.  b.  H.  in  Hannover.  Verfahren  zur  Ver- 
gasun<j  von  teerhaltigen  Brennstoffen  in  einem  System 
von  zwei  oder  mehr  einzeln  zu  betreibenden  (ias- 
erzemje.rn,  durch  welche  nacheinander  der  Brennstoff 
yelungt,  bis  er  im  letzten  roUstdndig  vergast  wird. 

Das  Verfahren  wird  vorteilhafter- 
weise in  einer  Gaserzeugungsanlnge  aus- 
geführt, welche  aus  zwei  übereinander 


Der  in  dom  Zangongehäuse  a bewegliche  Druck- 
etempel b besitzt  für  Jeden  der  Zangcnschcnkel  Vor- 
sprünge f,  d und  e,  die  in  verschiedenen  sonkreidilen 
Ebenen  liegen ; desgleichen  haben  die  beiden  Zangen- 
Bchcnkel  f,  die  mit  Zapfen  g in  senkrechten  Schlitzen 
h dos  Gehäuses  a gelagert  sind  und  oben  Spreiz- 
stangen i tragen,  die  mit  Zapfen  k in  schräge  Schlitze 
m dos  Gehäuses  a eingroifen,  schultorartige  Vor- 
sprünge n und  Ausbauchungen  o.  Letztere  liegen 
ebenso  wie  die  Spreizstaiigen  i in  verschiedenen  senk- 
rechten Ebenen. 

Die  Abbildungen  1 bis  4 zeigen  die  verschiedenen 
Einstellungen  der  Zangenschenkel  f. 

Kl.  24f,  Nr.  180  787,  vom  3.  November  190.5. 
A.  Piontok  in  Braunschweig.  Vorrichtung 
zur  Entfernung  der  Brennstoffrückstände  bei  Schräg- 
rostfeuerungen mit  einer  im 
Schlackenschacht  liegenden  ge- 
neigten Führung. 

An  die  geneigte  Bahn  a für 
die  Abführung  der  Brennstoff- 
rUckstände  schließt  sich  eine 
drehbare  Walze  b an,  die  über 
das  untere  Endo  der  Bahn  a 
versteht.  Die  Walze  ist  an 
ihrer  Oberflä(;ho  mit  Rippen 
versehen  und  wird  durch  eine 
entsprechende  Vorrichtung  von  außen  entweder  von 
Hand  oder  ununterhrochon  durch  Kraftantrieb  in 
Bewegung  gesetzt.  Auf  diese  Weise  kann  die  Ab- 
führung der  BreiinstoffrUckständo  je  nach  Bedarf  ge- 
regelt werden. 

Kl.  ISii,  Nr.  181 101,  vom  22.  Februar  1905. 
Ernst  fisten  in  Rombach,  Lothr.  Verfahren 

zur  Erzeugung  von  Stahl  iin  Hochofen  unmittelbar 

aus  Erz. 

Das  Erz  wird  nur  mit  so  viel  festem  Reduktions- 
stoff  in  den  Hochofen  aufgegeben,  daß  er  für  die 
Reduktion  der  Eisenoxyde  gerade  oder  kaum  aus- 
reicht, so  daß  beim  Schmelzen  Mangan,  .Silizium  und 
Phosphor  nicht  reduziert  werden.  Die  Erhitzung  uml 
tSchmelziing  der  Bcschickutig  erfolgt  durch  heiße,  nicht 
oxydierend  wirkende  Gase,  die  so  hoch  erliitzt  werden, 


angeordneten  und  miteinander  durch  einen  Kanal  c 
verbundenen  Gaserzeugern  a und  b besteht,  deren 
Schächte  in  entgegengesetzt  schräger  Richtung  zu- 
einander angeordnet  sind  und  in  deren  Verbindungs- 
kanal  ein  Schieber  oder  eine  sonstige  Reguliervorriith- 
tung  vorgesehen  ist,  um  die  Bofiirderung  des  Brenn- 
stoffes vom  ersten  zum  zweiten  Gaserzeuger  regeln 
oder  beide  Gaserzeuger  getrennt  betreiben  zu  können. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  daß  der  e^sto, 
das  frische  Brennmaterial  enthaltende  Gaserzeuger  a 
in  der  bisher  üblichen  Weise  von  unten  nach  oben 
betrieben  wird,  d.  b.  daß  die  zur  Entgasung  und 
teilweisen  Vergasung  des  Brennstoffes  erforderliche 
Luft  igcgcbenenfalls  unter  Beimischung  von  Wasser- 
dampf) unterhalb  der  Kuhlenschicht  bei  d eingeleitet 
wird,  während  der  zweite  oder  die  folgenden  Gas- 
erzeuger, in  welche  der  entgaste  Brennstoff  aus  dom 
ersten  Gaserzeuger  gelangt,  von  oben  nach  unten 
betrieben  werden,  d.  h.  daß  das  zur  Verbrennung  er- 
forderliche Luft-  und  Wasserdampfgomiscli  obrtrhnlb 
der  Brennstotfschicht  bei  e eingeführt  wird.  Dabei 
können  die  in  dom  ersten  Gaserzeuger  gebildeten 
Entgasungsprodukte  entweder  für  sich  lienutzt  oder 
unter  Vermischung  mit  der  zum  Betriebe  der  anderen 
Gaserzeuger  erforderlichen  Luft  in  deren  oberen  freien 
Teil  eingeleitet  werden,  während  das  erzeugte  teer- 
freie  Gas  unterhalb  des  Brennstoffes  des  bezw.  der 
weiteren  Gaserzeuger  bei  f abgeleitet  wird. 

Oesterreichische  Patente. 

N r.  27 247.  Witkowitzer  Bergbau  und 

E i s e n h n 1 1 e n g 0 w e r k s c h a f t in  W i t k o w i t z 
(Mähren).  Verfahren  zur  Agglomerierung  fc.inkörniger 
Erze  oder  eisenhaltiger  Materialien. 

Um  arme  Heizgase  für  das  Hintern  feinkörniger 
Erze  und  dergleichen  im  Drehrohrofeii  benutzbar  zu 
machen,  werden  die  Gase  vor  der  Verbrennung  kom- 
primiert. Hie  ergeben  dann  hei  Anwimdung  eines 
Brenners  eine  Sticlitiamme  von  sehr  hoher  Temperatur. 
Diese  bringt  nur  in  dem  unteren  Teile  des  ()fens  die 
zum  Sintern  der  Erze  erforderliche  Hitze  hervor,  der 
übrige  Teil  des  Ofens  hingegen  wir<l  durch  die  .\bgnse  nur 
so  weit  erwärmt,  daß  das  eingetragene  Erz  <lort  nur  vor- 
gewärmt, nicht  zugleich  aber  zum  Sintern  gebracht  wird. 
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Statistisches. 


Bezirke 

K 

r z e u ir  o 

n g 

Erze 

u K u n g 

1 Im 

' Au|r.  1907 
1 Tonnen 

Im 

S«ptbr.  1907 
1 Tonnen 

Tom 

1.  Jan.  bis 
SO.  Hi'ptbr. 
1907 
Tonnen 

im 

Septbr.  1906 
Tonnen 

Tom 

1.  Jan.  bis 
SO.  Septbr. 
1»0« 
Tonnen 

Q 

Rlioinland-Wostfalen* . 

95  171 

93  100 

816  670 

84  519 

783  235 

£ w> 

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessoii-Nassau  . 

21  300 

21  074 

188  187 

19  099 

159  973 

^ J 

Schlesien 

7 343 

5 538 

69  725 

8 572 

74  179 

9 * 

l’ommern , , 

14  100 

13  320 

118  525 

13  000 

1 17  240 

HannoTer  und  Braunschweig 

3 930 

5 016 

46  014 

8 152 

57  660 

Bayern,  Württomhorg  und  Thüringen  , . , 

2 766 

2 913 

24  003 

2 443 

19  968 

. Jm 

s ä 

Saarbozirk 

8 991 

8 576 

76  524 

7 438 

63  8.32 

1 * 

Lothringen  und  Lu.Tomburg  

40  864 

45  207 

328  435 

32  532 

807  106 

Gießerei-Roheisen  Sa. 

194  465 

194  744 

1 668  083 

175  755 

1 583  193 

a a« 

Rheinland-Westfalen* 

26  817 

23  978 

220  517 

22  978 

221  570 

^ i = 

Siogerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  . 

3 843 

3 429 

34  108 

4 351 

.30  856 

a-s 

.Schlesien 

1 747 

3 133 

31  731 

5 599 

41  .394 

S 5 fe 
8-5"- 

Hannover  und  Braunschweig 

9 040 

7 805 

71  105 

6 190 

61  060 

AS 

Bessenier-Roheisen  Sa. 

41  447 

38  345 

367  461 

39  118 

354  880 

Rheinland-Westfalen* 

302  195 

302  594 

2 555  350 

272314 

2 452  846 

S ? 

Siegorland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 





.9  ^ 
S 

Schlesien , 

28  322 

29  863 

237  511 

23  663 

204  818 

• 

f od  ^ 

Hannover  und  Braunschweig 

27  380 

26  205 

233  365 

25  093 

203  797 

ä 8 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . , , 

13  610 

14  020 

117  080 

12  320 

114  539 

■ 

•m  -3 

Saarbozirk 

76  090 

70  771 

622  625 

70  466 

608  859 

Lothringen  und  Luxemburg 

285  450 

275  757 

2 554  783 

266  831 

2 416  707 

1 

Thomas-Roheisen  Sa. 

733  047 

719  210 

6 320  714 

670  687 

6 000  566 

9 & ^ 

Rheinland-Westfalen* 

38  097 

33  226 

364  245 

41  822 

342  807 

f a “ 

Sicgerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  . 

31  385 

37  085 

290  990 

29  978 

274  850 

ii" 

Schlesien 

13  242 

11  794 

102  712 

9 798 

76  522 

Pommern 







^ = 1 

m ^ 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . 

— 

— 

785 

— 

2 434 

1 2 .£  C 

vz  ^ 

'»f ">  1 II  - 

Stahl-  und  Spiogeleisen  usw.  .Sa. 

82  724 

82  105 

758  732 

81  593 

695  623 

m 's 

Khoiiiland-Westfalen* 

5 599 

5 ,533 

38  498 

4 979 

37  219 

i -5 

Siogerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  . 

18  007 

12  273 

150  823 

17  2.55 

160  076 

• &- 

Schlesien 

30  058 

29  820 

263  105 

28  986 

271  206 

^ c»- 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

1 470 

7 575 

510 

4 408 

5 J 

Lothringen  und  Luxemburg 

10  728 

8 990 

123  493 

17  870 

165  822 

Puddel-Ruiieisen  Sa. 

65  862 

56  616 

583  494 

69  600 

638  7.31 

Rheinland- Westfalen* 

467  879 

4.58  431 

3 995  280 

426  612 

3 837  677 

Siegorland,  Lnhnbozirk  und  Hessen-Nassau  . 

74  535 

73  861 

664  108 

70  678 

625  755 

■ « 

Schlesien 

80  712 

80  148 

704  784 

76  618 

667  119 

Pommern 

14  100 

13  320 

118  525 

1.3  000 

117  240 

Hannover  und  Braunschweig 

40  .350 

39  026 

.3.50  484 

39  435 

322  517 

9 1 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

17  846 

16  933 

149  443 

15  273 

141  .349 

1 

.Saarbezirk 

85  081 

79  347 

699  149 

77  904 

672  691 

Lothringen  und  Luxemburg  

337  042 

329  954 

3 006  711 

.317  2.38 

2 888  635 

- 

Oesamt-Erzeugung  Sa. 

1 117  545 

1 091  020 

9 688  484 

1 036  753 

9 272  983 

Gießerei-Roheisen 

194  465 

194  744 

1 668  083 

175  755 

1 583  193 

- 1 

Bessomer-Rohoison 

41  447 

38  345 

357  461 

.39  1 18 

354  880 

2 eS 

Thomas-Roheisen 

719  210 

6 320  7 1 4 

670  687 

6 000  566 

Stahleisen  und  .Spiegeleisen 

82  724 

82  105 

758  732 

81  593 

695  613 

3 1 
«» 

Puddel-Roheisen 

65  862 

56  616 

583  494 

69  600 

638  731 

Gesamt-KrzeuguBg  Sa. 

1 117  545 

1 091  020 

9 688  484  jl  036  753 

9 272  983 

Kupfer  9258  t. 
Kupfer  404  t. 


Brau 


ohlen  734  354  t,  Kieenerze  820  391  t,  Uoheison  35  421  t, 
nkohlen  1396  t,  Eisenerze  344  736  t,  lioheisen  13  258  t] 


Ausfuhr:  Steinkohlen  1818  717  t, 

Koheieonorzeugung  im  Auslande: 

Ver  .Staaten  von  Amerika:  Helgien:  Septhr.:  116610  t.  Großbritannien:  Jan.-Juli  1906 

Gießereiroheisen  - 18-61ot,  llumatit  2041  424  t,  rhomusroheisen  640751  t,  Spiegeloisen  119090  t,  zus.  4983910 

zueainmon 

• Kinsehließlieli  I.illierk. 


- 7.  ’ 401  i,  :^piegeioisen  113090  t,  zus.  4983910  t, 

4 : (neßereirohoisen  2.332  653  t.  Hämatit  2 136 900  t,  Thomasroheisen  636  358t,  Spiegoleison  171  916  t 
imeii  52i7  824  t.  Frankreich:  Jan.— Juli  1906;  1573504  t,  Jan.— Juli  1907:  1 797  843  t. 
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Frankreichs  Bergwerks-  nnd  Eiseuindnstrie 
ini  Jahre  lOOB. 

Den  Veröffentlichungen  des  „Comite  des  Forgos 
de  France“*  entnehmen  wir,  daß  in  Frankreich  ge- 
fördert wurden: 

Im  Jabrc  1906  tro  Jahre  1905 

AD  t t 

Steinkohle  und  .\nthrazit  38  457  840  35  218  337 

Braunkohle 738  643  709  467 

insgesamt  34  196  388  35  927  704 

Demnach  hat  sich  die  Gewinnung  von  Steinkohle 
und  Anthrazit  gegenüber  1905  im  Berichtsjahre  um 
1 760  397  t vermindert,  während  diejenige  von  Braun- 
kohle um  29  076  t gestiegen  ist. 

Ferner  betrug  die  Förderung 

__  Im  Jahre  1906  im  Jahre  1909 

*”  t t 

Eisenerz 8 481  423  7 895  409 

sie  vermehrte  sich  also  im  letzten  Jahre  um  1 086  01 4 t. 
Die  Eisenerzgowinnung  in  Algier  erhöhte  sich  in  der 
gleichen  Zeit  von  668609t  auf779826t  oderum  21 1 217 1. 

Filr  die  Herstellung  von  Roheisen  wurden  in 
Frankreich  während  des  letzten  Jahres  an  einhei- 
mischen und  fremdländischen  Eisenerzen  insgesamt 
9 178889  t verbraucht  gegenöber  8541  900  t im  Jahre 
zuvor.  Im  einzelnen  gestaltete  sich  die  Koheison- 
erzeugung  wie  folgt: 


Im  Jahr« 

Im  Jahrv 

1906 

t 

I 

Gießereieisen  nnd  GuBwaren 

erster  Schmelzung 

a)  mit  Koks  orblasen . . . 

b)  mit  Holzkohle  erblascn 

590  106 
1 169 

1 635  672 

l’uddelroheisen: 

a)  mit  Koks  erhlasen . . . 

b)  mit  Holzkohle  crblasen 

733  678 
7 893 

J 705  691 

ßessomerroheisen 

149  971 

160  411 

Thomasroheisen 

1 784  726 

1 530  671 

Hpezialroheisen 

51  489 

44  267 

insgesamt  '3  319  032 

8 076  712 

Während  somit  das  letzte  Jahr,  verglichen  mit  dem 
voraufgegangenen,  fQrFuddolroheisen  eine  Zunahme  von 


• „Bulletin“  Xr.  2665  und  2702. 


35  880  t,  för  Thomasroheisen  von  254  055  t,  filr  Spe- 
zialrohoisen  von  7222  t und  für  Roheisen  überhaupt 
von  242  320  t aufwoist,  zeigt  Gießereiroheisen  einen 
Rückgang  von  44  897  t und  Bessemorroheisen  von 
10  44Ö  t. 

An  Erzeugnissen  aus  Schwoißeiseii  und  -Stahl 
wurden  hergestellt: 


Im  Jahre 
l!*06 

Ini  Jahre 

um* 

f 

Handelseisen: 

a)  gepuddolt 

263  418 

) 

' b)  mit  Holzkohle  g<-frischt  . 

3 068 

588  838 

1 cl  aus  .\ltmaterial  .... 

.380  081 

) 

! Bleche: 

a)  gepuddelt 

22  392 

] 

b)  mit  Holzkohle  gefrischt  . 

482 

81  003 

c)  aus  Altmaterial  . . . 

67  477 

1 

insgesamt 

736  918 

669  841 

Die  Flußoisenerzeugung  betrug 

lin  Jahre  1906  Im  Jah'e  190.6 
au  , ^ 

liohblöckon  . . 2 371  377  2 240  284 

und  zwar  entfallen  hiervon  für  1906  auf  Bessemer- 
blöcke  108037  t,  auf  Thomasblöckc  1 428525  t und 
auf  Siemens-Martinblöcke  834  815  t. 

Die  Menge  der  Fertigerzeugnisse  ausFluß- 
oison  stellte  sich  folgendermaßen: 


Im  Jahre 
1906 

t 

Itit  Juhrt* 

um** 

1 

Schienen 

338  407 

303  475 

Handelseisen  (einschl.  Hadreif.) 

769  742 

777  853 

Bleche 

294  714 

312  712 

Schmiedestücke 

30  715 

22  762 

Stahlformguß 

30  878 

26  269 

insgesamt 

1 454  456 

1 422  071 

* Die  Zahlen  weichen  von  den  in  „Stahl  und 
Eisen“  1906  Nr.  15  S.  962  mitgeteilteii  teilweise  ab,  da 
cs  sich  seinerzeit  nur  um  vorläuKge  .\ngaben  handelte, 

während  hier  endgültige  Ziffern  vorliegen. 
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(ScbluU  von  Seile  1507.) 

In  einer  größeren  Arbeit 

Uber  (las  Härten  des  Stahles 

behandelt  L.  Domozay  aus  Paris  den  Ilärtevorgang 
so  ziemlich  von  allen  Gc8ichts|)unktcn  aus,  welche  für 
ein  wissenschaftliches  Eindringen  in  dieses  noch  lange 
nicht  genug  bekannte  (iebiet  maßgebend  sind.  Er 
bemüht  sich  dabei,  die  Abhängigkeit  der  verschiedenen 
Faktoren  voneinander  in  Formeln  auszudrücken,  ver- 
gißt aber  leider,  daß  sich  alle  diese  Formeln  mit 
jedem  Stahl  von  anderer  Zusammensetzung  ändern 
müssen,  zum  mindesten  durch  Heranziehung  neuer 
Koeftizienten  in  ihrem  Werte  beeinträchtigt  werden, 
und  daß  für  den  Ilärtevorgang  eigentlich  nur  die  Ge- 
setze der  Wärmoleitung,  die  natürlich  für  Stähl<‘  ver- 
schiedener Zusammensetzung  eine  verschiedene  sein 


muß,  und  die  Gesetze  der  Reaktionsgeschwindigkoit 
gewisser  Reaktionen  zwischen  den  im  Stahl  vorhan- 
denen Körpern  in  Betracht  kommen,  deren  Vorgang 
es  bei  Eintritt  gewisser  Temporaturintervallc  durch 
die  Abschreckung  zu  hintertreiben  gilt.  Sn  sind  die 
vom  Verfasser  gefundenen  Resultate  nur  Sätze,  welche 
aus  jenen  Gesetzen  folgen,  und  die  sich  in  zahlen- 
mäßigem Ausdruck  nur  auf  den  von  ihm  untersuchten 
Stuhl  erstrecken,  dessen  Zusammensetzung  der  Ver- 
fasser leider  ebenfalls  versäumt  hat,  anzugel>en. 

Indessen  sind  die  Versuche,  welche  der  Verfasser 
angestcllt  hat,  immerhin  lehrreich  genug,  um  ein  all- 
gemeineres Interesse  zu  beanspruchen.  Zu  diesen 
Versuchen  bediente  sich  Demozay  eines  t’hrom-Nickel- 
stahles  zunächst  in  Vierkantstäben  von  10  mm  Kantcn- 
höhe  und  40  mm  Länge.  Das  Erhitzen  geschah  in 
einem  elektrischen  Ofen,  die  Temperatur  wurde  mittels 
eines  Le  (’hatelier-l’yrometers  gemessen,  das  zu  diesem 
Zwecke  8 mm  tief  in  das  Innere  der  mit  Bohrungen 


1548  Stalil  um)  Fjboii. 
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von  2 mm  Durchmesser  versehenen  Proben  binein- 
gesteckt  wurde.  Die  Hürtc  wurde  nach  Brinell  mit 
einer  10  mm-Rugol  unter  1500  kg  Druck,  die  Hruch- 
festigkeit  an  cingekerbten  und  in  einem  .Schraubstock 
befestiglen  Proben  durch  Zerbrechen  mittels  ilaminer- 
schlages  gemessen.  Das  Abschrecken  geschah  in 
Wasser,  Del  und  Luft. 

Die  erste  iieihe  seiner  Versuche  bezog  sich  auf 
die  Härte  in  ihrer  Uczichung  zu  den  verschiedenen 
Abschreckmitteln.  Verfasser  stellt  die  Ergebnisse 
seiner  Versuche  graphisch  zusaninien  und  schließt 
daraus  das  Folgende:  1.  Hei  gleicher  Härte  und  Sprö- 
digkeit steigt  die  Abschrecktemperatur  in  demselben 
.Maße,  wie  die  Abschreckfähigkeit  des  Härtebades  ab- 
nimmt. 2.  Die  Ditferenz  der  Temperaturen,  bei  wel- 
chen einerseits  das  Abschrecken  noch  eine  Wirkung, 
und  anderseits  seine  höchste  Härtewirkung  hat,  ist 
um  so  größer,  je  schwächer  das  Abschreckmittel  wirkt. 
Bei  gleichen  Abschrecktemperaturun  scheint  diese 
Ditferenz  mit  der  Schwache  des  Abschreckmittels  zu- 
zunehmen. 

Bezüglich  der  Dauer  des  Erbitzens  zum  Zwecke 
des  Härtens  hat  Verfasser  eine  Reihe  von  Härtever- 
suchen  in  Luft  angestellt,  bei  denen  er  die  Proben 
bei  verschiedenen  Temperaturen  so  lange  erhitzt,  bis 
er  den  gleichen  Härtegrad  bei  allen  erreichte.  Diu 
Ergebnisse  sind  in  Tabelle  1 enthalten. 


Tabelle  1. 


Tcmprriuur 

hftuer 

de»  Krbttxou» 

DurchmvMvi'r 

drK 

Kui^clrlndruck» 

Mlnuo-n 

j SrViUDdrn 

790* 

0 

I 0 

3,6 

778® 

3 

1 5 

3.4 

775  ® 

5 

0 

8,4 

1 768" 

9 

0 

3,5 

j 760« 

12 

30 

3,45 

745« 

20 

i 0 

3,5 

739® 

23 

0 

3.5 

735® 

25 

3.5 

730“ 

32 

30 

4,25 

Bei  vergleichenden  Versuchen,  bei  denen  die 
Proben  von  800®  C.  auf  die  Abschrecktemperatur  im 
Ofen  abkühlen  gelassen  wurden,  fand  sich,  daß  z.  B. 
die  Härtung  von  775®  nur  3 Minuten  45  Sekunden 
Erhitzung  auf  775®  erforderte,  um  sogar  eine  Härte 
von  3,2  mm  Kiigeleiudruck  zu  geben,  während  nach 
obiger  Tabelle  die  bloße  Erhitzung  auf  775®  C.  fünf 
Minuten  lang  ilauern  mußte,  um  .3,4  mm  Kugeleindruck 
zu  geben.  Daraus  folgt,  daß  es,  um  völlige  Härte  zu 
erzielen,  besser  ist,  die  gewünschte  Abschreektempe- 
ratiir  zu  überschreiten  und  durch  langsames  Abkühlen 
der  Probe  im  t)fen  wieder  zu  erreichen,  als  ilie  Probe 
von  vornherein  nur  auf  die  .Abschrecktemperatur  zu 
bringen  und  sie  darauf  längere  Zeit  zu  erhalten.  Aus 
diesen  Versuchen  glaubt  Verfasser  folgende  Schlüsse 
ziehen  zu  dürfen : 

1.  daß  ini  Innern  des  Metalles  nach  Jenem  Vor- 
gänge, der  mit  Umwandlung  bezeichnet  worden  ist, 
neue  .Moleknigruppierungcn  aiiftrotcn,  die  in  direkter 
Beziehung  zu  der  Art  der  Abschreckung  stehen; 

2.  daß  diese  Qruppierungen  nicht  plötzlich,  son- 
dern um  so  leichter  vor  sich  gehen,  jo  höher  die 
Temperatur  und  je  länger  die  Erhitzungsdauer  ist; 

3.  daß  die  besonders  wünschenswerten  Gruppie- 
rungen die  zu  sein  scheinen,  die  dem  an  der  oberen 
Grenze  der  l'tnwandlung  liegenden  Gleicbgewichts- 
ziistande  entsprechen ; 

4.  daß  bei  der  raschen  .Vbkühlung,  welche  der 
Erhitzung  folgt,  und  nach  stattgehabter  umgekehrter 
Umwandlung  diese  Gruppierungen  sozusagen  in  ihrer 
früheren  Anordnung  festgehalten  bleiben  und  der  Härte 
ihren  liestimmten  fharakter  verleihen; 


5.  daß  die  größte  Abkühlung  hauptsächlich  beim 
Beginn  der  Umwandlung  während  der  Abkühlung  ein- 
troten  sollte,  wenn  also  die  gesamten  Gruppierungen 
bereits  stattgefunden  haben. 

Um  den  Einfluß  der  ProbengröBe  zu  studieren, 
benutzte  Verfasser  Proben  gleichen  Materials  von  30, 
60  und  90  mm  Durchmesser  und  bezw.  100,  150  und 
200  mm  Länge.  Die  erhaltenen  Werte,  welche  sich 
auf  die  Beziehungen  zwischen  Probengröße  und  Halte- 
punkten erstrecken,  sind  in  Tabelle  2 enthalten. 

Verfasser  gibt  zu  jedem  dieser  14  Versuche  die 
vollständige  Erhitzungskurve  und  fügt  hinzu,  daß  die 
Tangenten  durch  diejenigen  Punkte,  denen  die  höchste 
Erhitzungsgeschwindigkoit  entspricht,  für  Proben  glei- 
cher Größe  auch  die  Abszissonachse  in  gleichen  Punkten 
schneiden.  Vervollständigt  mati  ferner  die  durch  die 
Umwandlungen  abgelenkten  Kurven  zu  gleichmäßig 


Abbildung  1.  Kurrcnglelchung. 
lop  (»60—  y)  = — 0,00758 (X  4 S.9S227 

Krhllzt  auf  »BU»  C. 


verlaufenden  Kurven,  so  entsprechen  diese  Kurven 
folgender  allgemeiner  Gleichung: 

log  (H  — y)  = — a (X  — b)  a i log  H 
worin  bedeutet: 

H die  Temperatur  dos  Heizbades  in  ® C., 

y die  Temperatur  im  Augenblick, 

b die  Abszisse  am  Grunde  der  oben  genannten 
Tangente, 

a ein  von  Probengröße  und  Badtemperatur  ab- 
hängiger Koeffizient, 

3 ein  nur  von  der  Probongröße  abhängiger 
Koeffizient. 

Die  Werte  b sind  für  Proben  von  30  inm  Durch- 
messer 7,5  Sekunden,  für  Proben  von  60  mm  Durch- 
messer 15  Sekunden  und  für  Proben  von  90  mm 
Durchmesser  30  Sekunden. 

'X  ist  für  30  mm  Durchmesser  annähernd  1,  aber 
etwas  kleiner,  für  60  mm  fast  0,95,  für  90  mm  ist 
a = 0,90. 

.\ls  Beispiel  diene  die  Erhitziingskurvo  der  Probe 
von  90  mm  Durchmesser  bei  einer  Badteraperatur  von 
960®  C.  (Abbildung  1). 

Die  Beziehungen  der  Badtemperatur  zur  höch- 
sten Erhitzungsgeschwimligkeit  drückt  Demozay  durch 

die  Gleichung  ^ "orin  v die  Erhitzuugs- 

geschwindigkeit,  H die  Temperatur  des  Heizbades  und 
X eine  Konstante  bedeutet.  Für  jede  Probongrößc 
verhalten  sich  die  Erhitzungsgeschwindigkeiten  wie 
die  Temperaturen  des  Heizbades. 

Die  Kurven,  welche  für  die  drei  Stabdimensionen 
die  Beziehungen  zwischen  Badtemperatur  und  Um- 
wandlungstemperatur darstellen,  konvergieren  nach 
einem  in  der  Höhe  von  760“  C.  gelegenen  Punkt,  so 
daß  diese  Temperatur  die  höchste  Umwandlnngs- 
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Tabello  2. 


Id 

mm 

Tempe- 
ratur de« 
liadr« 
In  oC. 

[ Diiuer  der 
KrbltzuiiK 
Iti 

Srkundrn 

p Sb  e ^ 

' 

. IC  2 

a-g  5 *5 

i 

Hrmerkenitwerte 

Umwandlung«- 

puiikle 

Grad«*  Sekunden 

30 

1020 

210 

i 27,2 

650 

40 

— 

— 

750 

62 

— 

— 

— 

i — 

975 

128 

82.’> 

260 

20,6 

700 

65 

— 

— 

— 

_ 

735 

110 

— 

— 

— 

— 

820 

195 

— 

760 

965 

11 

— 

— 

ßü 

1015 

273 

12,9 

710 

83 

— 

— 

— 

— 

740 

104 

— 

— 

— 

900 

137 

— 

975 

— 

710 

85 

— 

745 

110 

— 

— 

885 

160 

945 

— 

— 

690 

95 

— 

— 

— 

725 

122 

— 

— 

— 

— 

860 

175 

— 

920 

374 

11,2 

675 

1 16 

— 

710 

147 



— 

— 

840 

198 

— 

900 

373 

10,3 

670 

115 



— 

— 

705 

140 

— 

— 

— 

820 

195 

— 

640 

381 

8,1 

820 

90 

960 

867 

9,2 

580 

115 

— 

— 

— 

— 

730 

220 

— 

- 

— 

900 

340 



935 

635 

7,9 

600 

125 

— 

— 

— 

730 

235 

— 

— 

— 

— 

890 

380 

1 

900 

600 

6,5 

575 

1.55 

— 

— 

725 

310 

! 

— 

850 

4.35 

— 

892 

710 

10 

560 

155 

— 

— 

— 

{ 

735 

350 

^ 1 

— ! 

- ! 

850 

530 

1 

650 

585 

5,4 

— 

— 

teinjieratur  daretollt,  die  man  erreichen  kann,  und  die 
mit  sehr  kleinen  l’roben  stets  erreicht  werden  muß, 
ganz  gleich,  welches  die  Ileizbadtcmporatur  sei. 

Die  Beziehungen  zwischen  ßa<ltcmperatur  und 
Oesamtumwandlung  sind  die  folgenden: 

Hei  konstanter  ßadtempcratiir  wächst  das  Tem- 
peraturintervall, innerhalb  dessen  die  Umwandlung 
vor  sich  geht,  ausgedrückt  in  der  Zahl  von  Oraden, 
mit  der  Oröße  der  l’rohen,  oder  die  Umwandlung 
geht,  jo  größer  die  Probe  ist,  desto  langsamer  von- 
statten. 

Bei  konstanter  l’robengröße  ändert  sich  die  Dauer 
der  Umwandlung  in  umgekehrter  Weise  wie  die  .\n- 
zahl  der  Grade,  oder  je  höher  die  Badtemperatur  ist, 
desto  langsamer  bildet  die  Umwandlung  statt. 

Diesen  Erhitzungsversuchen  entsprechend  hat  Ver- 
fasser eine  große  Reihe  von  AhkUlilungskurvon  auf- 
gennmmen,  für  welche  er  die  allgemeine  Gleichung: 
log  y -=  a X -j-  log  H 

aufstellt,  worin  y die  Temperatur  in  dem  betreifenden 
Augenblick,  ,x  und  H die  höchste  erreichte  Temperatur 
bedeutet. 

Für  die  Abkühlungsgeschwindigkoit  beim  Ab- 
schrecken gilt  der  Satz,  daß  hei  gleichem  Abschreck- 
mittel die  Krliitzungstemperatur  die  höchste  .Xbküli- 
lungsgesciiwindigkeit  bestimmt. 

Der  Umwandliingspnnkt  ist  bei  der  .Abkühlung 
unter  sonst  gleichen  Umständen  niedriger: 

XUll.« 


UmwandluD^«- 

Uevnnite 

lotcrralli* 

Omwandlung 

IJrmcrkun^eu 

Oradc 

Sekunden 

Grade 

Dauer 

100 

225 

22 

CO 

1 

1 325 

88 

35 

85 

45 

85 

1 120 

130 

1 

— 

— 

— 

Vcrldntcerte  Ohlixunir 

30 

60 

21 

33 

J 190 

54 

i 

35 

140 

25 

50 

1 175 

Die  Drols?  war  auf 
tzu<>c.  rrhlKI.  al»  aln 
in  da«  Heizbad  kam. 

35 

135 

27 

53 

j 170 

80 

Dir  Probe  war  auf 
325»  C.  erhitzt.  aN  sie  ' 
in  du«  llel/bnd  kam.  j 

35 

130 

31 

51 

j 165 

82 

35 

115 

25 

55 

j 1.50 

80 

1 

1 

1.50 

170 

105 

120 

J 320 

225 

VcrUngerie  KrhitzuD(^. 

130 

160 

110 

145 

J 290 

255 

150 

125 

1.55 

125 

} 275 

280 

1 

175 

115 

- 

195 

180 

1 290 

! 

375  1 

1.  wenn  die  Erhitziingsdauer  über  dem  Umwand- 
lungsjiunkt  langer  gewesen  ist, 

2.  wenn  die  höchste  AbkQhlungsgeschwindigkeit 
erreicht  ist.  Boi  gleichen  AbkUhlungsgeschwindig- 
keiten  liegt  der  Uinwandlungspunkt  um  so  niedriger, 
je  größer  die  Probe  ist. 

Die  höchste  Abkühlungsgcschwindigkeit  steht  in 
geradem  Verhältnis  zur  allgemeinen  Abkühlungs- 
geschwindigkeit wülirend  der  Umwandlung.  Bei  glei- 
cher höchster  Abkühliingsguschwindigkcit  ist  die  Ab- 
kühlungsgeschwiudigkoit  während  der  Umwandlung 
um  so  höher,  jo  größer  die  Probe  ist. 

Aus  einer  Reihe  von  Versuchen,  die  mit  Proben 
von  hh  mm  Durchmesser  und  130  mm  Länge  bei  ver- 
schiedener Eintauchtiefe  des  Pyrometers  angestellt 
wurden,  ergab  sich  für  die  Erhitzung  folgendes: 

1.  Die  Krhitzungsgeschwindigkeit  ist  bei  irgend 
einer  gegebenen  Temperatur  um  so  größer,  je  höher 
die  Badtemperatur  ist. 

2.  Die  Umwandlung  beginnt  um  so  früher,  und 
die  Temperatur  während  der  Umwandlung  ist  um  so 
höher,  je  höher  die  Erhitzungsgeschwindigkeit  ist. 

3.  Für  einen  gegebenen  l’unkt  ändert  sich  ilio 
Umwandlungsgescbwindigkeit  in  umgekehrter  Weise 
wie  die  Zeitdauer,  welche  sie  beansprucht. 

4.  Bei  gleichen  Umwandlungstemperaturen  ist  die 
Umwandlungsdauer  um  so  größer,  je  größer  der  Ab- 
stand des  Punktes  von  der  Peripherie  ist. 
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DarauH  folgt,  dalJ  eich  die  zur  Erreichung  einer 
bcetiniinten  Temneratiir  erforderliche  Zeit,  ferner  die 
Uniwandlung8toin|ieratur  und  die  Uinwandlungedauer 
mit  der  Größe  der  I’rohen  erhöhen. 

Hei  der  Abkühlung  fand  Verfaeeer: 

1.  Hoi  gleicher  Äbkühliingegoechwindigkcit  ist  die 
Erniedrigung  des  Uinwandlungapunktee  um  eo  aue- 
geeprochener,  jo  länger  das  Erhitzen  dauerte. 

2.  L’m  einen  gleichen  Erniedrigungegrad  des  Um- 
wandlungepiinktee  zu  bewirken,  mOeeen  bei  voran- 
gegniigener  kurzer  Erhitzungedauer  die  Abkühlungs- 
gegehwindigkeiten  mehr  nla  bei  vorangegangener  län- 
gerer Erhitzungsdauor  variiert  werden.  Eine  längere 
Erhitzungsdauer  verleiht  größere  Stabilität  beim  Um- 
wandlungspuiikt. 

3.  Für  ein  gegebenes  Had  und  eine  gegebene 
Probe  wird  die  Umwandlung  von  der  Oberfläche  nach 
<ler  .Mitte  der  Probe  zu  immer  mehr  und  mehr  ver- 
zögert und  findet  bei  immer  niedrigeren  Temperaturen, 
aber  dafür  während  längerer  Zeiten  statt. 


Zum  Schluß  hat  V'erfasser  eine  Reihe  von  Härtc- 
prohen  an  45  X 45  X 80  mm  großen  .Stäben  gemacht. 
Oie  Stäho  wurden  in  einem  HIeibad  erhitzt  und  in 
Wasser  unter  folgenden  Hedingungen  abgcschreckt : 


I*fobf 


Al>«rhrrcktcin|>cnitur 
0 C. 


KrhiUungttdAuer 


925 

925 

750  bis  825 
1000 


3 .Min.  .30  Sek. 

l-’i  » - „ 

5 „ - „ 


Darauf  wurden  die  Proben  bei  490*  C.  während 
90  Sekunden  zum  Zwecke  leichterer  Bearbeitung  aii- 
gelassen  und  in  Scheiben  zerschnitten,  auf  denen  ilie 
Härteprüfung  vorgenommen  wurde.  Probe  2 erhielt 
die  größte  Härte.  Die  Härtelinien  sind  in  den  Ab- 
bildungen 2 und  3 enthalten,  und  zwar  entspricht  Ab- 
bildung 2 der  Oberflächenhärte  der  Probe,  Abbild.  3 
der  Härte  der  J’robe  an  einer  22,5  mm  unter  der 
Oberfläche  gelogenen  Stelle,  also  in  der  .Mitte  der 
Probe.  Die  Zahlen  auf  den  Linien  bedeuten  die 
Durchmesser  des  Kugeleindruckcs,  die  I/niieii  selbst 
Stellen  gleicher  Härte.  Es  folgt  aus  diesen  Zahlen, 
ilaß  die  Härte  nach  der  .Milte  der  Probe  erheblich 
abnimmt.  Mar». 


.Angesichts  des  großen  Interesses,  welches  neuer- 
dings der  Einsat/.liärtung  entgegengebracht  wird, 
haben  C.  O.  Hannistor  und  W.  .1.  Lambert  neue 
Untersuchungen 

über  die  Kinsatzliärtniig  roii  FiuUeiReii 
vorgenommen,  und  dabei  ihre  Heobachtungen  gleich- 
zeitig auf  die  Mikrostruktur,  die  Tiefe  der  Härte  und 


in  einigen  Fällen  auf  den  Kohlenstoffgehalt  der 
zementierten  Stäbe  ausgedehnt. 

Die  Zusammensetzung  der  zu  den  Versuchen 


dienenden  Rundstäbe  von 

25  mm  Durchmesser  w 

die  folgende: 

% 

% 

Kohlenstoff  . . 

0,080 

Schwefel  . . 

. . 0.059 

Silizium  .... 

0.018 

Phosphor  . 

. . 0,088 

.Mangan  .... 

0,535 

Eine  .Anzahl  dieser  Stäbe  wurde  in  dem  Härtc- 
pulver  „Red  Scintclla“,  dessen  ZiiRammensetzung 
leider  nicht  angegeben  wird,  unter  folgenden  Bedin- 
gungen behandelt : 


8lab  Nr. 

.SliinilcD 

0 C. 

1 

2'/* 

871 

2 

5 ' 

871 

3 

10 

871 

4 

20 

871 

5 

48 

982 

6 

120 

982 

Die  angegebenen  Zeiten  beziehen  sich  auf  die 
Dauer  der  höchsten  Temperaturen.  Eine  Reihe  der 
so  behandelten  .Stäbe  wurde  darauf  langsam  erkalten 
gelassen,  eine  andere  Reihe  bei  843®  C.  in  Wasser 
abgcschreckt.  Um  die  Probenahme  von  den  zemen- 
tierten Stäben  zu  erleichtern,  wurden  die  Stöbe  vor 
der  Einsatzhärtung  ringsherum  eingekerbt  und  nach 
der  Härtung  und  nach  dem  .Abschlagen  der  SchlilT- 
proben  die  in  der  Nähe  der  Kerbe  zu  weit  gekohlten 
Teile  durch  Abschleifon  beseitigt,  so  daß  der  richtige 
(Querschnitt  des  zementierten  Stabes  im  Schlitt’  er- 
halten wurde.  Die  polierten  Schlifl'e  wurden  mit  einer 
5-])rozentigen  alkoholischen  Pikrinsäurelüsung  geätzt. 

Strukturbilder  von  zementierten  .Stäben  sind  be- 
reits in  der  Arbeit  von  Arnold:  .Die  Mikrochemie 
der  Zementation“ • und  in  der  von  AVüst  und  Uruch 
„Uebor  Zoinontierversuchc  mit  gas-  bezw.  dampfförmi- 
gen Zementiermitteln“**  enthalten.  Diese  Bilder  sind  in- 
dessen nur  von  langsam  abgekühltCn  Proben  genom- 
men worden.  Im  Gegensatz  hierzu  haben  die  Ver- 
fasser auch  die  Struktur  der  gehärteten  Stäbe  unter- 
sucht. 

Zunächst  wurden  die  Schliffe  der  langsam  ab- 
gekühlten Proben  bei  einer  dreifachen  Vergrößerung 
aufpnommen.  Die  vier  bei  871"  C.  während  ver- 
schieden langer  Zeit  zementierten  Stäbe  zeigten  ein 
allmählich  stärker  werdendes  weißes  Hand  am  Rande. 
Diu  Stäbe  5 und  Ü dng4-gen,  die  bei  höherer  Tem- 
peratur zementiert  wurden,  wiesen  ein  abweichendes 
Bild  am  Rande  auf,  und  zwar  Stab  5 ein  dunkles 
Band  an»  Rande,  dem  ein  schmales  etwas  helleres 
Band  folgt,  Stab  0 eine  holle  Randzone,  an  die  si<^h 
nach  innen  ein  dunkler  und  darauf  wieder  ein  hellerer 
Ring  anschließt. 

Darauf  wurde  bei  hundertfacher  Vergrößerung  die 
.Mikrostruktur  der  langsam  abgekühlten  Proben,  und 
zwar  der  Reihe  nach  in  den  verschiedenen  Zonen 
untersucht.  Die  äußerste  Zone  <ler  Stäbe  5 und  t>  be- 
stand aus  Perlit  und  Zementit.  Diese  Oefügezone, 
die  bei  .Stab  5 bedeutend  schmäler  als  bei  Stab  ß war, 
wurde  in  den  anderen  Stäben,  die  bei  niedrigerer 
Temperatur  .zementiert  worden  waren,  nicht  ange- 
troffen, wodurch  die  Bemerkung  Arnolds  bestätigt 
wurde,  daß  zur  Uebersättigung  der  Stäbe  mit  Kohlen- 
stoff eine  höhere  Temperatur  nötig  ist.  Das  Gefüge 
Perlit  -f-  Zementit  ging  bei  beiden  Proben  5 und  0 in 
die  rein  purlitische  Struktur  über,  die  bei  Stab  5 ganz 
nahe  am  Ramie,  bei  Stab  t5  im  schwarzen  Ring  ent- 
halten war,  und  auch  bei  allen  übrigen  Stöben  1 bis  4 
als  Randzono,  wo  sie  das  weiße  Band  bildete,  ange- 

* ..lournal  of  the  Iron  and  .Steel  histitute“  1898 
Nr.  II  S.  185. 

*•  „Metallurgie“  1906  Band  3 Heft  4 S.  123  bis  128. 
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trofTen  wurde.  Der  perlitischcn  Zone  folgt  in  allen 
Stäben  die  Struktur  Ferrit  -f-  l’erlit,  und  zwar  mit 
nach  der  Mitte  der  .Stäbe  zn  immer  schwächer  wer* 
denden  Anteilen  des  Perlits. 

Die  Mikrostruktnr  der  gehärteten  Proben  ent- 
sprai-h  nicht  ganz  genau  derjenigen  der  ungehärteten 
Proben,  was  Ja  auch  zu  erwarten  war.  Denn  wäh- 
rend reiner  Perlit  nur  in  Teilen  von  0,90  */o  Kohlen- 
stoff gefunden  wird,  begegnet  man  einer  gänzlich 
martensitischen  .Struktur  auch  bei  viel  weniger  Koblen- 
stoff  enthaltenden  Stählen.  So  ist  die  martensitische 
Struktur  in  den  gehärteten  Proben  über  einen  größeren 
Kaum  verbreitet,  als  die  perlitische  Struktur  in  dem 
gleich  stark  einsatzgehärteten,  aber  langsam  abge- 
kühltcn  Stück. 

Die  Kohlenstoff bestimmung  in  den  einsatzgebür- 
teten  Teilen  geschah  in  der  ^Yeiee,  daß  die  durch  die 
Aetzung  mit  Pikrinsäure  verschieden  gefärbten  Zonen 
auf  der  Drehbank  sorgfältig  für  sich  abgedreht  und 
die  Späne  getrennt  analysiert  wurden.  Bei  Stab  Ü 
waren  die  Kesuitato  die  folgenden  : 

KoliIrmtUifT 


Aeußere  Zone,  genau  getrennt  vom  ' 

dunklen  King 1,37 

Mitte  des  dunklen  Kinges 0,90 

Weiter  nach  der  Mitte  zu,  genau  ge- 
trennt vom  dunklen  Ring  ....  0,25 

Mitte  0,13 


Boi  sorgfältigster  Prüfung  konnte  kein  Oraphit 
in  den  Stäben  entdeckt  werden.  Das  bat  wahrschein- 
lich seinen  Grund  darin,  daß  die  Temperatur  unter 
1000*  C.  gehalten  war,  da  Charpy  einige  Beispiele 
von  Zementation  beschrieben  hat,  in  welchen  ein  be- 
trächtlicher Teil  des  Kohlenstoffes  als  Graphit  vor- 
handen war.* 

Bezüglich  der  Tiefe  der  Kohlung  wurden  die 
durch  die  .Vetzung  verschieden  gezeichneten  Zonen 
gemessen  und  bei  der  Prüfung  mittels  der  Feile  der 
Stab  von  0,025  zu  0,025  mm  auf  einer  Schmirgel- 
scheibe abgeschliffen  und  geprüft.  Ks  ergab  sich  fol- 
gendes Kesultat : 


Tlcfr  der  KobluDK, 
^tah  Nr.  in  dr*n  weieben 

l*robA*n 


Tiefe  der  FellenhÄiie 
der  i^ehurleccu  Proben. 


mm  nim 

1 0,50  0,38 

2 0,75  0,50 

3 0,98  0,58 

4 1,30  0,68 

5 2,70  2,25 

6 5,90  2,38 


ln  bezug  auf  die  .\rt  und  Weise  des  Zementier- 
vorgunges  meinen  die  Verra.sser  in  der  „Theorie  der 
festen  l.ösung“  eine  genügende  Krklärung  der  Kohlung 
zu  finden,  auch  ohne  diu  Bildung  von  Subkarbiden 
an/unebmen.  Boi  871*  C.,  wie  in  dom  Falle  der 
ersten  vier  Stöbe,  ist  der  Stahl  fähig,  Kohlenstoff  nur 
bis  zum  Sättigungspunkt,  d.  h.  bis  er  etwa  0,90*/« 
Koblensttilf  enthält,  aufzunehmen.  Bei  höheren  Tem- 
peraturen dagegen  vermag  er  sich  zu  übersättigeii, 
indem  der  über  1%  Koblenstotfgehalt  eimlringeiule 
Kohlenstoff  sich  in  Form  von  Fe,!!  aiisscheidet. 

Mars. 


Professor  II.  B a u c r m a n n - London  hatte  für 
das  Wiener  Meeting  eine  größere  Arbeit  über  den 

Eisenerzer  Erzherg 

vorbereitet.  Dieser  bekannte  Erzstock  in  Obersteier- 
inark**  bildet  das  wichtigste  Glied  in  einer  Keiho  von 


* .Iron  and  Steel  Magazine*^  1904,  VUl,  S.  301. 

••  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen“  1893  Nr.  13  S.  5(i8 
bis  509. 


Miuoralvorkommon  der  paläozoischen  Schichten  der 
Ostalpen.  fVergl.  die  umstehende  Kartenskizze.) 
Nach  den  älteren  Analysen  von  K.  v.  Hauer  und 
Pateror*  enthält  der  rohe  Spateisenstoin  vom  Erz- 
berg 37  bis  42  o/o  Eisen,  der  geröstete  Spat  hingegen 
50  bis  590/0.  Nach  einer  .Yngabo  der  Oesterreichi- 
schen  Alpinen  Montangeselischaft  ist  die  mittlere  Zu- 
sammensetzung der 


Koh«*rz«’  n 

% % 


Eisono.xyd  . . 

I9..50  =13,65  Fe 

71.18 

= 49,83  F( 

Eiscnoxydul  . 

32,25  = 29,08  „ 

1,23 

38,73  Fe 

50,68  F( 

Manganoxyd  . 

3.50  = 2,45  Mn 

4,29 

= 3,00  Ml 

Kalk  .... 

5,92 

6,19 

Magnesia  . . 

4,06 

4.14 

Kohlensäure  . 

27,62 

2,64 

Wasser  . . . 

0,84 

0,14 

Kieselsäure  . 

4,08 

8,19 

Tonerde  . . . 

1,26 

1,61 

Phosphorsäuro 

0,034  =0,015  P 

0,059 

= 0,025  P 

Schwefelsäure 

0,202=0,079  8 

0,432 

= 0,169  S 

Der  auffallend  hohe  Gehalt  an  Kieselsäure  und 
Phosphor  in  den  gerösteten  Erzen  dürfte  auf  die  .\uf- 
nahmc  dieser  Stoffe  aus  der  Asche  des  zum  Kösten 
verwendeten  Kleinkoks  zurückzuführon  sein. 

Die  Geschichte  des  Eisenerzer  Erzbergbaues 
reicht  sehr  weit  zurück  — wahrscheinlich  bis  in  die 
vorrömische  Zeit.**  Bezüglich  der  historischen  Ent- 
wicklung sei  auf  frühere  Mitteilungen  in  dieser  Zeit- 
schrift verwiesen.  •** 

Seit  1890  ist  der  gesamte  Eisenerzbergbau  des 
Erzberges  in  den  Händen  der  „Oesterreichischen 
Alpinen  Montangeselischaft“  vereinigt.  Der  Abbau  ge- 
schieht durch  Tagbau  auf  58  Etagen,  deren  Höhe 
zwischen  33  Fuß  = 10,0  m und  43  Fuß  =13,1  m 
schwankt.  Wurde  vor  25  .lahren  nur  etwa  eine 
halbe  Million  Tonnen  Erz  gefördert,  so  betrug  die 
Eisenerzgewinnung  im  Jahre  1906  1300000  t und 
dürfte  1907  sogar  1600000  t erreichen.  Während  in 
früheren  Zeiten  ausschließlich  Holzkohle  zum  \’er- 
schmolzcn  der  steiriscdien  Eisenerze  diente  und  die 
Verhüttung  in  zahlreichen  kleinen  Oefen  zu  Hicflau, 
Eisenerz,  Vordernberg  und  Trofaiach  geschah  — im 
Jahre  1882  bestanden  noch  45  kleine  Hochöfen  — , 
sind  heute  nur  noch  vier  Holzkohlonhochöfcn  von  18 
bis  60  t Tagesleistung  in  Betrieb,  davon  drei  in 
Vordernberg  und  einer  in  Trofaiach.  Sie  liefern  ein 
siliziumarmes  weißes  Koheisen  von  folgender  Zu- 
sammensetzung; 3,570/0  KohlonstolT,  0,25  0/0  Silizium, 
1,37  0/0  Mangan,  0,04  O/q  Schwefel  und  0,04  0^0  Phos|)hor. 

Der  Möller  besteht  aus  75  bis  80 'Vo  geröstetem 
und  20  bis  25  Oo  rohem  >Spaleisenstein,  dazu  kommen 
4 bis  5 0/q  Zuschlag. 

Die  ersten  Versuche,  die  steirischen  Erze  mit 
Koks  zu  verschmelzen,  geschahen  seinerzeit  zu  Klein- 
Schwechat  bei  Wien ; der  erforderliche  Koks  wurde 
aus  Mähren  bezogen.  Nach  Ausblasen  der  Schwechater 
Oefen  errichtete  man  vier  Koksliocliöfen  in  Donawitz 
bei  Leoben  und  einen  zu  Eisenerz.  Der  Schmelz- 
koks kommt  zum  größten  Teil  aus  Westfalen,  der 
Rest  aus  Mäbrisch-Ostrau.  Die  Donawitzer  Oefen  f 
liefern  im  Tage  etwa  300  t Koheisen,  der  Eiscii- 


* Vergl.  Aigner:  „Die  Mincralschätzc  der 

Steiermark“  S.  46. 

**  Vcrgl.  „Jahrbuch  für  das  Eiseuhüttenweseii“ 
II.  Band  S.  2. 

***  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  13  S.  438 
f Zeichnungen  und  genaue  .\ngaben  der  Dona- 
witzer Hochöfen  finden  sich  im  „.lahrbuch  für  das 
Eisenhüttenwesen“  I.  Band  S.  206  bis  210. 
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erzer  Ofen*  ist  größer  und  erzeugt 
täglich  400 1 Hoheison  mit  3,0  bis  3,8  »/o 
Kohlenstoff,  2,2  bis  2,8  o/o  .Mangan, 
0,5  bis  0,7  0/0  Silizium,  0,04  bis  0,08  o<a 
Schwefel  und  0.05  bis  0,100/o  Phosphor. 

Früher  besaß  Donawitz  Puddelöfen, 
die  mit  Leobencr  Braunkohle  geheizt 
wurden,  während  dieselbe  Kohle  jetzt 
in  Generatoren  vergast  und  so  zum  Be- 
trieb von  zehn  80  t-31artinöfent  dient. 

0.  V. 

* • 
t 

Der  für  den  Besuch  des  „Institute“ 
in  Wien  gebildete  Ortsausschuß  hatte 
mit  großer  Sorgfalt  ein  Vergnilgungs- 
programm  entworfen,  dessen  einzelne 
Veranstaltungen  den  Besuchern  Ge- 
legenheit gaben,  die  schöne  Donau- 
stadt  und  ihre  Umgehung  kennen  zu 
lernen.  Besonders  hervorzuheben  wä- 
ren ein  Empfang  im  Kaihause  seitens 
der  Stadt  Wien  und  eine  Festvorstel- 
lung  im  Opernbause.  Erzherzog  Frie- 
drich ließ  es  eich  nicht  nehmen,  den 
Vorstand  dos  „Institute“  in  seinem 
Schlosse  zu  begrüßen,  bei  welcher  Ge- 
legenheit ihm  das  Diplom  als  Ehren- 
mitglied des  Iron  and  Steel  Institute 
überreicht  wurde.  Ein  Empfang  bei 
Hofe,  bei  dem  das  jüngste  Ehren- 
mitglied den  erkrankten  Kaiser  von 
Oesterreich  vertrat,  fand  am  Abend 
des  27.  September  statt.  Ausilüge 
nach  Schönbrunn  und  auf  den  Hoch- 
Sebnoeborg  sowie  ein  Festmahl  in 
dem  großen  Saale  des  Wiener  .Musik- 
voreins  fügten  sich  in  den  Reigen 
der  festlichen  Veranstaltungen  ein. 

Die  an  die  Tagung  sich  anschließen- 
den AusHüge  zum  Besuche  der  llaupt- 
stätten  ;_'der  üsterreichiseben  Eisen- 
industrie erfreuten  sich  einer  zahl- 
reichen Beteiligung;  ein  Teil  der 
Gäste  reiste  über  Prag  zur  Besich- 
tigung der  Werke  der  Prager  Eisen- 
industrie in  Kladno  und  Königa- 
hof, ein  anderer  Teil  besuchte  die 
Anlagen  der  Aljiinen  Montangcsell- 
schaft  in  D o n a w i tz  und  am  Erz- 
berg, während  eine  dritte  Abteilung 
den  Werken  der  W’itkowitzer  Berg- 
bau- und  Eisenhüttcngcsellscbaft  in 
W'  i t k o w i t z sowie  den  Anlagen  der 
Oestcrreicliischen  Borg-  und  llütten- 
worksgesellschaft  in  T r z y n i e t z 
einen  Besuch  abstattete. 

Die  weitgehende  österreichische 
Oastfrcundschnft  und  die  sorgfältige. 
Vorbereitung  aller  Veranstaltungen  hat 
volle  Würdigung  und  dankbare  An- 
erkennung seitens  der  ausländischen 
(«äste  erfahren.  Alles  in  allem  ge- 
nommen schließt  sich  das  Wiener 
„.Meeting“  des  Iron  and  Steel  Institute 
früheren  ähnlichen  Versammlungen 
würdig  an. 

* Oarl  Brisker:  «Die  Hoch- 

ofenanlage der  Ocsterrciebischeii  Al- 
pinen .Montangcsellschaft  in  Eisenerz«. 
„Stahl  und  Eisen“  1901  Nr.  24  8. 1346. 

t Zeichnung  und  Beschreibung 
der  basischen  .Martinöfen  in  Donawitz. 
„Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen“ 

I.  Band  8.  273  bis  278. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Am  1 9.  Oktober  fand  in  Gegen- 
wart der  Vertreter  der  Regierung,  der  Provinzialver- 
waltung und  sonstigen  Behörden  sowie  verschiedener 
wirtschaftlicher  Vereinigungen  die  feierliche 

Einweihang  der  neuen  Dnisbnrg- Hornberger 
Rheinbrttcke 

statt.  Die  Brflcke,  deren  Bild  wir  unseren  Lesern 
obenstehend  wiedergeben , ist  bereits  seit  einigen 
Monaten  fQr  den  Verkehr  eröffnet,  doch  konnte  in- 
folge der  Verzögerung  einiger  Seblußarbeiten  die  Feier 
der  Einweihung  erst  jetzt  stattßndcn.  Uebor  die  kon- 
struktiven Einzelheiten  dieses  fQr  die  künftige  Ent- 
wicklung der  niederrheinischen  Industrie  wichtigen 
Bauwerks  haben  wir  bereits  früher  berichtet,*  und 
sei  daher  nur  kurz  noch  einmal  darauf  hingewiesen, 
daß  die  neue  Brücke,  wenn  sie  auch  mit  ihrer  Gesamt- 
länge von  026  m hinter  der  Düsseldorfer  Straßen- 
brücke mit  038  m zurückbleibt,  die  in  Deutschland 
bis  jetzt  größte  Spannweite  des  Mittelbogens  von 
203  m aufweist.  (Der  Bogen  der  Müngstener  Brücke 
hat  eine  Spannweite  von  170,  der  der  Bonner  Rhein- 
brücke  von  164,  die  Düsseldorfer  Brücke  besitzt  zwei 
Spannweiten  von  je  180  m.)  Bei  der  neuen  Ruhrort- 
Ilomberger  Rheinbrücke  sind  die  Eisenkonstruktionen 
der  größten  Pfeilcröffnung  in  Freimontage  ohne  jedes 
Gerüst  gelegt  worden.  Zum  Hau  waren  von  der  Uute- 
lioffnungshütto  in  Ausarbeitungen  die  Grundlagen  ge- 
legt worden,  dann  wurde  von  den  beteiligten  Ge- 
meinden Duisburg- Ruhrort,  Homberg  und  .Mörs  im 
Jahre  1903  ein  engerer  Wettbewerb  ausgeschrieben. 
Ini  Jahre  1904  wurde  von  fünf  Entwürfen  der  der 
Brückonbauanstalt  Gustavs  bürg  zur  Ausführung 
bestimmt.  Im  August  1904  wurde  der  Bau  begonnen. 
Durch  ein  späteres  iiinzufügen  der  Brücke  über  das 
Eisenbahnbassin,  der  Kampe  nach  Ruhrort  und  des 
Strußendurchbruebs  in  das  Merz  von  Ruhrort  wurde 
das  Werk  vervollständigt. 

Wie  die  Wochenschrift  „Der  Rhein“  mitteilt, **  ist  die 
Erzrerfrachtung  Uber  den  Dortiiiund-Euis-Kanal 
durch  die  Herstellung  eines  besonderen  Hafens  für 
Eisenerze  im  Dortmunder  llafengebiete  und  den  Bau 
der  Dortmunder  städtischen  lixlustriebahn  in  ganz 
andere  als  die  bisherigen  Bahnen  geleitet  wurden. 
Infolge  der  neuen  Einrichtungen  im  Dortmunder  Erz- 
bafen,  in  dem  vier  eigens  für  dun  rmschlag  des  Erzes 

• „Stahl  und  Eisen“  1900  Jsr.  17  .S.  1091. 

••  1907  Xr.  39  S.  .508. 


aus  den  Schiffen  in  die  Eisenbahnwagen  erbaute 
Krane  aufgestellt  werden,  wird  es  in  Zukunft  möglich 
sein,  die  mit  Erz  beladenen  Schleppkähne  in  wesentlich 
kürzerer  Zeit  zu  löschen,  als  es  die  Einrichtungen  des 
alten  (Hardenberger)  Hafens  gestatteten.  Der  Hörder 
Bergwerks-  und  Hüttenverein  sowie  das  Eisen-  und 
Stahlwerk  Hoesch,  die  beiden  Hüttenwerke,  die  für 
den  Bezug  der  Erze  über  den  Kanal  in  Betracht 
kommen  und  welche  an  die  schon  in  Betrieb  genommene 
Industriebahn  angeschlosscn  sind,  stellen  für  die  Erz- 
verfrachtung vom  Dortmunder  Erzbafen  bis  zur  Ver- 
brauchsstätto  ihre  eigenen  Wagen,  Selbstentlader  mit 
40  bis  50  t Ladegewicht.  Die  P'rachtersparnis,  die 
sich  hierbei  für  die  Werke  gegenüber  dem  Bezüge 
vom  Hardenbergor  Hafen  unter  Benutzung  der  Staats- 
bahn  ergibt,  dürfte  sich  nach  den  Tarifen  der  Klein- 
bahn und  den  besonderen  Frachtabschlüssen  auf  10 
bis  20  t)  f.  d.  Tonne  belaufen.  S. 

Dem  Verein  Deutscher  Straßenbahn-  und  Klein- 
bahn-Verwaltungen wurde  zu  seiner  XL  Vereinsver- 
sammlung ein  Bericht*  erstattet  über 

RifTelbildang  anf  der  Oberfläche  der  Schienen- 
köpfe. 

Wir  entnehmen  demselben  über  die  den  HOtten- 
mann  am  meisten  interessierenden  Punkte  folgendes : 
Auf  den  elektrisch  betriebenen  Straßen-  und  Klein- 
bahnen hat  sich  seit  etwa  zehn  Jahren  in  mehr  oder 
weniger  ausgedehntem  Maße  eine  Eigentümlichkeit 
eingestellt,  die  darin  besteht,  daß  die  glatte  Ober- 
fläche der  Schienenköpfe  in  eine  runzelige  übergeht. 
Der  Längenschnitt  des  veränderten  Schienenkopfos 
zeigt  eine  Wellenlinie,  die  in  den  meisten  Fällen 
ziemlich  regelmäßig  ist.  Man  bezeichnet  diesen  Vor- 
gang als  Riffelbildung.  Sie  stellt  sich  am  meisten 
auf  geraden  und  schwach  gebogenen  Schienen  ein, 
seltener  oder  gar  nicht  auf  solchen  in  schärferen 
Kurven.  Sie  flndet  sich  nur  stellenweise  auf  ein- 
zelnen Schienen  oder  auf  einer  mehr  oder  weniger 
großen  Anzahl  von  hintereinander  liegenden  un<l  dabei 
entweder  auf  beiden  Schienen  eines  Geleises  oder  auf 
der  einen  Seite  mehr  als  auf  der  andern.  Dabei  zeigt 
sie  sich  gleichmäßig  über  diu  ganze  Schiene  verbreitet 
oder  nur  auf  einem  bestimmten  'l'eil  (lerselben,  der 
dann  häutig  in  <lur  Nähe  >los  Sebienenstoßes  liegt. 
Die  Riflein  bilden  sich  im  allgemeinen  ziemlich  scbnell 
aus  und  ist  ihr  Wachstum  natürlich  proportional  der 
Bctriebsdichte,  manchmal  erscheinen  sie  schon  in 

• „Zeitschrift  für  Kleinbahnen“  1907  Xr.  8 S.  602. 
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einigen  Tagen.  Meistens  sind  sie  ziemlich  regelmäBig 
und  beginnen  nach  Erreichung  eines  von  den  Um- 
ständen abhängenden  .Maximums  langsam  wieder  zu 
verschwinden,  doch  geht  dieser  Frozell  äulierst  lang- 
sam vor  si<;h,  so  daß  sie  erst  nach  einem  Zeiträume 
von  drei  bis  fünf  Jahren,  je  nach  der  Intensitüt  des 
Betriebes,  soweit  wieder  abgenommen  haben,  daß  sie 
nicht  mehr  störend  empfunden  werden.  Entfernt  man 
sie  durch  Abfeilen,  bevor  sie  vollständig  ausgebildot 
sind,  so  erscheinen  sie  zunächst  wieder,  aber  in  einem 
schwächeren  Maße,  entsprechend  der  Differenz  zwischen 
der  gehabten  und  der  vollständigen  Ausbildung. 

In  selteneren  Eällon  stellt  sich  eine  unregelmäßige 
Riffelung  ein.  Die  Wellen  sind  verschieden  lang  und 
tief.  Die  dann  bei  weiterer  Ausbildung  entstehenden 
starken  Veri|uot8chungen  des  Schienenkopfmatcrialcs 
an  der  Kahrkante  weisen  darauf  hin,  daß  in  sulcheu 
Fällen  die  Riffeln  stärkere  dynamische  Einwirkungen 
— Schläge,  Fallwirkungen  der  Räder  — zur  Folge 
haben.  Unter  solchen  Umständen  kann  natürlich  von 
einem  Wiederverschwinden  der  Riffeln  keine  Rede 
sein,  sondern  sic  werden  sich  in  dem  gleichen  Maße 
weiter  vertiefen,  wie  die  bekannten  .Schlagstellen  an 
den  Schienenstößen,  weil  die  äußeren  Ursachen  be- 
stehen bleiben. 

Man  hat  in  Erwägung  gezogen,  ob  nicht  etwa  die 
Riffeln  ein  Oeburtsfchler  der  Schienen  sein  können, 
weil  zweifellos  die  Schienenwalzcn  vibrieren  können, 
und  diese  Vibrationen  sich  ebenso  zweifellos  auf  die 
echweißwarme,  also  den  geringsten  Druckdifferenzen 
leicht  zugängliche  Schiene  übertragen  müßten,  so  daß 
die  .Schienen,  wenigstens  in  manchen  Fällen,  schon 
beitn  Verlassen  der  Schienenstraße  Riffeln,  wenn  auch 
nur  in  schwacher  Andeutung,  besitzen,  »lio  sich  dann 
beim  Betriebe  weiter  entwickeln  und  vergrößern.  Da- 
mit würde  zugleich  eine  Erklärung  dafür  gefunden 
sein,  weshalb  nicht  alle  Schienen  Riffelung  erhalten 
und  diese  stellenweise  häufiger,  dann  wieder  seltener 
erscheint.  Hierbei  mag  man  wohl  in  manchen  Fällen 
übersehen  haben,  daß  die  Lage  der  Schiene  im  Fertig- 
kaliber eine  solche  ist  — nämlich  mit  der  Kopfober- 
fiäche  senkrecht  zu  den  Walzen  — , daß  deren  Vibra- 
tionen auf  den  Kopf  gar  nicht  unmittelbar  in  dem 
fraglichen  Sinne  uinwirken  können  und,  falls  Riflfcln 
in  einem  Vorkaliher  wirklich  entstandeu  sein  sollten, 
sic  jedenfalls  im  Fertigkaliber  wieder  entfernt  werden 
müßten.  Allerdings  kommen  wellenförmige  Bildungen 
beim  Walzen  vor,  doch  sind  alsdann  meistens  andere 
Umstände  vorherrschend,  als  gerade  Vibrationen.  .So 
kommt  z.  B.  eine  Schiene  oder  ein  Träger  mit  hübsch 
regelmäßig  gewelltem  Steg  zum  Vorschein,  wenn  die 
Stiche  nicht  ganz  richtig  kalibriert  sind  und  der  .Steg 
stärker  gestreckt  wird,  als  die  Gurtungen.  Bei  den 
früher  gebräuchlichen  Flachscbionen,  bei  den  Straßen- 
bahuschienen  des  Systeme  Demcrbe  sowie  bei  den 
sogenannten  Brückenschienen  der  Eisenbahnen  hätten 
allerdings  beim  Walzen  durch  Vibrationen  Riffelbil- 
dungen  erzeugt  werden  können.  Man  hat  aber  nie- 
mals etwas  davon  gehört.  So  hat  man  in  den  vielen 
Jahren,  während  welcher  die  Hamburger  Straßenbahn 
derartige  Profile,  zuerst  aus  Eisen  und  spater  aus 
Stahl,  benutzte,  niemals  auch  nur  die  Spur  einer 
Riffelbilduiig  beobachtet.  Trotzdem  also  die  Erzeugung 
einer  Riffelbildung  auf  den  .Schienenköpfen  beim 
Walzen  nicht  gut  anzunehmen  ist,  sahen  Direktor 
F'ischer  vom  Phönix  und  Oberingeiiieur  Culin- 
Hamburg  sich  dennoch  wegen  der  nach  und  nach  ver- 
änderten Umstände  veranlaßt,  genauere  diesbezügliche 
Untersuchungen  anzustellcn.  Dieselben  fanilcn  schon 
vor  zehn  Jahren  statt  und  wurden  inzwischen  auch 
wiederholt,  weil  bei  den  gesteigerten  Härtegraden  des 
Schicnenmatcrials  starke  Pressungen  an  den  Walzen 
entstehen  und  cs  denkbar  wäre,  daß  eine  Schiene  die 
Fertigwnlzo  ruckweise  passieren  könnte,  weil  ihre 
Temperatur  inzwischen  zu  niedrig  geworden  ist. 


Es  sei  hierbei  daran  erinnert,  daß  die  Richtung 
des  Walzzeicbens  stets  mit  der  Richtung  des  Durch- 
gangs der  Schiene  durch  den  letzten  Stich  der  Walzen 
übereinstimmt,  so  daß  man  immer  an  der  fertigen 
Schiene  erkennen  kann,  welches  Endo  zuletzt  die 
Walze  verlassen  hat.  Dadurch  werden  Beobacditungen 
Ober  Riffelbildungen  aus  der  angeführten  Ursache 
sehr  erleichtert.  Jeder  arlx.dtetc  unabhängig  von  dem 
andern,  doch  gelang  es  nicht,  auch  nur  den  leisesten 
Beweis  einer  Riffelbildung  durch  den  Walzprozeß  zu 
erbringen.  Allerdings  ist  kein  Material  absolut  ho- 
mogen, auch  da  jenige  der  Schienen  nicht.  Es  finden 
sich  nicht  allein  zwischen  den  Schienen  einer  Charge, 
sondern  auch  an  verschiedenen  Stellen  einer  Schiene 
kleine  Unterschiede.  Auch  ist  bekannt,  daß  man  beim 
Kaltsägen  gar  nicht  so  selten  einzelne  so  harte  Stellen 
findet,  daß  diu  Säge  nicht  angreift.  Selbstverständ- 
lich werden  sich  derartige  Unterschiede  bei  der  Riffel- 
bildung  bemerkbar  machen,  und  zwar  dadurch,  daß 
nicht  die  ganze  Schiene  sich  riffelt,  sonilern  nur  ein 
Teil.  Für  die  Untersuchung  der  Schienenobertläche 
eignet  sich  am  besteu  die  Kugeldruckprobe  mit  einer 
Kugel  von  5 mm  Durchmesser  und  einer  Belastung 
von  1000  kg.  Als  Apparat  genügt  dabei  ein  einfacher 
Bolastungsbobel,  so  daß  man  in  kurzer  /eit  eine 
Menge  Proben  anstellen  kann.  Det  Kugeleindruck 
hat  etwa  mm  Durchmesser  und  etwa  1 mm  Tiefe. 
Ersteror  läßt  sich  leicht  mittels  eines  Fadenmikro- 
meters genau  messen. 

Wir  ntüssen  es  uns  versagen,  auf  die  uns  ferner 
liegenden  Ueberlegungeii,  welche  zur  Erklärung  der 
Ursachen  der  Riffelbildung  einen  Beitrag  liefern,  hier 
einzugeben.  Es  sollen  nur  kurz  die  am  Ende  des 
Berichtes  gegebenen  Schlußfolgerungen  wiedergegeben 
werden : 

Auf  Grundlage  der  gewonnenen  Resultate  können 
wir  nunmehr  bestimmt  sagen : Eine  Riffelbildung 

kommt  dann  zustande,  wenn  bei  Beanspruchung  des 
Schienonmatorials  durch  die  Räder  die  Umstände  der- 
artige sind,  daß  die  in  demselben  hervorgerufenen 
.Spannungen  einen  W^ert  erreichen,  der  ganz  oder  doch 
nahezu  mit  der  Elastizitätsgrenze  des  Materials  üter- 
einstimmt.  Ein  solcher  Fall  kann  eiutreten : 1.  Wenn 
das  .Material  dos  Radreifens  härter  ist  als  dasjenige 
des  Schienenkopfes.  2.  Durch  Schleifen  der  Räder  : 
a)  besonders  bei  intensivem  .Schnellbremsen;  b)  bei  zu 
hoher  Kraftcntfaltung  bezw.  bei  zu  schnellem  Ein- 
schalten;  cl  beim  Befahren  von  Kurven;  d)  infolge 
des  Vorschubes  des  primär  angeiriebenen  Rades  und 
dos  sprungweisen  Nacheilens  des  sekundär  angetrie- 
benen; e)  aus  verschiedenen  Ursachen,  wie  ungleiche 
Raddurchmesser  der  Räder  einer  .\chse,  unzweck- 
mäßige Radreifen  und  Schienenkopfprofile,  ungleich 
abgenutzte  Radreifen,  ungleiche  Festigkeit  im  Schienen- 
kojtfe  usw.  3.  Durch  l)eliebigo  Kombination  der  vor- 
stehenden Ursachen,  auch  dann,  wenn  jede  einzelne 
unter  den  obwaltenden  Umständen  für  sich  zu  einer 
Riffelbildung  nicht  ausreic.ht.  Ferner  durch  weitere 
Kombinationen  dieser  Ursachen  mit:  a)  Vibration, 

die  durch  die  Betriebsart  oder  sonstige  Umstände  er- 
zeugt wird;  b)  vergrößerter  (toschwindigkeit  und 
c)  vergrößertem  Raddruck,  namentlich  seines  nicht 
ausgefederten  Teiles  und  endlich  d)  zu  schmaler  Be- 
rühruiigsHüche  zwischen  Rad  und  Schiene  infolge  un- 
zweckmäßiger Profilierung. 

Zu  dem  gleichen  Resultat  kommen  wir  auf  fol- 
gende Weise : Weil  die  Riffeln  von  einem  ziemlich 

bestimmten  Zeitpunkte  an  in  die  Erscheinung  getreten 
sind  oder  doch  vorher  nicht  bekannt  waren,  müssen 
unbedingt  von  diesem  Zeitpunkte  an  auch  neue  Mo- 
mente in  den  Betrieb  eingeführt  worden  sein.  Das 
ist  in  der  Tat  auch  der  Full,  und  als  solch  neue  Mo- 
mente lassen  sich  bestimmt  folgende  anführen : 1.  ln 
seinen  physikalischen  Fhgenschaften  geändertes  Material 
für  Schienen  und  Radreifen,  besonders  aber  relativ 
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liarteR  Material  der  letzteren ; 2.  EinfQbrun^  inecba- 
niecher  Bromsvorrichtuiif^cii  und  dadurch  bcdinf^te 
höhere  Bremswirkuiij' ; 3.  Erhöhung  doe  Kaddruckoa 
und  namentlich  Erhöhung  eeinea  nicht  auH)^eredcrten 
Teilen;  4.  Ver^röBerunK-  der  Fahr;;e8chwindi^keit. 

In  bezug  auf  1.  sind  wir  a\ich  in  der  Lage,  einen 
praktischen  Beweis  anfOhren  zu  können.  Der  elek- 
trische Betrieb  wurde  auf  den  Hamburger  Bahnen 


im  Jahre  1894  eingeföhrt  und  dabei  zunilchst  noch 
Kadrcifcn  bcibehalten,  ilio  ungefähr  die  gleiche  Härte 
wie  die  Schienen,  etwa  60  bis  65  kg/i|mm,  hatten. 
Unter  diesen  Umständen  trat  keine  Biirelbildiing  ein. 
Als  jedoch  1896  Uadreifen  mit  einer  Zugfestigkeit 
von  etwa  92  kg/<imm  oingefflhrt  wurden,  zeigten  sich 
im  gleichen  Jahre  noch  nach  ganz  kurzer  Zeit  BilTeln, 
entsprechend  der  allmählichen  Rinfilhrung  dieser 
Keifen  zunächst  vereinzelt  und 
dann  immer  zahlreicher.  Sie  traten 
nicht  nur  auf  neuen  Schienen  ein, 
sondern  auch  auf  solchen,  die  schon 
jahrelang  im  Betrieb  gelegen  hat- 
ten, deren  Oberfläche  durch  den- 
selben folglich  schon  eine  Ver- 
dichtung erfahren  hatte.  Als  dann 
im  nächsten  Jahre  ein  gleicher  Be- 
trieb auf  einer  Linie  eingerichtet 
wurde,  die  bis  dahin  mit  Loko- 
motiven mit  weicheren  Kadreifen 
befahren  wortlen  war,  zeigte  sich 
diese  Erscheinung  auch  sehr  schnell 
auf  diesen  Schienen,  die  zum  gröB- 
ten  Teil  schon  lange  in  üebrauch 
waren.  • — Zum 

Einsturz  der  (^uebochrücko** 

wurde  uns  durch  die  Liobenswär- 
digkoit  von  Herrn  DirektorUae- 
dicke  in  Biegen  nachstehender 
Beitrag  übersandt : 

Eine  endgültige  Klärung  über  die  Ursache  des 
Unfalles,  eines  der  großartigsten  dieser  Art,  die  je 

• Von  den  Verbrauchern  von  Schienen  wurde  in 
letzter  Zeit  wieder  der  Versuch  gemacht,  die  Walz- 
werke für  dio  Kifl'elhildung  verantwortlich  zu  machen, 
weil  schon  heim  Walzen  im  Fertigkaliber  dio  Disposition 
zur  Kifl'elbildung  hervorgerufen  werde.  .Man  dachte 
sich  den  Vorgang  so,  daß  dio  Walze,  welche  Kille  und 
Fahrkopf  der  Schienen  formt,  vibriere.  Wie  uns 
Hr.  Direktor  Fischer  mittoilt,  hat  er  in  den  letzten 
•Monaten  neue  Versuche  aiigestellt  und  durch  ein 
emptindlichos  Zeigerwerk,  das  jode  Bewegung  dieser 
Kopfwalzen  vergrößert  übertragen  müßte , den  Be- 
weis geliefert,  daß  für  solche  Behaujitungen  jede 
Urundluge  fehlt.  I>ie  Reduktion. 

*•  „Btahl  und  Eisen“  1907  Xr.  40  S.  I486. 


stattgefundon  haben,  ist  nur  von  der  mit  der  Unter- 
suchung betrauten  Kommission  zu  erwarten.  Um  in- 
'losson  sich  einstweilen  ein  Bild  von  den  einschlägigen 
Kraftverhältnissen  machen  zu  können,  ist  in  Abbil- 
dung 2 dio  Systomzcichnung  dos  Kückarmes  und  in 
Abbildung  3 der  aus  dieser  Zeichnung  abgeleitete 
Kräfteplan  wiedergegohen.  ln  der  ersteren  sind  Teile 
der  oberen  Gurtung  mit  a,  y und  o,  die  der  unteren 
mit  1 bis  5 bezeichnet.  Von  der 
Gitterung  tragen  dio  Vertikalen 
dio  römischen  Zahlen  und  die  Dia- 
gonalen dio  Bezeichnungen  a bis  e. 

Dieselben  Zeichen  sind  im 
Kräfteplan  (Abbild.  3)  verwendet, 
so  also,  daß  die  Längen  der  Linien 
desselben  ein  Maß  abgeben  für  die 
Größe  der  in  den  betreffenden 
Gliedern  wirkenden  Kräfte.  So  gibt 
die  Länge  der  Linie  5 der  Abbil- 
dung 3 an,  in  welchem  Verhältnis 
das  Glied  5 der  Abbildung  2 zu 
den  anderen  (iliedorn  beansprucht 
wird,  wenn  nur  die  durchgcleiteten 
Kräfte  berücksichtigt  werden  sol- 
len, und  die  durch  das  Eigengewicht 
dor  Konstruktionsteile  hineinge- 
brachten Kräfte  unberücksichtigt 
bleiben.  Genaue  Zahlen  für  die  Spannungen  sind 
selbstredend  nur  zu  erhalten,  wenn  alle  Gewichte  und 
sonstige  Beanspruchungen  bekannt  sind. 

Da  indessen  bereits  angegeben  worden  ist,  wie 
groß  dio  Spannung  in  dem  gebrochenen  Gurtungsgliod 
am  Tage  des  Zusammenbruchs  gowoson  ist  — 7350  t — *, 
so  lassen  sich  aus  dieser  Zahl  rückwärts  dio  anderen 
Bpanuungon  mit  genügender  Annäherung  berechnen. 


Abbildung:  3.  KräftepUn. 

Ein  ^roßoä  IntoreHse  hat  dieH  hier  freilich  kaum,  aber 
wir  erfahren  doch,  daß  dio  am  Endo  des  Kückarmes 
(am  Ufer)  wirkende  Verankerung  mit  etwa  3900  t 
beansprucht  worden  ist,  abgesehen  also  von  der  Wir- 
kung der  Eigengewichte. 

Bedeutsamer  als  dio  weiteren  absoluten  Zahlen 
erscheint  der  Vergleich  der  Beanspruchungen  der  ver- 
schiedenen Glieder  miteinander.  I)er  Kräftc|ilan  (Ab- 
bildung 2)  zeigt  zunächst,  was  selbstverstämllich  ist, 
daß  dio  gesamte  Untergurtung,  Glieder  t bis  5 (5  ist  die 
auf  der  linken  Seite  der  Brücke  gebrochene  Gurtungs- 
stütze), auf  Druck,  und  die  Oborgurtung  « bis  5 ein- 
schließlich der  Diagonale  a auf  Zug  beansprucht  wer- 
den. Auch  dio  Diagonalen  b und  c worden  auf  Zug 


• „Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure“ 
1907  Xr.  40  S.  1600. 


AM>1I(1ui>k  i.  KOckarm  drr  Ourt>rchiSi.-kc. 

Die  b<'l|;cavl/ten  Zahlnn  brdrulen  die  I{c«D>prucliuu|;  In  UM)  t. 
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in  Ans|iruch  genommen.*  Dies  kehrt  sich  indessen 
nunmehr  um,  und  d und  e werden  zu  Druckorganen. 
Eine  gleiche  Umkehrung  tinden  wir  hei  den  Vertikalen 
(Pfosten):  I,  II  und  III  werden  auf  Druck  beansprucht, 
wälirond  IV,  wenn  auch  verliättnismüßig  schwach  (mit 
500  t)  als  Zugorgan  auftritt.  Durch  diese  Verhältnisse 
sind  einige  Konstruktionseigenheiten  hineingebracbt 
worden.  Handelt  es  sich  doch  dabei  um  ganz  außer- 
gewöhnlich lange  Druckorgane,  da  z.  K.  die  Höhe  dos 
llauptpfostons  V 94  m beträgt.  Aus  diesem  (Irundo 
sind  die  gewaltigen  Gitterfehler  durch  Zwischenkon- 
striiktionen  geteilt  worden,  wie  aus  der  Abbildung  1 
des  lloricbtes  in  Nr.  40  zu  erkennen.  Infolgedessen 
sind  auch  die  Glieder  der  Untorgurtung  geteilt  worden, 
so  daß  diese  aus  10  Stützen  von  je  etwa  17'/s  *n 
Länge  l>eHtobt,  welche  mit  Gabel  und  Bolzen  in  den 
Knotenpunkten  verbunden  sind.  Nach  den  der  oben 
angegebenen  Quelle  entnommenen  Angaben  ist  die 
Stütze  5 bei  der  Belastung  von  7350  t mit  1470  kg;'({cm 
beansprucht  worden,  was  auf  einen  Querschnitt  von 
rund  5000  i|cm,  also  ' <}m  schließen  läßt.  Es  handelt 

sich  also  um  großartige  Verhältnisse. 

Der  Umstand,  daß  sich  diese  Stütze  vor  dem  Zu- 
sammenbruch der  Brücke  um  etwa  50  mm  nach  innen 
durchgobogen  hatte,  läßt  darauf  schließen,  daß  die 
seitliche  Abstützung  durch  das  zwischen  den  beiden 
Untergurtungen  gespannte  Horizontalgitterwerk  nicht 
in  Ordnung  gewesen  sein  muß.  Allerdings  ist,  wie 
bereits  früher  mitgeteilt,  die  Stütze  selbst  vor  dem 
Einbau  nicht  tadellos  gewesen  und  mußte  erat  aus- 
gebessert  werden.  Es  ist  nicht  undenkbar,  daß  die 
Achse  nicht  wieder  genau  geradlinig  geworden  ist,  so 
daß  dadurch  vermöge  der  gewaltigen  Kraft  von  7350  t 
ein  Biegungsmoment  entstehen  mußte,  welches  ge- 
nügte, trotz  der  seitlichen  AbstOtzung  die  Abweichung 
von  der  Geraden  zu  verstärken  und  ein  Zerknicken 
der  Stütze  cinzuleitcn.  .Alles  das  wird  die  im  Gange 
befindliche  Untersuchung  aufklären. 

Vereinigte  Staaten:  Der  jetzt  vorliegende 
Kommissionsbericht  **  der  American  Society  of  Civil 
Engineers  über 

Nonnal-Ijieferniigsbediiignngon  fUr  Stahlschieuen 
stimmt  in  vielen  Punkten  mit  den  von  uns  früher*** 
gebrachten  neuen  Bestimmungen  der  American  Society 
for  Testing  Materials  fiberein.  Wir  beschränken  uns 
daher  auf  eine  kurze  Wiedergabe  der  abweichenden 
Festsetzungen.  Die  chemische  Zusammenset- 
zung der  verschiedenen  Sebienenprofile  soll  folgenden 
Grenzzahlen  entsprechen: 

Bessemerstahlscliienen: 


Schkn-i.gr«ich<  . keim  35,3— .3U,8|40,3— 44,8  45,3-  49,8 


Kohlenstolf  , . 
Phosphor  nicht 

über 

Silizium  nicht 

' über 

Schwefel  nicht 

über 

Mangan  . . . . 


O/o  0,50  -0,00  0,53— 0,63  0,55— 0,65 

’ 1 

. I 0,085  I 0,085  ! 0,085 


0,20  j 0,20  0,20 


n 

n 


0,075  , 0,075  0,075 

0,75—1,00  0,80—1,05  0,80-1,05 


* Ob  die  Glieder  auf  Zug  oder  Druck  beHiispriicht 
werden,  läßt  sich  in  dem  Kräfteplan  aus  der  Folge 
der  Zerlegung  und  Zusammensetzung  der  Kräfte  und 
gleich  auf  den  ersten  Blick  aus  dom  Verlauf  der  Zick- 
zacklinien nl  b 11  clll  d IV  0 erkennen.  Zur  Vor- 
anscbaulicbung  sind  an  den  Knotenpunkten  (.Abbil- 
dung 2)  Pfeile  eingezeiebnet,  welche  die  itiebtung 
der  von  den  Knotenpunkten  aus  einwirkenden  Kräfte 
erkennen  lassen. 

'•  „The  Iron  Age“,  ü.  Sept.  1901,  S.  630. 
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Martinstahlsc  bienen: 


Scblco«D(ewlubt  . kgim 

35,3— 39, 8|40,3-44,8|45,3— 49,8 

Kohlenstoff  . . ®/o 
Phosphor  nicht 

0,53—0,63 

0,58—0,68 

0,65 — 0,76 

über 

Silizium  nicht 

0,05 

0,05 

0,05 

über „ 

Schwefel  nicht 

0,20 

0,20 

0,20 

über 

0,06 

0,06 

0,06 

Mangan  . , . . , 

0,75  — 1,00 

0,80—1,05 

0,80—1,06 

.Man  ersieht  hieraus,  wie  sehr  die  Eisenbahner  bemüht 
sind,  den  KohlenstolTgehnlt  der  Schienen  immer  noch 
zu  erhöhen.  Es  ist  auffallend,  daß  für  das  .Martin- 
material  zwei  Schlagproben  von  jeder  Charge  gefordert 
werden,  während  bei  dom  Bcssomermatcrial  oincSchlag- 
probo  als  genügend  angesehen  wird. 

Die  Anlage*  eines 

Hochofen-  nnd  Stahlwerkes  in  Dulnth 
am  Obern  See 

unter  dem  Namen  der  Minnesota  Steel  Company, 
einer  Tochtergesellschaft  des  Stabltrustes,  bedeutet 
einen  weiteren  Schritt  auf  der  Bahn  der  langsamen, 
aber  nicht  aufzuhaltendon  Bestrebungen  zur  Verlegung 
des  Schwerpunktes  der  nordamorikanisebon  Eisen- 
industrie nach  Westen.  Der  Bau  und  diu  spätere  Leitung 
des  Werkes,  für  das  die  Vorarbeiten  jetzt  aufgenommon 
werden,  ist  einem  Deutschen  G.  L.  Keis  an  vertraut. 

Die  Anlage  soll  zunächst  eine  Kokerei  mit 
Nebengewinnung,  einen  Hochofen,  sechs  oder  sieben 
Martinöfen  und  die  nötigen  Walzwerke  umfassen.  Die 
Gesellschaft  hat  einen  ansehnlichen  Grundbesitz  er- 
worben mit  etwa  5 km  Wasserfront  am  Flusse 
St.  Louis  bezw.  an  dem  Hafen  von  Duluth.  Die  Ent- 
fernung dos  neuen  Hüttonplatzos  von  dem  Hafenein- 
gange beträgt  etwa  13  km.  Die  Anlagen  der  Great 
Northern  Power  Company,  die  in  Kürze  durch  Wasser- 
kraft gewonnene  30  000  P.  S.  abzugeben  in  der  Lage 
sein  werden,  liegen  einige  Meilen  oberhalb  dos  neu 
zu  errichtenden  Werkes  an  dem  genannten  Flusse. 
Da  auch  Eisenl>ahnanschluß  schon  vorhanden  ist,  so 
darf  man  erwarten,  daß  sich  hier  in  unmittelbarer 
Nähe  der  großen  Eisenerzvorkommen  in  naher  Zukunft 
eine  rege  Eisenindustrie  entwickeln  wird.  0.  P. 

Philippinen.  Das  .Phüippinc  Journal  of  Science“, 
Juni  1907,**  bringt  verschiedene  .Angaben  über  die 

Maugauerzvorkoiniuen  auf  den  Philippinen. 

Nach  diesen  Mitteilungen  kommen  drei  der  bis 
jetzt  bekannten  Lagerstätten  für  den  Auslandsbedarf 
in  Betracht.  Verhältnismäßig  sehr  wenig  ist  über  die 
Ausdehnung  und  BoschafTcnheit  des  Vorkommens  von 
Luzon  bekannt,  das  bei  dom  .Straßenbau  von  Capas 
nach  Iba  entdeckt  wurde.  Auch  betreffs  des  zweiten 
Lagers  auf  der  Insel  .Masbato  sind  diu  Nachrichten 
noch  sehr  dürftig,  wenn  auch  der  Bezirk  vielver- 
sprechend erscheint.  Das  wichtigste  und  best  er- 
forschte Vorkommen  wird  in  dom  eruptiven  Trümmer- 
gestein der  Gegend  von  Nagpartion  in  der  Provinz 
Jlocos  Norte  durch  5 bis  50  cm  mächtige  Pyrolusit- 
trUminer  gebildet.  Das  Muttergestein  ist  ein  weicher 
Tuff,  durch  dessen  Zersetzung  die  Pyrolusitnusschei- 
dungen  entstunden  sind.  Das  Lager  wird  zurzeit 
zwischen  Punta  Nogra  und  Piinta  Bianca  abgebaut, 
woselbst  es  bei  77,5  o/o  Braunstein  0,02o/o  Phosphorsäure 
und  1,1  o/q  Kieselsäure  enthalten  soll.  Transport- 
scliwierigkeiten  liegen  jedoch  zurzeit  noch  der  Ent- 
wicklung des  Bezirkes  hindernd  im  Woge. 

* «Iron  Age“,  29.  -Aug.  1907,  S.  569. 

**  .Auszüglich  in  „The  Engineering  and  Mining 
Journal“  1907,  21.  Septbr.,  S.  543  wiodorgegoben. 
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Pila,  H.,  Hüttenbeamter,  Bruckhausen  a.  Rh.: 
Allgemeines  Profilverzeichnis  der  großen  deut- 
schen Walzwerke.  Ausgabe  J.  I.  Teil:  I-, 
i_j-,  Zores- Profile,  Quadrat-  und  “L- Eisen 
II.  Teil:  T-  und  L.-Profile.  III.  Teil:  Kleine 
Profileisen  verschiedenster  Form.  IV.  Teil: 
Spezialschiff  bauprofile,  Oberbaumaterial,  Rillen- 
schienen, Halbzeug,  Rund-,  Vierkant-,  Flach-, 
Band-  und  Universaleisen,  Tabellen,  drei- 
sprachiges Inhaltsverzeichnis.  Duisburg- Ruhr- 
ort 1 5)07,  C.  H.  .lacke.  Jeder  Teil  kart.  4, .50 

Der  Verfasser  bat  sich  der  ungemein  mühsamen 
Arbeit  unterzogen,  die  von  etwa  42  deutschen  Walz- 
werken ausgefQhrten  Profile  nach  Gewichten,  Träg- 
heite-  und  Widerstandsmomenten,  Querschnitten  unter 
Angabe  der  Längenaufpreise,  Normallängen,  Profil- 
aufpreise U8W.  in  flbersichtlicher  Weise  in  deutscher, 
englischer  und  französischer  Sprache  zusammenzu- 
stellen.  Das  so  zusaminengetragene  ungeheure  Ma- 
terial bildet  sicherlich  ein  wertvolles  Hilfsmittel  für 
jeden  in  der  Walzwerksindustrie  Stehenden,  besonders 
aber  für  den  Eisenverbraucher.  Nur  ein  Be- 
denken drängt  sich  bei  der  Durchsicht  der  Listen  auf : 
bei  den  vielen  Verschiebungen  und  Aonderungeu, 
denen  gerade  die  Profillistcn  der  Werke  unterworfen 
sind,  wird  das  vorliegende  Nachschlagewerk  sehr  bald 
Lücken  und  mißleitende  Angaben  enthalten.  Haben 
sich  doch  Jetzt  schon  für  den  I.  und  II.  Teil,  seit 
dessen  Erscheinen  kaum  1 Jahr  bezw.  1'/«  Jahr  ver- 
flossen ist,  mehr  als  200  Berichtigungen  als  notwendig 
herausgestellt.  Wir  möchten  daher  dom  Verfasser 
wünschen,  daß  er  seinen  in  der  Einleitung  angegebenen 
Plan  verwirklichen  kann,  das  Buch  in  regelmäßigen, 
nicht  zu  langen  Zwischenräumen  neu  erscheinen  zu 
lassen,  und  so,  indem  er  die  unaufhörlich  eintretenden 
Aonderungen  und  neuen  Profile  bringt,  die  Inter- 
essenten stets  auf  dem  Laufenden  zu  halten.  O.  P. 

Fuchs,  Paul,  Ingenieur : Formeln  und  Tabellen 
der  Wärmetec.hnik.  Zum  Gebrauch  bei  Ver- 
suchen in  Dampf-,  Gas-  und  Hüttenbetrieben. 
Berlin  15)07,  Julius  Springer.  Geb.  2 

Aus  dem  Bedürfnis  heraus,  allen,  welche  mit  Ver- 
suchen zu  Wortbostimmungen  irgendwelcher  Art  im 
Dampf-  oder  Kraftgasbetrieb  zu  tun  haben,  die  müh- 
same und  zeitraubende  Arbeit  langwieriger  Itechnun- 
gen , die  sich  oft  wiederholen,  zu  ersparen  und  mit 
Tabellen  zur  Abkürzung  und  Vereinfachung  der  Be- 
rechnungen an  die  Hand  zu  gehen,  ist  das  Workchen 


entstanden.  Daß  damit  einem  wirklichen  Uebelstand 
abgeholfen  ist,  wird  nicht  zu  leugnen  sein,  und  so 
werden  Ingenieur,  Hüttenmann  oder  Chemiker  sich 
gerne  dieser  Tabellen  bedienen,  die  in  gedrängter 
Form  alle  die  Unterlagen  geben,  welche  zu  Arbeiten 
auf  dem  Gebiete  der  angewandten  Wärmetechnik 
nötig  sind.  q 

Calwer,  Richard:  Das  Wirtschaflsjahr  1006. 
.Tahresberichte  über  den  Wirtschafts-  und 
Arbeitsmarkt.  Für  Volkswirte  und  Gesch.lfts- 
nuinner,  .\rbcitgeber-  und  Arbeiter- Organi- 
sationen. I.  Teil:  Handel  und  Wandel.  Jena 
11)07,  Gustav  Fischer.  9 cS,  geh.  10  cJC. 

Allo  Vorzüge,  die  wir  dem  vortrefflichen  Werke 
in  seinen  früheren  Jahrgängen  nachgerühmt  haben, 
troffen  auch  auf  den  vorliegenden  Jahrgang  zu.  Die 
Reichhaltigkeit  der  statistischen  Daten,  die  übersicht- 
liche Anordnung  und  die  Objektivität  dos  Urteils 
machen  das  Handbuch  unentbehrlich  für  joden,  der 
sich  über  die  Vorgänge  unseres  wirtschaftlichen  Lebens 
gründlich  unterrichten  will.  l)r.  W.  Beumer. 

Jahresbericht  des  Vereins  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  für 
das  .fahr  1006,  II.  (Statistischer)  Teil.  Essen- 
Ruhr  1907,  Druck  vou  Thaden  & Schmemann. 

Mit  gewohnter  Pünktlichkeit  erschienen  bringt 
dieser  Bericht  eine  Fülle  statistischen  Materials  über 
Förderung,  Verbrauch  und  Absatz  der  Kohle,  über 
die  Marktlage,  über  Ein-  und  Ausfuhr  an  Kohlen, 
Koks  und  Briketts,  über  das  Verkehrswesen  sowie  über 
die  Lohn-  und  Arboitcrverhältnisse.  In  dankenswerter 
Weise  berücksichtigt  der  Bericht  auch  die  Eisonproise 
und  die  Tätigkeit  des  Stahlwerks- Verbandes. 

Die  Reduktion. 

Westhoff  und  Schlüter:  Allgemeines  Berg- 
gesetz für  die  Preuß.  Staaten.  Zweite  verm. 
und  verb.  Auflage.  Berlin  1 5)07,  J.  Guttentag, 
G.  m.  b.  H.  Geb.  5 utl. 

Der  im  Jahre  1906  erschienenen  und  anerkennend 
von  uns  besprochenen  ersten  Auflage  ist  sehr  rasch 
die  zweite  gefolgt,  die  sich  schon  infolge  der  Berg- 
gesetzno veile  vom  18.  Juni  1907  mit  ihren  weit- 
gehenden Aonderungen  als  notwendig  erwies.  Allen, 
die  auf  eine  handliche  und  übersichtliche  Ausgabe  des 
Berggesetzes  Wert  legen,  können  wir  die  Westhoff- 
SchlUtorsche  Bearbeitung  bestens  empfehlen. 

Die  Redaktion. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte. 


Vom  englischeu  Roheisenmarkte.  — Aus 
Middlesbroiigh  wird  uns  unterm  19.  d.  M.  wie  folgt 
berichtet;  Das  Kobeisengeschäft  ist  hier  ziemlich  still 
geworden.  Die  allmähliche  Preissteigerung  in  Warrants 
von  sh  53/4'/*  d am  Dienstag  bis  auf  sh  54/7  d Kassa- 
käufer  am  .Schlüsse  der  Woche  beruht  hauptsächlich 
auf  Dockungen  für  Abschlüsse,  die  seit  längerer  Zeit 
von  Baissiers  gemacht  worden  waren.  Da  Eisen  von 
den  Hütten  noch  immer  schwer  erhältlich  ist  und  die 
Verschiffungen  50  o/o  größer  sind  als  im  September, 
so  bleiben  die  Lieferuuten  auf  die  Warrants  angewiesen 
und  die  Preise  derselben  dnber  maUgebund  für  Ab- 
schlüsse, die  fast  nur  für  sofortige  Ausführung  stattfinden. 
Hümatitqualitäten  werden  nach  wie  vor  fast  ganz  ver- 


nachlässigt. Heutige  Preise  sind  für  Nr.  .S  G.  M.  B. 
sh  55/ — , für  Hämatit  in  gleichen  .Mengen  1,  2,  3 
sh  76/6  d,  netto  Kassa  ab  Werk.  Für  Lieferungen 
im  Frühjahr  wird  sehr  wenig  gehandelt,  und  die  Preise 
lassen  sich  nicht  genau  bestimmen.  Die  Verschiffun- 
gen vom  1.  bis  18.  d.  M.  betrugen  etwa  96  000  tons. 
ln  Connals  hiesigen  Lagern  beiiudon  sich  121  650  tons, 
davon  sind  1 13  582  Nr.  3 und  8068  tons  Btandard- 
Qualitäten.  Die  Tätigkeit  der  Walzwerke  wird  geringer 
infolge  der  Abnahme  der  .\rbeit  auf  den  Schiffswerften. 

Versand  des  Stahlwerks-Verbundes  Im  Sep- 
tember 1907.  — Der  Versand  dos  Stahlwerks-Ver- 
bandes in  Produkten  A betrug  im  Beriebtsmonate 
419  623  t (Rohstahlgewicht)  gegen  521  469  t im  August 
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d.  J.  und  444  429  t im  Sopteinber  1906.  An  dem 
Mindcrveraande  gogenillior  dom  Vormonate  trfifjt  neben 
der  perinjferen  Anzahl  von  ArbcitHta^eii  der  Versand- 
auKfall,  den  der  HarenarbeiternuHatand  in  Antwerpen 
herbeigefOhrt  bat,  die  Schuld.  Heim  Formeisenver- 
eande  machte  sich  auBcrdem  das  Ilorannaben  des 
Winters  bemerkbar. 

Versandt  wurden  im  September  an  Halbzeug  125291  1 
^egon  I. 89  645  t im  August  d.  J.  und  138  280  t im 
September  1906,  an  Eisenbabnmaterial  176  973  t gegen 
195  718  t im  August  d.  .1.  und  149  480  t im  September 
1906  und  an  Formoisen  117.H59t  gegen  186  106  t im 
August  d.  J.  und  156  669  t im  September  1906,  Der 
Septemberversand  war  somit  in  Halbzeug  um  14  354  t, 
in  Eiscnbahnmaterial  um  18  745  t und  in  Formeisen 
um  68  747  t niedriger  als  während  des  Vormonates. 
Im  Vergleich  zum  September  1906  wurden  an  Eisen- 
bahnniaterial  27  493  t mehr,  dagegen  an  Formeisen 
.89  310  t und  an  Halbzeug  12  989  t weniger  versandt. 
Der  verhältnismäßige  Anteil  des  Inlandes  an  dem  Oe- 
samtversando  von  Halbzeug  war  rund  10*/o  höher 
als  im  gleichen  Monate  des  Vorjahres;  der  Anteil 
des  Inlandes  am  Halbzeugvorsande  von  Januar  bis 
September  stellte  sich  um  rund  8'(»®/o  höher  als  in 
derselben  /eit  1906.  Auf  die  einzelnen  Monate  ver- 
teilt sich  der  Versand  folgendermaiicn; 


ISO« 

UalbxeuiT 

KUrnbabn- 

material 

1 

149  480 

Form- 

ciiti‘0 

1 

Produkte  A 

September. 

138  280 

156  669 

444^429 

Oktober . . 

158  284 

176  974 

166  804 

501  562 

November  . 

150  077 

181  831 

155  385 

482  793 

Dezember  . 

142  008 

175  144 

131  873 

449  025 

1007 

Januar  . . 

154  815 

188  386 

146  370 

489  571 

Februar.  . 

141  347 

183  111 

124  806 

449  264 

März  . . . 

147  769 

208  168 

152  372 

508  309 

April  . . . 

142  516 

178  213 

166  245 

481  974 

Mai  ... 

130  368 

183  916 

175  028 

489  307 

Juni  . . . 

136  942 

200  124 

177  597 

514  663 

Juli  ... 

121  574 

187  151 

179  701 

488  426 

August  . . 

139  645 

195  718 

186  106 

521  469 

September . 

125  291 

176  973 

117  359 

419  623 

Yerbantl  dentschor  Grobblechwalzwerke,  G. 
m.  b.  II.,  Essen  a.  d.  U.  — Hei  einer  Hcsprochung 
der  Marktlage,  die  am  15.  d.  M.  in  Köln  zwischen  den 
Vertretern  der  (irobblcchwalzworko  stattfand,  wurde 
festgestellt,  daß  infolge  der  ZurQckhaltung  der  Kund- 
schaft neue  Aufträge  nicht  in  einem  Zeitmaße  mehr 
eingchen,  daß  sie  einen  .Ausgleich  für  dio  erledigten 
Bestellungen  bilden  können,  daß  aber  sämtliche  Werke 
für  die  nächsten  Wochen  ausreichend  mit  AusfUhrungs- 
aufträgen  versehen  sind. 

Siegerlüiider  Ei.scustcinroroiu,  G.  m.  b.  II., 
Siegen.  — Der  Verein,  dem  bereits  Aufträge  aus- 
wärtiger Werke  für  1908  vorliegcn,  hat  nunmehr  den 
Verkauf  für  die  erste  Hälfte  nächsten  Jahres  allgemein 
freigegeben.  Eine  l’roisveränderung  wurde,  wie  zu 
erwarten  war,  nicht  vorgenommeu.  Der  Markt  in 
Siegerländer  Eisenstein  zeigt  eine  außerordentliche 
Festigkeit.  Den  (trüben  gelingt  es  nur  mit  äußerster 
Anspannung,  den  übernommenen  LieferungsverpHich- 
tungen  gerecht  zu  wurden. 

KhciiiiRch-WeRtfilliSGhes  Kohlen-Srudikat.  — 
In  der  letzten  B e i r a t s s i t z n n g , die  am  14.  d.  M. 
stattfand,  wurden  die  Umlagen  für  das  laufende  Viertel- 
jahr wie  bisher  mit  7 */o  für  Kohlen,  4 0/q  für  Koks 
und  4 o/o  für  Briketts  festgesetzt.  Ferner  beschloß  dio 
Versammlung  einstimmig,  dio  jetzigen  Hicht|>rcisc  auch 
für  das  Abseblußjahr  1907/08  boizubelialten.  — ln  der 
sich  anschließenden  Z o c h e n b e s i t z e r- V o r s a m m I u n g 
erstattete  der  Vorstand  den  üblichen  Bericht  über  den 
.\bsatz  während  der  Monate  Juli  bis  >Sc]iiember  d.  J. — 
vergl.  die  nebenstehende  Tabelle  — und  führte  im  An- 
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Schlüsse  darai^  fol- 
gendes aus:  „Die 

günstige  Entwick- 
lung der  Förder Ver- 
hältnisse im  Monat 
Juni  d.  J.  hat  in  den 
Monaten  Juli  und 
August  angehalten. 
Der  in  der  arbeits- 
täglichen Förderlei- 
stung gegen  den  Mo- 
nat Juni  allerdings 
oingetretene  Rück- 
gang um  868  t im 
Juli  und  um  2586  t 
im  August  war  auf 
das  Kohlenversand- 
gcscliüft  ohne  we- 
sentlichen Einfluß. 
Der  Gesamtversand 
in  Kohlen  blieb 
zwar  hinter  dem  J uni- 
versande  im  Monat 
Juli  um  370  t und  im 
Monat  August  um 
555  t zurück,  indes 
war  im  Versande  für 
Rechnung  des  Syndi- 
kates noch  eine  Zu- 
nahme von  arboits- 
täglich  699  t im  Juli 
und  von  120  t im 
August  zu  verzeich- 
nen. Ein  weniger  gün- 
stiges Ergebnis  hat 
dagegen  der  .Monat 
September  geliefert. 
Der  Rückgang  in  der 
Kohlenförderung  hat 
weitere  Fortschritte 
gemacht;  nrbeitstäg- 
licb  sind  im  Septem- 
ber 6903  t weniger 
als  im  Juni  geför- 
dert worden,  wodurch 
auch  erhebliche  Aus- 
fälle in  den  Kohleii- 
lieferungen  der  Ze- 
chen herbeigeführt 
wurden.  Der  arboits- 
tägliche  Kohlenver- 
sand im  September 
ergibt  gegen  Juni 
eine  Abnahme  im 
GesamtverHande  von 
5066  t und  im  Ver- 
sande für  Rechnung 
des  Syndikates  von 
4005  t.  In  Ueberein- 
stimmung  mit  der  ge- 
steigerten Roheisen- 
erzeugung der  deut- 
schen Hüttenwerke 
hat  der  Koks  Versand 
im  dritten  Jahres- 
viertel  wiederum  zu- 
genommen. Dio  im 
vorhergehenden  Be- 
richtszeiträume vor- 
gekommenen  Abbe- 
stellungen einzelner 
Werke  sinil  in  mäßi- 
gen Grenzen  geblie- 
ben. Ebenso  hat  die 
günstigeEntwicklung 
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des  Hrikottabsatzes  angohaltnn.  Die  Abnahme  der 
Forderung  und  der  Kohleniicferungcn  im  September 
kann,  da  Absatzmangcl  nicht  Vorgelegen  hat,  nur  auf  die 
geringeren  Leistungen  der  Arbeiter  zurUckgefUhrt  wer- 
den; sie  erscheint  um  so  bedauerlicher,  als  die  Nach- 
frage nach  Kuhlen  fortwährend  auiSerordentlich  lebhaft 
ist,  und  die  verfilgbarcn  Mengen  nicht  ausreichen,  um 
die  an  uns  herantretenden  Anforderungen  in  vollem 
Umfange  zu  befriedigen,  geschweige  denn  die  bisher 
aufgelaufenon  Rückstände  nachzuholen , so  daU  die 
seit  Jahresfrist  bestehende  Kohlenknapphcit  noch  furt- 
dauert.  Von  berufener  und  unberufener  Seite  ist  in 
zahlreichen  Zeitungsartikeln  wie  auch  in  Eingaben  an 
die  Staatsregierung  der  Vorwurf  erhoben  worden,  daß 
die  Kohlonknappheit  im  Inlande  durch  starke  Steige- 
rung des  Kohlenabsatzes  nach  dem  Auslande  liervor- 
gerufen  oder  doch  wesentlich  verschärft  worden  sei. 
Wir  haben  diese  Vorwürfe,  soweit  sic  sich  gegen  uns 
richteten,  zwar  schon  wiederholt  als  durchaus  unzu- 
trotfend  zurUckgowieson,  da  sie  aber  noith  fortwährend 
aufrecht  erhalten  werden  und  sich  sogar  zu  der  For- 
derung nach  einem  Kohlen-.\usfulirzone  und  der  .\uf- 
hebung  der  ermäßigten  Eisenbahntarifo  nach  dem  Aus- 
lande verdichtet  haben,  halten  wir  uns  für  verpflichtet, 
auf  die  Angelegenheit  hier  nochmals  zurückziikominen 
und  sie  an  der  Hand  der  Ausfuhrstatistik  näher  zu 
beleuchten.“  Die  sodann  vom  Vorstande  mitgctcilten 
Zahlen  ergeben,  daß  das  Kohlensyndikat  an  der  ge- 
samten deutschen  Kohlonausfuhr  im  ersten  Halbjahre 

1906  mit  57  o/o  und  im  ersten  Halbjahre  1907  mit 
49  o/o  beteiligt  war,  während  der  Anteil  der  Förderung 
der  Syndikatezechen  an  der  gesamten  deutschen  Kohlen- 
gewinnung in  den  ersten  sechs  Monaten  des  vorigen 
flahres  56  °/o  und  in  derselben  Zeit  des  laufenden 
Jahres  55  o/q  beträgt.  Ein  Vergleich  der  Zahlen  für 
die  gesamte  deutsche  Kohlenausfuhr  mit  den  ent- 
sprechenden Ziffern  für  das  Rheinisch  - Westfälische 
Kohlensyndikat  führt  zu  nachstehendem  Ergebnis: 
in  Kohlen  allein  nahm  die  Oesamtausfuhr  des  Jahres 

1907  um  149202  t,  die  Syndikatsausfuhr  um  1 039017  t 
ab;  in  Koks  stieg  die  Oesamtausfuhr  um  143  057  t, 
die  Syndikatsausfuhr  um  9364  t,  und  in  Briketts  nahm 
diu  Oesamtausfuhr  um  26  761  t,  die  Syndikatsausfuhr 
um  14  971  t zu.  Für  Kohlen,  Koks  und  Briketts  zu- 
sammen (Koks  und  Briketts  in  Kohlen  umgerechnet) 
zeigte  die  Oesamtausfuhr  1907  eine  Zunahme  von  58817  t, 


Industrielle 

Actlen-Gesollschaft  Bremorhütte  zn  Woidennn. 
— Im  Geschäftsjahre  1906/07  waren,  wie  der  Bericht 
des  Vorstandes  mitteilt,  alle  Abteilungen  der  Hütte 
bei  erhöhter  Erzeugung  und  durchweg  lohnenden 
Preisen  stets  reichlich  mit  Aufträgen  versehen.  Im 
Hüttonhainschen  Walzwerke  mußte  die  Mittclstraße 
infolge  Umbaues  fünf  Monate  stillgelegt  werden,  im 
übrigen  aber  kamen  nennenswerte  Betriebsstörungen 
nicht  vor.  Die  Hochofenanlage,  bei  der  dauernd  beide 
Oefon  im  Feuer  standen,  erzeugte  60  575  (60  556)  t 
Roheisen,  darunter  19  964  (180N0)  t für  das  eigene 
Stahlwerk.  Das  letztere  arbeitete  das  ganze  Jahr 
hindurch  mit  zwei  Martinöfen  und  stellte  61699 
(47  363)  t Flußeiscn  her.  von  denen  25  885  (19  86,5)  t 
in  den  eigenen  Walzwerken  Verwendung  fanden.  Die 
Blechwalzwerke  erlitten  durch  die  oben  erwähnte  Störung 
einen  .\usfnll  von  etwa  3000  t;  insgesamt  erzeugten 
sie  im  Berichtsjahre  20  586  (15  466)  t.  Für  Neuanlagen 
und  Neuanschatfungen,  und  zwar  hnu])tsächlich  für 
das  Hüttenhainsche  Walzwerk,  wurden  119  369,77 
ausgegeben.  Der  Betriebsüberschuß,  einscliließlicb  des 
aus  dem  Verkaufe  der  Finneutroper  Hütte  erziel- 
ten Oewitines  von  6806,04  .M,  beträgt  1 004  006,43 
(499  816,39)  ,7f.  Für  Zinsen  und  allgemeine  Unkosten 


die  Syndikatsausfuhr  eine  Abnahme  von  1013  239  t. 
,Die  vorstehenden  Zahlen“,  so  lautet  der  Bericht  weiter, 
„reden  eine  so  deutliche  Sprache  und  lassen  die  weit- 
gehende Rücksicht,  die  wir  auf  die  Versorgung  des 
inländischen  Marktes  durch  die  erhebliche  Einschrän- 
kung unserer  Ausfuhrgeschäfte  unter  ganz  bedeutenden 
geldlichen  Opfern  genommen  haben,  für  jeden  Un- 
befangenen so  überzeugend  erkennen,  daß  wir  uns 
jeder  weiteren  Ausführung  dazu  glauben  enthalten  zu 
können.  Wie  ilie  Behauptungen  über  die  Begünsti- 
gung des  Auslandes  auf  uns  nicht  zutreifen,  so  müssen 
wir  auch  ferner  die  insbesondere  aus  den  Kreisen 
der  süddeutschen  Kohlonvcrbrauchor  laut  gewordenen 
Klagen  Uber  ungleichmäßige  Behandlung  der  einzelnen 
inländischen  Absatzgebiete  als  unbegründet  bezeichnen. 
Wir  sind  stets  bestrebt  gewesen,  die  uns  zur  Ver- 
fügung stehenden  Mengen  auf  die  Verbraucher  gleich- 
mäßig zu  verteilen.  Wenn  die  Kohlenkna])pheit  im 
süddeutschen  Verbrauchsgebiete  etwas  fühlbarer  als 
in  anderen  Bezirken  hervorgetroten  ist,  so  ist  dies 
dadurch  verursacht,  daß  in  den  oberrheinischen  Lagern 
größere  Bestände  nicht  vorhanden  waren,  und  ferner 
der  Versand  über  den  Rhein  im  Winterhalbjahre  1 906/07 
durch  die  damaligen  ungünstigen  Schiffahrtsvcrliält- 
nisse  größere  Ausfälle  erlitten  hat.  Auch  wird  der 
Rückgang  der  Kohlenförderung  des  an  der  V’ersorgung 
des  süddeutschen  Marktes  in  erheblichem  Umfange 
mitbeteiligten  Saarreviers  eine  Verminderung  des  Ver- 
sandes von  dort  aus  zur  Folge  gehabt  haben.  Don 
Versand  über  die  Rheinstraßo  während  der  .Monate 
Juli  und  August  zeigen  folgende  Zahlen:  Es  betrug 
die  Bahnzufuhr  nach  den  Häfen  Duisburg- Ruhrort 
im  Juli  1907  968  963  (i.  V.  924  019)  t,  im  August  1907 
1001  139  (943  86.3)  t,  und  von  Januar  bis  August 
6 191  525  (6802379)  t,  «lie  Schiffsabfubr  von  den  ge- 
nannten und  den  Zechenhäfen  im  Juli  1 130  654 
(1092071)  t,  im  August  1 16340G  (1  156810)  t,  und 
von  Januar  bis  August  7 336  250  (7  717  971)  t.  Die 
Abnahme  der  .SchiiTsabfuhr  zu  Endo  August  1907 
gegenüber  dem  verflossenen  ,rahro  entfällt  ausschließ- 
lich auf  den  Verkehr  nach  Holland  und  Belgien  und 
die  überseeische  Ausfuhr;  die  V'erladnngeu  nach  dem 
Oberrhein  weisen  ein  Mehr  von  65  753  t auf.  Im 
September  wurde  der  Schiffsversand  insbesondere  nach 
dem  Oberrhein  durch  Xiodrigwasser  und  Steigen  der 
Schiffsfrachten  erheblich  beeinträchtigt.“ 


Rundschau. 

gehen  hiervon  261  150,51  ab,  für  Abschreibungen 
sind  632  198,81  zu  kürzen,  und  zur  Bildung  einer 
Rücklage  dienen  100  000  Die  übrigen  10  657,11  ,J( 
werden  auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  Eine  Divi- 
dende wird  nicht  ausgcschüttct,  um  das  Unternehmen 
auf  eine  festere  Grundlage  zu  stellen. 

Aktien -Onsellschaft  WiHielni  - Heiiirichswerk 
Torm.  Wilh,  Heiiir.  Grillo  zu  IMUsoldorf.  — Wie 
der  Bericht  des  Vorstandes  erkennen  läßt,  war  das 
Unternehmen,  wenn  auch  nicht  in  allen  Zweigen, 
während  des  Jahres  1906/07  stark  beschäftigt.  Leider 
erlaubte  der  scharfe  Wettkampf  zwischen  den  rheinisch- 
westfälischen Drahtseilcreieu  nicht,  die  günstige  Ge- 
schäftslage auszunutzen  und  die  Seildrahtprcise  auf- 
zubessern.  Die  Nachfrage  nach  den  Erzcuignissen  der 
Gesellschaft  ist  befriedigend,  doch  hat  sich  in  jüngster 
Zeit  das  .Mißverhältnis  zwischen  den  Rohstoff-  und 
den  Verkaufspreisen  noch  mehr  verschlechtert.  Von 
den  Neuaulagen  des  Werkes  konnte  der  größte  Teil 
in  den  letzten  .Monaten  dos  Berichtsjahres  in  Betrieb 
genommen  werden.  Bei  12  333,15  Vortrag  und 
259  829,06  Betriebsgewiim  verbleibt  nach  V'errecb- 
nung  von  68  927,37  Unkosten,  24  082,62  „W  Zinsen, 
2517,53  c/f  Abbuchung  zweifelhafter  Forderungen 
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und  89  469,97  Jl  Abschreibungen  ein  Iteinerlös  von 
87  164,72  zu  folgender  Verwendung:  Kücklage 

.8741,60  c/f,  Tantiemen  und  (iratilikationeu  14  245  .A', 
Dividende  56  250  (ö®/o)»  Uebertrag  auf  neue  Rech- 

nung 12  928,12 

Knchunier  Verein  für  Bergbau  und  Gaßstahl- 
fabrikation za  Bochum.  — Wie  aus  dom  Berichte 
dos  Verwaltungsrates  zu  ersehen  ist,  belief  sieh  der 
Rohgewinn  dos  Ooschäftsjahres  1906/07  auf  6043382,53 
(i.  V.  5 498  724,76)  Hierzu  haben  beigetragen  die 
Stahlindustrie  mit  299  700  (149  850)  .4,  die  Zeche 
Engclsburg  mit  2718.57,20  (17.8  222,62)  die  Zeche 
Carolinenglück  mit  742  067,42  (8.53  048,06)  ..A  und  die 
Eisonsteingrubo  Fentsch  mit  662  893,18  (388  717,67)  .♦. 
Die  geringere  Ausbeute  der  Zeche  Carolinenglück  ist 
auf  umfangreiche  Xouanlagen  zurückzuführon.  An  Zu- 
bußen haben  erfordert  die  Quar/itgrubeii  1.8  139,25  .4 
(i.  V.  ergab  sich  ein  Rohgewinn  von  487,97  Jl),  die 
Siegonor  Eisensteingruben  1090,80  (9034,26)  Jl.  Nach 
Abzug  der  auf  1 186681,21  (1  122773,41)  .4  festge- 
setzten Abschreibungen  verbleibt  ein  Reingewinn  von 
4 856  701,32  (4  375  951,35)  Der  Vorwaltungsrat 

schlügt  vor,  aus  diesem  Erlöse  nach  Verrechnung  der 
satzungs-  und  vertragsmäßigen  Gewinnanteile  eine 
Dividende  von  4 200  000  Jl  (16*/3°/o)  auszuschütten, 
50000  Jl  der  Beamtonpensionskasse  zu  überweisen 
und  den  Rest  zu  Belohnungen,  Unterstützungen  und 
anderen  besonderen  Ausgaben  nach  eigenem  Ermessen 
zu  verwenden.  Der  Oesamtabsatz  der  GuBstahlfabrik 
einschließlich  des  verkauften  Roheisens,  dessen  Menge 
um  rund  14  000  t geringer  war  als  im  Vorjahre,  be- 
trug 253  954  (258  363)  t,  die  Uesamteinnahme  hierfür 
beziiferte  sich  auf  42  200  829  (35  669  448)  -4.  In  den 
höheren  Einnahmen  kommt  hauptsfichlicb  die  Steige- 
rung der  Löhne  und  Rohstoffpreise  zum  Ausdrucke. 
In  das  neue  Rechnungsjahr  siixl  105  561  (i.  V.  98  620)t 
Oesamtauftrüge  übernommen  worden,  darunter  15  000 
(i.  V.  21  270)  t Roheisen.  Der  Absatz  der  Stahlindustrie 
belief  sich  auf  64  196  (67  374)  t,  die  Einnahme  auf 
1004341 4,84  (9  803  300, 1 6)  .f.  Dieder  Stahlindustrie  am 
1.  Juli  d.  J.  vorliegenden  Bestellungen  betrugen  etwa 
33  000  (36  200)  t.  Die  Jahresförderung  der  Zeche 
Engelsburg  erreichte  4.81  717  (363  031)  t einschließlich 
18.5  716  (145831)  t Briketts,  die  Ausbeute  der  Zeche 
ver.  Carolinenglück  374  897  (342  886)  t Kohlen  und 
96  895  (100,870)  t Koks.  .\uf  der  Eisonsteingrube 
Fentsch  wurden  661  925  (485  926)  t Minette  und  in 
den  Quarzitgruhen  6449  (5132)  t Quarzit  gewonnen. 
Die  Kalksteinfelder  hoi  M'Olfrath  blieben  wiederum 
außer  Betrieb.  An  Zugängen  wurden  hoi  der  Guß- 
stahlfahrik  für  Grundstücke,  Gebäude  und  Maschinen 
insgesamt  2 015  702,98  -K  gebucht,  während  sich  ander- 
seits der  Besitz  an  Grundstücken  und  Gebäuden  um 
48  471,20  .J*  verminderte.  Die  Zugänge  umfassen  im 
wesentlichen  Vorbesserungen  und  Erweiterungen  der 
Gaskraftniaschinen-Anlage,  der  .Martinschmelze,  der 
mechanischen  Werkstätten,  der  Bahnbofsanlagen  und 
den  Umbau  des  Schienenwalzwerkes.  Der  Zechen- 
und  Grubenbetrieb  hatte  1 365  259,15  .4  Zugänge  zu 
verzeichnen,  darunter  den  Erwerb  größerer  Quarzit- 
fclder  bei  Welkenbach  im  Wcsterwalde.  Um  dun 
Bedarf  an  Gas-  und  Fettkohlen  zu  sichern,  hat  der 
Verein  die  Ku.ve  der  Gewerkschaft  Teutoburgia,  deren 
Berechtsame  2 778000  qni  beträgt,  für  2000000.4 
angekauft  und  den  Preis  bis  auf  250  000  <4  im  Be- 
richtsjahre schon  bezahlt.  Mit  dem  Abbau  derGruben- 
feldor  soll  noch  gewartet  werden,  doch  hat  die  Ge- 
werkschaft die  nötigen  Grundstücke  für  die  Zechen- 
anlagen  zu  rund  600  000  .4  bereits  erworben;  der 
Verein  hat  hierfür  550  000  41  zu  Lasten  der  Gewerk- 
schaft entrichtet.  Auf  das  Kaufgold  für  die  Zeche  ver. 
.Maria  Anna  und  .Steinbank  sind  von  der  Gewerkschaft 
.Mathias  .Stinnes  weitere  720  000  .4  und  desgleichen 
für  die  Zeche  Ilasenwinkel  von  der  Deutsch-Lii.vom- 
burgisclien  Bergwerks-  und  Hütten- A.-(i.  780000  .4 


abgetragen  worden.  Die  Aussichten  für  das  laufende 
GesebäRsjahr  bezeichnet  der  Bericht  im  allgemeinen 
als  günstig. 

Dentoch  • Luxenibnrgiscfae  Bergwerks*  und 
Hfltten-Aktiengesellschaft  zu  Bochum.  — Dem  Be- 
richte des  Vorstandes  ist  zu  entnehmen,  daß  die  reinen 
Betriehsüberschüsse  aller  drei  Abteilungen  dos  Unter- 
nehmens nach  .Vbzug  sämtlicher  Unkosten,  Bergschäden, 
Abfindungen,  Ausgaben  für  gemeinnützige  Zwecke  und 
Tantiemen  sich  auf  8716220,50  (6 049 975,09)  .4^  be- 
laufen. Zu  kürzen  sind  hiervon  außer  283  179,09  Ji 
Bteuern  noch  die  Zinsen  für  Schuldverschreibungen 
und  Hypotheken  mit  891  030,46  ,M,  während  ander- 
seits der  Gewinnvortrag  aus  dem  vorigen  Jahre  mit 
497  062,03  .4  hinzugerechnet  werden  muß,  so  daß  ein 
Rohgowinn  von  8 039  072,98  (5  323  243,24)  verbleibt, 
der  nach  Abschreibungen  in  Höbe  von  5044  480,22 
(2.832  845,23)  Jl  einen  Reinerlös  von  2 994  592,76 
(2  990  398,01)  .4  läßt.  Die  Ergebnisse  des  Berichts- 
jahres sind  demnach  gegenüber  dem  Vorjahre  erheb- 
lich gestiegen,  und  zwar  ausschließlich  infolge  besseren 
Abschlusses  der  Diiferdinger  Werke.  Auf  den  Kohlen- 
zechen zogen  sich  die  Neuanlagen  infolge  des  außer- 
ordentlichen Arbcitermangels  sehr  hin,  ein  Umstand, 
der  sich  besonders  bei  der  Doppolschachtanlage  auf 
Prinz  Regent  und  den  Ausrichtungsarbeiten  zur  Ver- 
bindung der  Schächte  unangenehm  fühlbar  machte. 
Das  Brikettwerk  Dahlhausen  hat  infolge  der  gestie- 
genen Kohlenpreise,  denen  keine  ausgleicbonde  Er- 
höhung der  Brikettpreisc  gogenüberstand,  ohne  Ertrag 
gearbeitet.  Dagegen  konnten  die  Eisen-  und  Stahl- 
werke der  Gesellschaft  trotz  wesentlicher  Steigerung 
der  Materialpreise  und  Löhne  bei  der  zunehmenden 
Gunst  der  übrigen  Verhältnisse  ihres  Industriezweiges 
aus  den  rechtzeitig  fortiggcstellten  Um-  und  Neubauten 
dadurch  besonderen  Nutzen  ziehen,  daß  die  .Menge 
der  Erzeugnisse  wuchs,  während  die  Selbstkosten  dank 
dem  geordneten  Betriebe  sich  verminderten.  — Uober 
die  einzelnen  Abteilungen  des  Unternehmens  geben 
wir  aus  dom  Berichte  Nachstehendes  wieder:  Die 
Gcsaintfördcrung  der  Kohlenzechen  betrug 

I 901  639  t Kohlen  und  11.832,5  t Eisenstein,  zu 
denen  6080  t Kohlenvorrat  aus  dem  Vorjahre  kamen. 
Von  der  Gesamtmenge  entfielen  auf  den  .Selbstver- 
brauch 109  452  t Kohlen  und  im  Bestände  verblieben 
5105  t;  die  übrigen  1 793  162  t Kuhlen  und  die 

II  332,5  t Eisenstein  wurden  teils  verkauft,  teils  an 

die  Kokereien  und  Brikettfabriken  geliefert;  die  her- 
gestellten  Koksmengen  beliefen  sich  auf  627  803,05  t, 
das  Ergebnis  der  Brikettfabriken  betrug  2.89  840  i.  Bei 
der  Abteilung  Diff  er  dingen  wurden  auf  Grube 
Dettingen,  deren  schon  im  vorigen  Geschäftsjahre  be- 
gonnenen zahlreichen  Neubauten  und  Verbesserungen 
beendigt  und  in  Betrieb  genommen  wurden,  .851  930 
(310237)  t,  auf  Grube  Langengrund  1.83  982  (I14562)t, 
auf  Grube  Tetingen  117  653  (95581)  t,  auf  Grube 
Oberkorn  155249  (126820)  t und  auf  Grube  Thilien- 
berg  217  900  (173  989)  t,  insgesamt  also  976804 

(821  188)  t Minette  gewonnen.  Außerdem  lieferte 
Grube  .Moutiers  noch  188  858  t Erze.  Von  den  Kalk- 
steinbrüchen Harankourt  wurden  23  831  t Kalkstein 
bezogen.  Von  den  Hochöfen  standen  bis  zum  25.  Ok- 
tober V.  Js.  sechs  im  Feuer,  alsdann  wurde  der  (neue) 
siebente  Ofen  angcblaseii,  der  von  Anfang  an  zur 
vollen  Zufriedenheit  ging;  am  4.  Januar  d.  J.  wurde 
der  zweite  Ofen  ausgeblasen,  und  erst,  nachdem  dieser 
neu  zugestellt  und  zu  Anfang  April  wieder  in  Betrieb 
gesetzt  war,  arbeitete  man  erneut  mit  sieben  Oefen. 
Sie  erzeugten  zusammen  348  816  (286  260)  t Thomas- 
roheisen. Die  für  den  neuen  Ofen  erforderlichen  Neu- 
bauten haben  wir  schon  im  vorigen  Berichte  * er- 
wähnt. Irgendwelche  nennenswerte  Störungen  an  den 
Hochöfen  kamen  nicht  vor.  Das  Stahlwerk,  dessen 
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Betrieb  ebenfalls  durchweg  regelmäßig  verlief,  stellte 
m Berichtsjahre  .S09  433  (252  ÜÜO)  t Rohblöcke  her. 
Die  Oesamterzeugung  der  Walzwerke  betrug  264727 
(216  IGO)  t.  Da  die  vermehrte  Arbeit  mit  Hilfe  der 
vorhandenen  Einrichtungen  erledigt  werden  konnte, 
so  war  es  nur  nötig,  kleinere  Aonderungon  auf  den 
Orevträgcr-Warmlagcrn  vorzunehmen,  in  denen  die 
SchleppzQgo  mit  direktem  Motorantriebe  eingerichtet 
wurden.  Außerdem  wurde  an  der  zweiten  schweren 
Uichtpresse  ein  zweiter  Arbeite-  und  Transportrollgang 
eingebaut.  Um  die  gesamte  Stabeison-Adjustago  und 
den  Stabeisenversand  zu  zentralisieren,  wurde  die 
Qrol)Htabeisen-.\.dju8tagc  nach  dem  Mittoleisenwalz- 
werko  verlegt.  .\iif  der  zur  Abteilung  Friedrich- 
W i 1 h e 1 m 8 • 11  Q 1 1 e in  Mülheim  gehörigen  Grube 
Stangenwago  bei  llaigor  wurden  l.'i894  t Roteisenstein 
gefördert  und  83  t Kupfererz  aufbereitet.  Dieses  sowie 
der  Roteisenstein  wurde  bis  auf  1820  t,  die  im  eigenen 
Betriebe  der  Uesollscbaft  zur  Verhüttung  gelangten, 
verkauft.  Von  den  Hochöfen  der  genannten  Abteilung 
standen  Nr.  I und  II  das  ganze  Jahr,  Nr.  III  vom 
1.  Juli  bis  10.  September  1906  und  vom  22.  Fol>ruar 
bis  30.  Juni  d.  J.  im  Feuer.  Die  Roheisenerzeugung 
betrug  93  470  (106  320)  t.  Abgesehen  von  der  schon 
früher*  mitgeteilten  Explosion  bei  Ofen  III  verlief  der 
Hochofenbetrieb  ungestört.  Die  Gießerei  der  Hütte  stellte 
38(198  (44  284)  t her;  der  Betrieb  in  der  Röhrengießorei 
war  zeitweise  unregelmäßig.  Im  Maschinenbau  wurden 
Erzeugnisse  im  Gewichte  von  4807  t berechnet. 

Rschnroiler  - Köln  - Eisenwerke,  Aktiengesell- 
schaft zn  Eschweller-Pflmpcheii.  — Nach  dem  vom 
Vorstande  erstatteten  Rechenschaftsberichte  waren  alle 
Betriebe  der  Gesellschaft  im  Jahre  1906/07  gut  und 
regelmäßig  beschäftigt,  so  daß  sie  mit  erfreulichem 
Gewinne  abschließen  konnten.  Die  Kosten  der  Roh- 
stoßfo  aller  Art  bewegten  sich  ebenso  wie  die  Löhne 
in  steigender  Richtung,  indessen  vermochten  die  Ver- 
kaufspreise für  die  Erzeugnisse  der  Gesellschaft  den 
erhöhten  Selbstkosten  mehr  oder  weniger  zu  folgen. 
Im  Berichtsjahre  herrschte  vielfach  Mangel  sowohl  au 
Halbzeug  wie  an  Kohlen,  und  das  Kohlon-Syndikat 
war  nicht  in  der  Lage,  der  (iosellschaft  die  gewohnten 
billigeren  Sorten  in  genügender  .Menge  zu  liefern,  so 
daß  teilweise  teurere  Stückkohlen  und  Nüsse  als  Er- 
satz abgenommen  werden  mußten.  Dur  Gesamtbetrag 
der  an  Fremde  bert^chneten  Erzeugnisse  der  Gesell- 
schaft stieg  im  Berichtsjahre  auf  II  T.^G  33.5,82  (i.  V. 
9 716  056,84)  -jf,  die  Zahl  der  durchscbnittlicii  be- 
schäftigten Beamten  und  Arbeiter  belief  sich  auf  1483 
(1564).  Die  Verbesserungen  der  Betriebsoinrichtungen 
durch  Um-  und  Neubauten  trugen  sehr  zu  dom  guten 
Oesebäftsergebnisse  des  Jahres  bei.  Die  weitere  Aus- 
gestaltung der  Werke  soll  nach  Maßgabe  des  Bedürf- 
nisses und  der  vorhandenen  Mittel  fortgesetzt  werden. 
Nach  Ausweis  der  Gewinn-  und  Verlustrechnung  be- 
ziffern sich  Vortrag,  Zinsen  und  Betriebsüberschuß 
auf  1 (i09  014,71  ; hiervon  sind  die  Abschreibungen 

mit  3t!8  202,37  ,«  abzuziehen,  so  daß  die  Generalver- 
sammlung über  1 240  812,34,4!  zu  verfügen  hat.  Aus 
diesem  Ibdrage  sollen  nach  dem  Vorschläge  der  Ver- 
waltung 54  827,72  ,4  der  besonderen  Rücklage  zuge- 
führt,  150000,4  zur  Bebaffung  eines  „.Sonderbestandes 
für  Neubauten“  verwendet,  76  382,50 als  Gewinn- 
anteile für  den  Aufsichtsrat  und  als  Belohnungen  für 
Beamte  bercitgestellt,  30  000.4!  dem  Beamten-  und 
.Arbeiter-Unterstützungsbestande  ziigesehrieben,  8000 ,4 
zu  sonstigeu  Woblfalirtszwecken  bewilligt,  720 00t) .4 
(d.  i.  10  96  des  um  1200  0(M),4  erhöhten  .Aktion- 
kapitales) als  Dividende  ausgeschüttet  und  endlich 
201  602,12  ...4  in  neue  Kechnung  verbucht  worden. 

EscinToiler  - Katliiger  Mascliinonlinu  - Aktien- 
gesellschaft zu  Eschweiler-Aue.  — Die  Gesellschaft 

* a.  a.  0. 


erwarb  im  Geschäftsjahre  1906/07  mit  Wirkung  ab 
1.  Juli  V.  J.  gegen  Horgabo  von  450  000  ,4t  Aktien 
und  100000  vM  in  bar  die  Fabrikanlagen  der  „Katiuger 
Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  Koch  (<l  Wellon- 
stein*  mit  allen  Aktiven  und  Passiven  der  Firma  und 
erhöhte  zu  diesem  Zwecke  ihr  Grundkapital  von 
1000  000.4t  auf  1 400  000  ,4(.  Außerdem  zahlten  die 
Aktionäre  150  000  ,#  in  bar  an  die  Gesellschaft  und 
stellten  ihr  50  000,#  Aktien  zur  Verfügung.  Mit  den 
neuen  Mitteln  wurde  sowohl  der  Fehlbetrag  dos  Vor- 
jahres in  Höhe  von  79  337,67  gedeckt,  als  auch  eine 
Rücklage  von  120  662,27  gebildet.  Die  erweiterte 
Gesellschaft  war  im  Berichtsjahre  allenthalben  reich- 
lich beschäftigt  und  erzielte  nach  Abzug  aller  Un- 
kosten und  Abschreibungen  einen  Uoberschuß  von 
124  012,58  V#,  von  denen  7000.#  der  Rücklage  zu- 
fließen, 14  000  ,#  zu  Gewinnanteilen  und  Belohnungen 
verwendet,  2000  ,41  dem  Beamten-  und  Arbeiter-Unter- 
stOtzungsbestande  überwiesen,  84  000  ,#  (6  o/o)  als 
Dividende  ausgoschüttet  und  17  012,58  M auf  das  neue 
Rechnungsjahr  vorgetragen  werden  sollen. 

Ilarpener  Bergban  - Actien  - ticsollachaft  zu 
Dortmuud.  — Die  Gesellschaft  erzielte  im  Geschäfts- 
jahre 1906/07  bei  einer  Gesamtkohlcnförderung  von 
6959512  t,  einer  Koksgewinnung  von  2 136  736  t und 
einer  Brikettherstellung  von  172  962  t einen  Betriebs- 
überschuß von  21  807  002,65.#.  Unter  Einschluß  der 
anderweitigen  Einnahmen  in  Höhe  von  2 404  244,02 ,4t 
sowie  des  Gewinnvortragos  von  234  368  vM  auf  der 
einen  Seite  und  nach  Abzug  der  allgemeinen  Unkosten, 
der  sonstigen  Kosten  und  der  mit  9 281  842,98,#  fest- 
gesetzten Abschreibungen  auf  der  andern  Seite  bleibt 
ein  Reinerlös  von  9 449  559,02  .#,  der  wie  folgt  ver- 
wendet werden  soll:  180  000  ,#  für  gemeinnützige 
Zwecke,  368831,41,#  zu  Tantiemen,  8664000,#  als 
Dividende  (12*/o)  und  236  727,61  ,#  zum  Vortrage  auf 
das  neue  Rechnungsjahr. 

I/othrInger  Walzengießerei,  ActlengesellRchaft, 
Bnsendorf  (Lothr.).  — Wie  in  der  Hauptversamm- 
lung vom  12.  d.  M.  berichtet  wurde,  ist  die  im  vorigen 
Jahre  beschlossene  Gleichstellung  der  Aktien  durch- 
geführt und  das  dabei  erzielte  .Aufgeld  benutzt  wor- 
den, um  den  vorhandenen  Fehlbetrag  auszugleieben 
und  außerordentliche  Abschreibungen  in  Höbe  von 
123  409,95  .4  vorzunehmen.  Die  Gesellschaft  erzielte 
im  letzten  Jahre  214  020,79  .4  Betriebsübersebuß,  aus 
dem  nach  .Abzug  der  allgemeinen  Unkosten  und  regel- 
mäßigen Abschreibungen,  sowie  der  Rücklagen  und 
Tantiömen  die  rückständige  Vorzugsdividende  und 
eine  weitere  Dividende  von  6 o/p  ab  l.  Januar  1907 
auf  das  gesamte  .AktienkHjtital  gezahlt  werden  soll. 
Der  Absatz  betrug  etwa  HOOO  t,  d.  i.  37  ®/o  mehr  als 
im  Jahre  zuvor.  Für  Neubauten  und  Neunnsebaffungen 
wurden  rund  100000  .4  ausgegeben. 

Ernst  Schieß,  Werkzeuginascliiuoufabrik,  .Aktion- 
gesellschaft  in  Düsseldorf.  — Das  abgelaufene  Ge- 
schäftsjahr, das  erste  seit  Gründung  der  Gesellschaft, 
brachte  dieser  zu  den  anfangs  vorhandenen  Aufträgen 
noch  weitere,  reichliche  Bestellungen,  so  daß  die 
Werkstätten  stets  bis  au  die  Grenze  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit mit  Arbeit  versehen  waren  und  auch  noch 
für  die  nächste  Zeit  damit  genOgenil  versorgt  sind. 
Der  Rollgewinn  beläuft  sieb  auf  913  640,58.#,  der 
Reinerlös  nach  301  590,04  ,#  .Abschreibungen  und 
105  000  ,#  Rückstellungen  auf  507  050,54  .#.  Die  Ver- 
waltung schlägt  vor,  von  diesem  Erträgnis  30000  ,# 
der  Rücklage  zu  überweisen,  45  605,04  ,#  an  den 
.Aufsichtsrat  und  Vorstand  zu  vergüten,  330  000 
(10*/o)  als  Dividende  auszusehUtten  und  mit  einem 
Uebertrage  von  101445,50  ,#  die  Rechnung  auszu- 
gloichen. 

Schratiben-,  .Muttern-  und  Metenfabrik,  Aktlen- 
gesellschuft,  Danzig-Scbellniiilil.  — Im  abgelau- 
fenen  Geschäftsjahre  wurden  die  Stammaktien  der 
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Gosi'Ilschaft  dundi  /uHaniii)ünlo(;en  (im  Verhältnis 
10:1)  auf  93  000  heruntergesetzt  und  einheitliche 
Aktien  dadurch  geschaffen,  daß  die  Vorzugsaktionare 
uaf  ihre  Vorroehtc  verzichteten.  .\ußerdcm  wurden 
für  2I0(X)0  M neue,  den  alten  gloiehstehcnde  .Aktion 
und  350000  5|)rozentige  Teilscliuldverschreihungen 
ausgegelicn.  Der  Tmsatz  des  rntcrnehmens  hat  sich 
im  Horichtsjnhre  günstig  entwickelt  und  scheint  auch 
im  laufenden  Jahre  weiter  zu  steigen.  Der  Kohgewinn 
beträgt  1.58  140,39  und  soll  wie  folgt  verwendet 
werden:  70  40t!,74  .•/<  zu  Abschreibungen,  ‘25i)00<# 
für  die  Hflcklage,  37  800  cÄ  für  Dividenden  (ßo;^  auf 
525  000  für  das  ganze,  3 o/q  auf  210000-^  für  das 
letzte  halbe  Jahr)  und  18  933,65  „Ä  zum  Vortrage  auf 
neue  Keebniing. 

Union,  .Vctieiige.senHchaft  für  Rorgban,  Einen* 
und  Stahl  • Industrie  zn  Rortinnnd.  — Nacb  dom 
vom  Vorstände  der  Oesollsebaft  in  gewohnter  Aus- 
führlichkeit ziisammongcstellten  Rerichte  wurden  auf 
den  Zechen  der  Union  im  Ucschüftsjahre  1906/07 
insgesamt  863  <!50  (i.  V;  869  441)  t Kohlen  gefördert 
und  279  984  (264  202)  t Koks  erzeugt,  und  zwar 
entfielen  von  diesen  Mengen  352  740  (345  992)  t Kohlen 
und  136  165  (114  137)  t Koks  auf  Zeche  Adolph  von 
Ilansemann,  236  680  (247  685)  t Kohlen  und  91050 
<91  122)  t Koks  auf  Zeche  Glückauf  Tiefbau  sowie 
274  230  (275  764)  t Kohlen  und  52  769  (58  943)  t Koks 
auf  Zeche  Carl  Friedrichs  Krbstolln.  Auf  <ler  zuerst 
genannten  Zeche  wurden  außerdem  5283650  (5  339  950) 
Uingofenstüine,  1674  (639)  t Ammoniak  und  3907 
(1526)  t Teer  hergcstellt.  Die  Zahl  der  auf  allen  drei 
Zechen  beschäftigten  Arbeiter  betrug  im  Durchschnitt 
4632  (4479).  Für  Ncuanlagen,  Anschaffungen  und 
Verbesserungen  auf  den  Kohlenzechen  waren  im  ganzen 
1 201  831,25  au  fzu  wenden.  Die  Eisensteingruben 
förderten  im  lieriehtsjahre  mit  einer  durclischnittlichcu 
Belegschaft  von  699  (611)  Arbeitern  insgesamt  148  536 
(115  110)  t;  an  diesem  Ergebnis  war  Grube  Friedrich, 
deren  Betrieb  unter  umfangreichen  Um-  und  Neu- 
bauten zu  leiden  hatte,  mit  15  593  (12  608)  t,  Grube 
Wohlverwahrt  mit  118  337  (96  528)  t und  (trübe  (juäck 
erstmalig  mit  14  606  t beteiligt.  Die  Ausgaben  für 
neue  Anlagen  usw.  auf  den  Eisensteingruben  beliefen 
sich  auf  787  351,61  Die  Dortmunder  Werke 

waren  mannigfachen  Aenderungen  unterworfen,  die 
einen  günstigen  Einfluß  auf  die  Ergebnisse  dieser  Ab- 
teilung ausübten.  8o  wurde  die  Geleisanlago  durch  einen 
weitgehenden  Umbau  zweckmäßiger  gestaltet  und  damit 
der  Eisenbahnbetrieb  erheblich  verbilligt.  .Mit  demselben 
Erfolge  konnte  nach  völliger  Beseitigung  der  alten 
700  un<l  800  mm-Straße  durch  den  Ausbau  der  900  mm- 
Grobstraße  und  eine  zweite  Walzenzugmaschine  der 
Betrieb  im  Walzwerk  I ungestört  diirchgefUhrt  wer- 
den. Auch  die  beiden  neuen  elektrisch  angetriebenen 
Feinstraßen  des  Walzwerks  11  arbeiteten  durchaus 
befriedigend,  im  Stahlwerke  erwies  sich  die  neue 
Gebläsemascbine  als  so  zuverlässig,  daß  das  alte 
Stahlwerksgebläse  umgebaut  werden  konnte.  Durch 
die  neue  Wusserrückgew inmingsanlage  wurde  nicht 
nur  die  Wasserversorgung  der  Werkanlagen  gesichert, 
sondern  auch  eine  P>sparnis  von  20  ®/o  im  Wasser- 
verbrauche berbeigeführt.  Der  neue  Hochofen  l wurde 
in  seinem  eigentlichen  Bau  fertiggestdlt;  da  iiuic!ssen 
zur  besseren  Kohstoffbewältigung  die  ganze  llocbofen- 
aiilage  umgestaltct  werden  soll,  so  wird  sich  ein 
Nutzen  aus  dem  Neubau  erst  in  Zukunft  ergeben.  Die 
iin  Anschluß  an  den  Hochofen  neu  errichtete  und  in- 
zwischen in  Betrieb  genommene  Gaszontrale  enthält 
drei  üasgebUisc  und  eine  Gasdynamomaschine  von  je 
2000  1‘.  S.  sowie  eine  weitere  Dynamomaschine  von 
1200  1’.  S.;  mit  ihrer  Hilfe  wird  cs  möglich  sein,  nicht 
nur  die  gesamte  Hochofenanlage  mit  Wind  mul  elek- 
trischer Kraft  zu  versehen,  sondern  auch  eine  ge- 
nügende Itcserve  für  die  überlastete  ältere  Gaszentralo 
zu  erhalten.  Von  den  fünf  Hochöfen  standen  durch- 


schnittlich 4,1  im  Feuer;  erblason  wurden  248  578 
(251  071)  t Thomasroheisen.  Im  Stahlwerke  wurden 
303513(338818)t  Bohstahl,  im  l’uddelwerko  7O04(5ü88)t 
Lup]>en  erzeugt.  Die  Walzenstraßen  stellten  insgesamt 
294  899  (265  266)  t Walzwaro,  und  die  Werkstätten, 
die  infolge  Verbesserung  ihrer  Betriebsmaschinen  be- 
deutend leistungsfähiger  wurden,  30  229  (21443)  t 
Fertigerzeugnisse  her.  Die  erwähnten  sowie  die  son- 
stigen Anlagen  usw.  auf  den  Dortmunder  Werken,  die 
durchschnittlich  5649  (5408)  Arbeiter  beschäftigten, 
erforderten  insgesamt  4 558  973,43  .t.  Bei  den  Hör- 
ster Werken  erzeugten  die  beiden  Hochöfen  81  728  t 
Thomas-  und  7159t  Stahleisen,  im  ganzen  also  88  887 
(98  354)  t Hoheisen.  Die  Kokerei  dieser  Abteilung 
stellte  in  ihren  80  Koksöfen  47  796  (56  527)  t Koks 
her.  Die  Haken-,  Schrauben-  und  .Mutternfabrik 
lieferte  2355  (2249)  t Fertigfabrikate,  die  Achsenfabrik 
neben  24  t Klcineisen  für  AcliBen  noch  402  t fertige 
Achsen,  zusammen  also  426  (402)  t Material.  Für 
Neuanlagen  und  Vorbesserungon  der  Hörster  Werke 
wurden  130  028,56  verausgabt.  Die  Zahl  der  dort 
beschäftigten  .Arbeiter  betrug  459  (448).  — Das  Be- 
richtsjahr ergibt  unter  Fnnschluß  von  238  925,79  -ä 
Vortrag  einen  Betriebsgowinn  von  6 725  951,74 
(5  222  927,72)  und  nach  .Abzug  von  470  991,66 
für  allgemeine  Unkosten,  Steuern,  Gehälter  usw.  sowie 
der  Zinsen  und  l’rovisionen  in  Höhe  von  1 278  470,63  .A 
einen  Hoherlös  von  4 976  489,45  (3  556  449,20)  .<1.  Ab- 
gcschriebcn  werden  insgesamt  2 756  932,08  (2206001)  -A, 
so  daß  ein  reiner  Uebcrschuß  von  2 219  557,37  ,.4  ver- 
bleibt, von  dem  110  977,86  .A  der  Kücklage  über- 
wiesen, 840  000  -A  (5  o^'q)  Dividende  auf  die  Aktien 
Lit.  1)  und  756  000  (3  ®/o)  desgleichen  auf  die  .Ak- 

tien Lit.  U ausgeschüttet  und  512  579,51  als  Vor- 
trag auf  neue  Kochnung  verbucht  werden  sollen.  Zu 
dem  günstigeren  Jahresergebnisse  haben  vornehmlich 
die  Dortmunder  Werke  infolge  ihrer  verbesserten  Ein- 
richtungen beigetragon,  ebenso  haben  die  Abteilung 
Horst  und  die  Eisensteingruben  mehr  erbracht  als  im 
Vorjaiiru,  während  die  Koblcnzecheu  in  ihren  Firträg- 
nissen  zurückgeblieben  sind. 

Yoreluigte  Königs-  nnd  l>aurn]iiitte,  Aktien- 
ge.sell.st'haft  für  Bergbau  und  Iliittenbetriob  zn 
Berlin.  — Dem  Jabresberichto  für  1906/07  ist  zu 
entnebmen,  daß  die  angespannte  Beschäftigung  der 
gesamten  deutschen  Industrie  sämtlichen  Betriebs- 
abteilungen der  Oesollsebaft  gesteigerte  Erzougungs- 
uiid  Absatzzilfern  brachte,  die  noch  höher  hätten  sein 
können,  wenn  nicht  die  Werke,  insbesondere  die 
Kohlengruben , unter  cm)>tindlichem  Arbeitcrmangel 
zu  leiden  gehabt  hätten.  .Auch  die  Verkaufspreise 
besserten  sich,  indessen  zogen  gleichzeitig  die  Freiso 
der  Uohstofl'e  und  die  l.öbno  derartig  an,  daß  von  den 
gesteigerten  Einnahmen  kaum  ein  Zehntel  als  wirklicher 
Mehrgewinn  verblieb.  Die  S t o i nko h 1 e nz  e c h e n för- 
derten im  Berichtsjahre  2 743  092  (2  578069)  t,  von 
denen  die  eigenen  Werke  30,6  “/o  verbrauchten,  wäh- 
rend 1 902  988  (1  835270)  t an  Fremde  verkauft 

wurden.  Für  die  Herstellung  von  Koks  mußten  142787 
(145519)  t Backkohlen  von  anderen  Zechen  angekauft 
werden.  In  den  oberschlesischen  Erzgruben  und 
SteinbrUeben  wurden  18  003  (20  172)  t Eisenerz  sowie 
155319  (186240)  t Kalksteine  und  Dolomit  gewunuen, 
liie  Bergfreiheitgrube  hatte  eine  Ausbeute  von  30479 
(36  121)  t Magneteisenstein,  und  die  ausländischen  Erz- 
förderungen beliefen  sich  auf  5131  (7221)  t.  Von  den 
Hochöfen,  die  auf  den  schlesischen  Hüttenwerken 
vorhanden  sind,  waren  sechs  das  ganze  Jahr  hindurch 
ununterbrochen  und  einer  24*/i  Wochen  im  Feuer; 
sie  erzeugten  insgesamt  199  7.81  (192353)  t Koheisen 
aller  -Art.  Hierzu  kommen  noch  29  460  (21  930)  t,  die 
im  Katharinahütler  Hochofen  Nr.  1 hei  durchweg 
ungestörtem  Betriebe  crblasen  wurden.  .An  Gußwaren 
verschiedener  Art  stellten  die  Hütten  der  Gesellschaft 
19  818  (16  589)  t her.  Die  Erzeugung  an  Walzeisen 
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aller  Art  in  Eieon  und  Stahl  | HandclHoieon,  Form- 
eieen , TrHirern,  Gruben-  und  Kloinbahnechicnon, 
Laechen  und  Untorla^eplatten,  EiBenbahnerbionen, 
Srhwollen  und  Radreifen)  bczifTcrto  eirli  auf  221MI44 
(214  2U9)  t.  Die  Rohrwalzwerke  in  EaurahQtto  und 
Katharinahfltte  lieferten  an  Röhren  15  32H  (14  299)  t. 
.\uch  die  Werkstätten  der  Goeellechaft,  die  Räder- 
und  Weichenfabrik  in  Köni^Hliüttc,  das  l’rcßwerk,  die 
Eiecnbabnwai'on-  und  die  Rriickenbau-Anstalt  hatten 
sich  ^uter  HeHchi'lftii'uiif^  und  Entwicklung'  zu  erfreuen. 
Aus  der  Kesselschnüeile,  Gießerei  und  Maschinenbau- 
abteilun^  der  EintrachthQtte  gingen  .\rbeiten  im  Ge- 
samtgewichte von  777l>  t hervor.  Die  Verzinkerei  in 
Laurahfltte  lieferte  2t>t’>7  t Ware  ab,  das  HtUtenwork 
RIacbownia  I77S  t rohe  Gußwaren,  2K9  t emaillierte 
Gußwaren  und  4»)9  t emaillierte  Bleehgosohirrc.  Von 
Neubauten  und  VerbesBcrungen,  die  im  Horichtsjahre 
begonnen  und  auch  vollendet  wurden,  sind  zu  nennen: 
bei  der  Königshütte  <lie  .Aufstellung  einer  Oampf- 
gebläsemaschine  für  die  Hochöfen  sowie  der  Hau 
einer  Hrikettfabrik,  einer  Ilolztroeknungsanlage,  eines 
Becherwerkes  für  die  Zinderverladung  und  einer 
Kohlcnausladevorrichtung  für  die  .Möllerbahn ; bei  der 
Eintrachthütto  der  Hau  eines  neuen  Dienstgobäudes. 
Daneben  wurden  zahlreiche  andere  Neueinrichtungen 
teils  in  Angriff  genommep,  teils  fortgesetzt  und  teils 
beendigt.  Die  Gesellschaft  beschüftigte  im  Herichts- 
jabro  an  Beamten,  (Interbeamten,  .Meistern  und  .Ar- 
beitern zusammen  23  224  l’ersonen,  darunter  1653 
weibliche  und  1566  jugendliche  bezw.  Invaliden.  Die 
Kopfzahl  war  im  ganzen  um  1070  größer  als  im  vor- 
hergehenden Jahre.  — Die  Gewinn-  und  Verlustrech- 
nuug  zeigt  auf  der  einen  Seite  neben  OM91l,37.># 
Vortrag  einen  Betriebsüberschuß  von  10  I 74  4 15,83 
und  sonstige  Einnahmen  tZinsen  usw.)  in  Höhe  von 
102  249,73 1.4^;  auf  der  andern  Seite  sind  637  718,I7<4^ 
Vcrwaltungskosten,  738  595,83,4'  Zinsen  für  Schuldver- 
schreibungen,16035,51.,4'Kurseinbußeund  4 711  608,28,.# 
Abschreibungen  aufgeführt ; mithin  bleibt  ein  Reinerlös 
von  4 241  619,14,#.  Von  dieser  Summe  sind  an  den 
Vorstand  und  an  Beamte  208  635,39  . # und  an  den 
Aufsichtsrat  144  203,62-4'  Gewinnanteile  zu  vergüten, 
für  den  Restbetrag  schlügt  die  Verwaltung  folgende 
Verwendung  vor:  3 240  0U0..#  (12®/®)  »*1'<  Dividende, 
3(K>OÜO,#  für  Wohlfahrtseinricbtungen,  186  400,#  für 
Arbeiter-  und  Beamten-Unterstützungs-  und  IVnsions- 
zwecke  und  47  400- # als  Zuwendung  an  öffentliche 
Anstalten.  114  980,13  bleiben  alsdann  auf  neue 
Reebnung  vorzutragen.' 

Soci«'*te  .Aimnjiiie  des  HuutH*Foui'iieHU\  k .Acie- 
ricH  d'.Vthus  zu  Athus  (Ijiixeinbnrg).  — Wie  der 
Verwaltungsrnt  in  der  Hauptversammlung  vom  9.  d.  M. 
berichtete,  waren  die  beiilen  Hochöfen  der  Gesell- 
schaft während  des  ganzen  verHossenen  Geschäfts- 
jahres in  ungestörtem  Betrielie  und  erzeugten  während 
dieser  Zeit  insgesamt  81  023  t Roheisen,  von  denen 
42  498  t auf  Thomnsroheisen  und  die  übrigen  38  525  t 
auf  Puddelrohoisen  entfallen.  Das  Ergebnis  wäre 
noch  besser  gewesen,  wenn  nicht  wähjend  des  Winters 
die  ungünstigen  Zustände  bei  der  Eisenbahn  beinahe 
zwei  Monate  hindurch  Mangel  an  Rohstoffen  berbei- 
geführt  und  damit  zugleich  auch  große  Verluste  ver- 
ursacht hätten.  Immerhin  aller  konnte  ein  befriedigen- 
des Ergebnis  erzielt  werden.  Der  Ucberschuß  beträgt 
nach  Verrechnung  der  laufenden  .Ausgaben  für  Re- 
paraturen, allgemeine  Unkosten,  Beiträge  zur  Ver- 
sicherung der  Arbeiter  usw.  unter  Einschluß  des  Ge- 
winnvortrages von  10  363,66  Fr.  aus  dem  Vorjahre 
776  785,84  Fr.  Aus  dieser  Summe  sollen  320  000  Fr. 
(8«o)  Dividende  verteilt.  91246,51  Fr.  zu  Tantiemen 
für  die  .Mitglieder  des  Verw altungsrates  und  der  Di- 
rektion verwendet,  insgesamt  61  784,11  Fr.  abge- 
schrieben,  292  819  Fr.  für  .Aufscblußarbeiten  bei  den 
Erzgruben  zurückgestellt  und  10  936,22  Fr.  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden. 


Soci^t^  Anonyme  .Mt^tallurgiqae  <le  Cooillet,* 
C'oaillet  (Belgien).  — Der  zum  30.  Juni  d.  J.  auf- 
gestellte  Rechnungsabschluß  ergibt  für  das  Geschäfts- 
jahr 1906/07  einen  Verlust  von  I 501  745  (i.  V.  71 1 970) 
Fr.  Der  Vormögonsbestaud  setzt  sich  zusammen  aus 
14  999  274  (14  594  572)  Fr.  Werksanlagen,  .Maschinen 
usw.,  3 376  879  (3  253  643)  Fr.  fertigen  Fabrikaten  und 
sonstigen  Vorräten,  2 072  850  (1  287  555)  Fr.  Außen- 
ständen sowie  741  886  (i.  V.  3458932)  Fr.  in  bar, 
Wochsoln  und  Bankguthaben.  Unter  den  Verbind- 
lichkeiten steht  das  .Aktienkapital  unverändert  mit  ins- 
gesamt 13  012  000  Fr.,  die  Rücklage  desgleichen  mit 
1 068  839  Fr.,  die  verbriefte  Schuld  mit  5 914  045 
(6  079  045)  Fr.,  und  endlich  die  Buchschuld  mit  2697  750 
(3  146  808)  Fr.  Wie  aus  dem  umfangreichen  General- 
versammlungsberichte  hervorgeht,  hatte  die  neue  Ver- 
waltung, die  mit  dem  1.  November  v.  J.  ihre  Tätigkeit 
aufgenommen  hat,  infolge  der  wenig  günstigen  Geld- 
verhältnisse der  Gesellschaft  mit  sehr  großen  Schwierig- 
keiten zu  kämpfen,  Schwierigkeiten,  die  anfangs  De- 
zember 1906  begonnen  haben  und  zurzeit  noch  an- 
dauern.••  üober  die  einzelnen  Betriebsabteilungen  ist 
zu  bemerken,  daß  die  Erzgruben  der  Gesellschaft  in 
Iju.xeinburg  und  in  der  ( 'ampinc  im  Berichtsjahre  236  616 
(229  797)  t förderten;  die  Koksöfen  erzeugten  in  der- 
selben Zeit  54  676  (62  623)  t Koks,  und  die  Hochöfen, 
von  denen  Nr.  8,  9 und  10  im  Feuer  standen,  144  349 
(132  948)  t Roheisen.  Im  Thomasstahlwerke  wurden 
127  897  (1  16233)  t und  im  Martinwerke  7126  (3360)  t 
Rohstahlblücke  sowie  6531  (5248)  t Stahlformguß  her- 
gestellt.  .Aus  den  Walzwerken  gingen  102  535  (99  424  t t 
Walzwerkserzeugnisse  hervor.  Die  .Maschinenbauwerk- 
stätten lieferten  für  2 397  398  (2  649  400)  Fr.  .Maschinen 
und  hatten  am  Schlüsse  des  Berichtsjahres  .Aufträge 
im  Werte  von  1 566  920  ( 1 628  758)  Fr.  gebucht. 

Japan  und  die  ansliindiache  FiHeiiindustrie.  — 
Im  Anschlüsse  an  die  jüngst  unter  gleicher  Ueber- 
schrift  an  dieser  Stelle abgedruckten,  von  uns  aller- 
dings nur  mit  Vorbehalt  wiedergegebenen  Auslassungen 
eines  gelegentlichen  Mitarbeiters  wird  uns  von  sehr 
geschätzter  Üeito  Uber  die  Vertreter  deutscher  Firmen 
in  Japan  folgendes  mitgeteilt:  Die  Zeit  ist  noch  gar 
nicht  so  lange  her  (jedenfalls  in  un.sercr  Erinnerung), 
wo  deutsche  Ware  nach  dom  fernen  Osten  über- 
haupt nicht  abzusetzen  war;  wenn  dies  in  den  b'tzten 
Jahrzehnten  anders  geworden  ist,  so  ist  es  doch  neben 
der  anerkannten  Tüchtigkeit  der  deutschen  Industrie 
auch  der  Rührigkeit  und  8trcbsamkeit  der  deutschen 
Kaufleute  im  fernen  < isten  zu  verdanken,  deren  Ansehen 
und  deren  Bedeutung  zum  größten  Teile  von  den  .Ange- 
hörigen keiner  anderen  Nation  übertrolfen  wird.  Nach 
den  von  uns  bei  den  hervorragendsten  Japan-Häusern 
eingezogenen  Erkundigungen  sind  die  Schwierigkeiten, 
die  den  deutschen  Häusern  bei  Einführung  deutscher 
Maschinen  erwachsen,  bedeutender  als  in  jedeoi  andern 
Geschäftszweige.  Das  liegt  in  der  Natur  der  Sache, 
denn  in  den  japanischen  industriellen  Unternehmungen, 
in  den  japanischen  Waffenfabriken  und  staatlichen 
Werkstätten  belinden  sich  in  der  üherwiegenden  .Mehr- 
zahl englische  und  amerikanische  Ingenieure,  und  diese 
machen  solhstverständlicli  aus8chließli<’h  fürihre  Heimat- 
länder l’ropaganda.  um  den  englischen  und  amerikani- 
schen Maschinen  in  Japan  Eingangzu  verschaffen.  Durch 
die  Zähigkeit  der  deutschen  Kaiifleute  draußen  ist  aber 
auch  hier  schon  in  den  jüngsten  Jahren  ein  Schritt  zur 
Bossorung  oingetreten,  doidi  darf  es  nicht  wumlernehinen, 
wenn  die  Erfolge  nur  äußerst  langsam  sich  einstellen,  da 
man  selbstverständlich  von  l,ieferantcn,  die  Muschinen 
zur  Zufriedenheit  geliefert  haben,  nur  schwer  aligelit. 

• Früher:  Societe  Anon.  de  .Marcinelle  et  Uouillet. 

••  Um  sie  zu  beseitigen,  ist  inzwischen  eine  neue 
Gesellschaft  gi'gründet  worden,  über  die  wir  noch 
berichten  werden. 

•**  .Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  40  8.  1441  und  1442. 
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Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

Emü  Krählers  fOnfzIgjähri^cs  nerofsjahilänin. 

Am  12.  Oktober  d.  J.  waren  fünfzig  Jahre  ver- 
gangen, seit  das  Vorstandsmitglied  unseres  Vereines, 
Hr.  Geheimer  Bergrat  Krähler,  seine  erste  Schicht 
verfuhr.  Unter  den  vielen  GlQckwflnschenden,  die  an 
diesem  Tage  in  der  Wohnung  dos  Jubilars  in  Altcn- 
essen  erschienen,  fehlte  auch  der  „Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute“  nicht,  dessen  Vorsitzender,  Kom- 
merzienrat Springorum,  in  iiingerer  Darlegung 
dom  Gefeierten  herzlichen  Dank  für  seine  langjährige 
Tfttigkoit  im  Verein  aussprach,  die  stets  darauf  ge- 
richtet gewesen  sei,  das  gute  Verhältnis  zwischen  dem 
Kohlenbergbau  und  dem  Eisengewerbe  zu  fördern. 
Dr.-Ing.  Schrödter  verlas  sodann  folgende  Adresse, 
die,  vom  Maler  Lins  (Düsseldorf)  künstlerisch  ausge- 
stattet, einen  Bergmann  darstcllt,  der  mit  dom  Grubon- 
lichte  folgende,  in  die  Kohlen  eingebauenc  Inschrift 
beleuchtet: 

„Herrn  Geheimen  Bergrat  Emil  Krähler  spricht 
aus  Anlaß  seines  fünfzigjShrigen  Bergmanns-Jubi- 
läums der  Verein  deutscher  Eisonbflttcnloute  An- 
erkennung und  Dank  für  seine  segensreiche  Tätig- 
keit im  Interesse  einer  gedeihlichen  Zusammenarbeit 
des  Kohlenbergbaus  und  der  Eisenindustrie  aus. 

Düsseldorf,  den  12.  Oktober  1307. 

Verein  deutscher  Eisenhüttonleute 

Drr  VontUzendr ; I)rr  Qi'HchftfC*fQhr^r; 

Springot'um,  Schrödter,** 

Dr.  Beumer  wies  darauf  hin,  daß  seitens  der 
„Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Kisen- 
und  iStnhlindustrieller*'  und  des  „Vereins  zur  Wah- 
rung der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen 
in  Khcinland  und  Westfalen^'  in  der  Frühe  dos  Fest- 
tages folgendes  Telegramm  an  den  Jubilar  gerichtet 
worden  sei:  „Dem  treuen  Freunde  der  deutschen  Ar- 
beit. dem  tatkräftigen  Förderer  gemeinsamer  wirt- 
schaftlichor  Bestrebungen,  dom  begoistorten  Vertei- 
diger der  Bismarckschen  Politik  sendet  zu  dem  Jubcl- 
tage  der  vor  fünfzig  Jahren  verfahrenen  ersten  Schicht 
herzlichen  Gruß  und  frohes  Glückauf  !*  Diesen  Glück- 
wünschen einen  persönlichen  Dank  namens  der  Re- 
daktion von  „Stahl  und  Eisen“  hinzuzufügen,  sei  er 
mit  seinem  Kollegen  Dr.-Ing.  Schrödter  erschienen, 
da  der  Jubilar  in  seiner  .Mitwirkung  an  den  .Markt- 
berichten der  Zeitschrift  den  „alten  Kurs“  der  freund- 
schaftlichen Beziehungen  zwischen  Kohle  und  Eisen 
hochzuhalten  für  seine  erste  Pflicht  gehalten  habe. 
Gchuinirat  Krabler  dankte  in  herzlichen  Worten 
und  schloß  mit  der  Versicherung,  auch  fernerhin  dem 
„Verein  deutscher  Eisenhüttenleute“  ein  treues  Mit- 
glied sein  und  alles  für  ihn  tun  zu  wollen,  was  in 
seinen  Kräften  stehe. 

Für  die  Yereiiisbibliothek  sind  eingegangen: 

(Dir  Kluneiulrr  «Ind  durch  * betelchnrt.) 

Bericht  über  die.  .Y.V  I'//.  orrf.  llauptcerxammluHff  des 
Vereins*  deutscher  lüibriken  feuerfester  Produkte, 
Berlin. 

Briskor*,  Carl:  Einführung  in  das  Studium  der 
Eisen  hüttenkunde. 

B r 0 u g h * , B ü n n e t II. : Iran  Ore  Sappl ies. 

Vergl.  „Stahl  iiml  Eisen“  13Ü7  Nr.  .19  S.  1333. 
Castner*,  J.:  Culasses  « vis  et  culasses  ü coin. 

(Extrait  de  la  „Revue  internationale“.) 

Castner*,  J.:  Schraubenrerschlufi  und  Keilverschluß. 
(Sondcrabdriick  aus  „Schiflfhau“,  VIII.  Jahrgang.) 


Cushman,  Allerton  8.:  The  Corrosion  of  Iron. 
fPaul  Kreuzpointner*,  Altoona.] 

Jahresbericht  des  Vereins*  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  für 
das  Jahr  1906.  II.  (Statistischer)  Teil. 

König  1.  Bergakademie*  zu  Clausthal:  Pro- 

gramm für  das  Ijehrjahr  1907 — 1908. 

König  1.  Technische  Hochschule*  zu  Danzig: 
Programm  für  das  Studienjahr  1907 — 1901*. 

Königl.  Württombergische  Technische  Hoch- 
schule in  Stuttgart:  Programm  für  das  Studien- 
jahr 1907—1908. 

Malmfültspropositionen  vid  1907  Ars  Riksdag.  J Samm- 
andrag.  (Aftryck  ur  „Jern-Kontorets  Annaler“  1907). 
[Otto  Tingberg*.] 

Redogürelse  för  Kungl.  Tekn.  Högskolans  Material- 
profningsanstalts*  Verksamhet  ander  Ar  1906. 

— do.  — 1906. 

Rheinisch-Wostfälische  Hütten-  und  Walz- 
werks-Berufsgenossenschaft*  zu  Essen : Ver- 
waltungsbericht  für  das  Rechnungsjahr  1906. 
Vergl.  „Stahl  and  Eisen“  1907  Nr.  37  8.  1125. 

SchlcsischcEisen-undStahl-Berufsgenossen- 
schaft*  zu  Breslau.  Verwaltungsbericht  für  das 
Jahr  1906. 

The  Manchester  Steam  Users’  Association*: 
Memorandum  by  Chief  Engineer,  for  the  Year  1906. 

Verein*  für  die  bergbaulichen  Interessen  ini 
Oberborgamtsbezirk  Dortmund  zu  Essen: 
Stenographischer  Bericht  über  die  49.  ordentliche 
(lenet  ul  Versammlung. 

Aandernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Becker,  Albert,  Ingenieur  der  Gesellschaft  Akverdoff 
& Co.,  Groznyj,  Terek,  Rußland. 

Dahlhaus,  Karl,  Ingenieur  der  Märk.  Maschineiibau- 
.\nstalt  Ludwig  Stuckenholz,  Akt. -Ges.,  Wetter 
a.  d.  Ruhr,  Burgstr.  1.3. 

Friedrichs,  Wilhelm,  Ingenieur  der  Parkgate  Iron 
and  Steel  Co.  Ltd.,  Berlin  NW.  87,  Boussolstr.  70. 

Halbach,  Oskar,  Ohoringonieur  und  Prokurist  der 
„Nitron“  - Akt.  - Ges.  für  Luftstickstoffverwertung, 
Innsbruck. 

Koenigstaedter,  Ueinrich,  Ingenieur-Technologe,  Miss- 
hof,  Post  Groß-Ekan,  Rußland,  Kurland. 

Merkel,  Richard,  Ingenieur  bei  der  Firma  Salpeter- 
säure-Industrie, G.  m.  b.  H.,  Innsbruck,  Göthostr.  4. 

Pierre.l,  Georges,  Ingenieur  au.x  Forges  et  Acieries 
de  Huta  Bankowa,  Dombrowa,  Russ.  Polen. 

Schröter,  W.,  Zivilingenieur,  Quito  (Ecuador)  via 
New  York. 

Simonet,  Alexander,  Zivilingenieur,  Wien  XIII,  Hadik- 
gasse  142. 

Spindler,  Hermann,  Ingenieur,  Reval,  Stiftstraße  38, 
Katarinental. 

Sporleder,  ('.,  Betriebschef  der  Dillinger  Hüttenwerke, 
Abt.  BIcchschwcißerci  und  Kümpelbau,  Dillingen 
a.  (1.  Saar. 

Staudinger,  Albrecht,  Hochofendiroktor,  Königshüttc 
O.-S.  ' 

Neue  Mitglieder. 

Alberts,  Ernst,  Ingenieur,  Betriebsdirektor  und  Be- 
vollmächtigter der  Rhciner  .Maschinenfnlirik,  Wind- 
hoff lY  Co..  Rheine  i.  W.,  Salzburgenorstr.  12. 

Geyer,  .indreus,  IlUttenins|iektor,  Jlsenburg. 

.Müller,  Carl  .fulian,  Hütteningenieur,  Düsseldorf, 
Florastraße  23. 

Novotny,  Karl,  Dr.  phil.,  Stabigicßoreichomiker  der 
E.  A.  G.  vorm.  Kolben  &.  Co.,  Prag- Vysoean,  Panskii  9. 

Richter,  Richard,  Ingenieur,  Betriebschef  der  Thomas- 
werke der  Hütte  Phönix,  Ruhrort,  Hafenstr.  .58. 
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Zur  Metallographie  des  Roheisens. 


(Nachdruck  verboten.) 


1.  Vors u che  über  den  Verlauf  der 
O r a p h i t b i I d u u g. 

Mitteilung:  aus  dem  Künig’l.  Materialprüfung.saint 
zu  Groß-Lichterfelde. 

Von  E.  He}'n  und  0.  Bauer. 

1ni  Anschluß  an  frühere  Veröftentlichungeii*  eines 
der  Verfasser  über  die  Vorg.'lnge  bei  der  Er- 
starrung von  Roheisen  sollen  folgende  V'ersiiche 
mitgeteilt  worden,  die  bestimmt  waren,  über  die 
Temperatur  Aufschluß  zu  geben,  bei  der  die 
Graphitbildung  im  Roheisen  einsetzt,  und  über 
die  Geschwindigkeit,  mit  der  sich  die 
Graphitbildung  bei  weiter  sinkender 
Temperatur  vollzieht,  oder  mit  an- 
deren Worten  über  die  Temperatur, 
bei  der  der  Zustand  der  Unterkühlung 
aufgehoben  zu  werden  beginnt. 

Der  den  Ver- 
suchen zugrun- 
de liegende  Ge- 
danke war  fol- 
gender : Eine 

düssige  Eisen- 
Kohlenstoff-Le- 
gierung wurde 

langsam  abgekühlt,  zum  Beispiel  nach  Kurve  A B 
in  dem  Schaubild  Abbildung  1.  — Weitere  Legie- 
rungen möglichst  gleicher  Zusammensetzung  wur- 
den unter  möglichst  gleichen  Abküblungsvcrhält- 
nissen  von  A bis  zu  einem  Punkte  0 abgekühlt 
und  bei  der  dem  Punkt  C entsprechenden  Tem- 
peratur im  Wasser  ai)geschreckt , so  daß  der 
Verlauf  der  Abkühlung  gegeben  ist  durch  .\  C D. 
Dadurch,  daß  die  Punkte  C an  verschiedene 
Stellen  (/,  C"  . . . der  Kurve  A B gelegt  und 
daß  die  Grajdntgehalte  der  so  erhaltenen  Legie- 
rungen analytisch  ermittelt  wurden,  erhielt  man 

* E.  Heyn:  »Labile  und  metastabile  Gleich- 

gewichte in  Rison-KohlenstofT-Lcgierungen«.  „Zeit- 
schrift für  Elektrochemie“  1904  N'r.  30  8.  491.  — 
E.  il>‘yn:  ».Metallugraphische  Untersuchungen  für 

das  EisonhQttenwoson<.  , -Stahl  und  Eisen“  190ti  Nr.  21 
8.  1295. 
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Abbildung  1. 


einen  Ueberblick  darüber,  wie  sich  die  Graphit- 
bildung während  der  .Abkühlung  der  Eisenproben 
vollzog.  Die  Versuche  umfassen  zwei  Legie- 
rungsreihen: Reihe  I mit  höherem,  Reihe  II  mit 
niederem  Siliziumgehalt. 

.Als  Aiisgangsmatcrial  wurde  ein  weißes  Roh- 
eisen (S  773)  von  folgender  Zusammensetzung 
verwendet : ^ 

Gosamtkohlonstoff  2,95  Mangan  ....  0,22 

Graphit 0,07  Phosphor  . . . 0,09 

Hilizium 0,63  Schwefel  . . . 0,33 

Dieses  wurde  zur  Regelung  des  Silizium- 
gehaltos mit  entsprechenden  Mengen  eines  Siliziuni- 
eisens  (S  780)  folgender  Zusammensetzung  zu- 
sammengcschmolzcn : 


Hilizium 
Eisen  . 
Mangan 


% 

96  Phos|)hor  . . . 0,041 

3,-50  Schwefel  , , . 0,108 

0,27 


Die  Schmelzung  der  Eisenle'gierungen  erfolgte 
in  Graphittiegeln  mit  400  g Fa.ssung  unter  Holz- 
koblenbedeckung  in  einem  Gasgebläseofen.  Die 
Abkühlung  der  Schmelzen  bis  zu  den  Abschreck- 
teinperaturen  0 (Abbildung  1)  geschah  im  Ofen 
selbst.  Die  Dauer  der  Abkühlung  von  14.50® 
bis  öO“  C.  betrug  etwa  8*/i  Stunden.  Der  Ver- 
lauf der  .Abkühlung  entsprechend  der  Kurve  A B 
in  Abbildung  1 ist  in  Abbildung  2 wiedergegeben. 
Die  Abbildung  2 entspricht  der  Schmelze  419; 
die  Kurve  wurde  durch  ein  selbstregistrierendes 
Pyrometer  aufgezeichnet. 

Die  V’^ersuchsergebnisse  der  Reihe  I mit 
den  Silizium  reiche  II  Schmelzen  sind  in 
Tabelle  1 zusammengestellt.  Der  besseren  Uober- 
sichtlichkeit  wegen  sind  die  Zahlen  dieser  Tabelle 
zum  Schaubild  Abbild.  8 benutzt  worden.  Der 
obere  Teil  des  Schaubildes  gibt  zunächst  das 
Erstarrungsbild  einer  der  langsam  abgekühlton 
Schmelzen.  Hierbei  sind  als  Abszissen  die  Tem- 
peraturen, als  Ordinalen  die  Zeiten  eingetragen, 
die  zum  Durchlauf  eines  Temjieraturabfalls  von 
10®  (L  erforderlich  waren.  I>ie  Kurve  läßt  er- 
kennen, daß  von  II48®C.  ab  eine  starke  Ver- 
zögerung in  der  Abkühlung  eintritt,  die  bis 
1133®  V.  währt.  Die  Verzögerung  rührt  her 
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von  der  infolge  der  Erstarrung  frei 
werdenden  Wunne.  Bei  1133®  C. 
ist  die  Erstarrung  beendet;  die 
Kurve  sinkt  rascli.  Die  Art  der 
Kurve  lußt  darauf  schließen,  daß 
die  Legierung  entweder  eutektisch 
ist  oder  nahezu  die  eutektische 
Zusammensetzung  hat.  Diese  würde 
also  bei  einem  Silizium- 
gehalt von  4,l()0/o  nahe- 
zu bei  3,l2®/o  Cresamt- 
kohlenstotf  liegen,  folg- 
lich wesentlich  tiefer  als 


Abbildung  2. 

bei  siliziumarmen  Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, 
wo  der  eutektische  Kohlenstofl'gehalt  etwa  4,3  ®/o 
betrugt.  Die  eutektische  Temperatur  ist  1133®C. 

Im  unteren  Teil  des  Schaubildes 
(Abbild.  3)  sind  als  Abszissen  die  Tem- 
peraturen, als  Ordinaten  die  Mengen  des 
Graphites  in  Prozenten  der  Gesamt- 
Kohlenstoffmenge  benutzt.  Die  kleinen 
Kreise  entsprechen  den  in  Tabelle  1 
Spalte  7 eingetragenen  Einzelwertcn. 

Die  beigeschriebenen  Zahlen  geben  die 
Kummer  der  Schmelze,  Tabelle  1 Spaltei, 
an.  Die  Höchstwerte  und  die  Mindest- 
werte für  den  prozentischen  Graphit- 
anteil  sind  durch  gestrichelte  Linien  ver- 
b«inden.  Die  Mittelwerte  sind  durch  eine 
stark  ausgezogene  Linie  dargcsrellt. 

Das  Schaubild  zeigt,  daß  selbst  so 
Silizium  reiche  Roheisensorten, 
wie  die  der  R e i h e I , zunächst 
im  wesentlichen  als  weißes  Roh- 
eisen erstarren,  und  daß  die 
G r a p h i t b i 1 (1  u n g z u r H au p t s a c h e 
erst  im  festen  Zustande,  und 
zwar  dicht  unter  der  Erstar- 
ru  n gstemperatur  innerh al b eines 
T e m p e r a t u r i n t e r V a 1 1 e 8 von  30 
bis  40®  C.  erfolgt.  Die  weitere 
Zunahme  des  Graphites  geht 
dann  langsam  v o r s i c h und  ist 
unterhalb  1000»  nur  geringfügig. 

lieber  die  \'crsuchsergebnissc  mit 
den  si  1 iz i um Ur  m er  cn  Legierun- 
gen der  Reihe  11  gil»t  Tabelle  2 


und  Schaubild  Abbild. 4 Aufschluß.  Der  obere  Teil 
des  letzteren  gil>t  wieder  das  Ersiarrungsbild,  das 
sich  wesentlich  von  dem  der  siliziumreichcn  Le- 
gierungen unterscheidet.  Die  Erstarrung  erstreckt 
sich  hier  über  ein  Intervall  von  90  ® C. ; sie  beginnt 
bei  120.5®  und  endet  bei  etwa  1 1 15  bis  1 105®  C. 
Bei  ersterer  Temperatur  beginnt  die  Ausscheidung 
von  Mischkristallen  (infolge  der  Abschreckung  in 
Martensit  umgewandelt)  S in  Gefdgebild  4 (siehe 
die  Tafel  zwischen  den  Seiten  1572  und  1573), 
Bei  der  eutektischen  Temperatur  11 05 bis  1115®C. 
scheidet  sich  das  Eutektikum  (C  in  dem  gleichen 
Gefügebild)  aus.  Die  dunklen  Stellen  sind  Troostit, 
der  sich  infolge  der  Abschreckung  gebildet  hat. 
Das  Erstai-rungsbild  im  Schaubild  (Abbildung  4) 
zeigt  somit  an,  daß  eine  Eisen-Kohlenstoff-Legie- 
rung mit  3,28  ®/o  Kohlenstoff'  bei  einem  Gehalt 
Silizium  noch  untereutektisch  ist. 
Da  nach  Abbildung  3 eine 
Legierung  mit  3,12  ®/o  Kohle 
und  4,16  ®/o  Silizium  dem 
eutektischen  Gehalt  ungefähr 
entspricht,  so  beweist  dies, 
daß  der  eutektische  Kohlen- 
stoffgehalt durch  das  Sili- 
zium heruntergedrückt,  die 
eutektische  Temperatur  erhöht  wird.  Der  untere 
Teil  des  Schaubildes  Abbild.  4 zeigt  wieder  ganz 
ähnlichen  Verlauf  wie  in  Abbild.  3.  Auch  die 


Erstarrungabild 
der  Schmelze  428. 


S Stunden 


UeaamtkolilenHtoff  . . 3,12°/* 

Graphit 2,G8  „ 

Silizium 4,16  , 


I»  c» 

Uoiho  I.  Verlauf  der  Graphit- 
aiiBacheidung  in  Roheisen. 


Uöcbf(> 

Mindcut- 

Darch- 

mrrt 

•chnltt 

.''iliziiim  4,27 

2,90 

3,89 

Gosumt- 

kohlenstotr  3,12 

2,59 

2,9,8 

.Abbildung  3. 
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Tabelle  1.  Yersuchsergebniase  der  Reihe  I. 


1 1 2 1 3 

4 

5 1 e j T 8 

Uemerkunj^u 

Nummer  . 
der 

Lknfsao  ab- 
Kckühll  bis  XU 
lier  Temprratar 
C.  Dann  In 
Wasxer  ab- 
gcachrcckl 

fllllxium 

Oetami- 

Orapblt  j 

.J 

ProxenlUchrr  Anteil  deg 
Uraphlioa  am  Oeaamt- 
kohlenetoir 

Schmelze 

% 

% 

Elniriwcrl« 

Mittolwrrt 
% 1 

Klnielwerli;  1 
% 1 

Mittelwert 

% 

428 

C = Zimmer- 
Wärme.  Nicht 
abgeschreckt. 

4,16 

3,12 

2.67 

2.68 

2,68  1 

85.6 

85.7 

76,2 

: 418 

Dusgl. 

3,59 

3,03 

2,05 

2,03 

2,04 

67,6 

67,0 

i 

419 

Desgl. 

4,23 

2,92 

2 27  * 
2!33' 

0 HO» 
2,18* 
2,09» 
2,08* 

2,21 

77.7 

79.8 

79.5 
74,7 

71.6 
71,2 

' HobcIfpiDe. 

» Stöcke  Tom  oberen  Teil 
der  SebmrUr. 

* Stöcke  Tom  unieren  Teil  . 
drr  Schmelze. 

1 

420 

Desgl. 

3,79 

.3,10 

2 42  1 

’ 941 

2,41  ! ’ 

78,0 

77,8 

j 422 

C=  1365® 

3,96 

2,7.3 

0,039 

0,030 

0,0.35 

1.4 

1,1 

1,2 

Hel  der  Abnchrrckbltze  C = ! 
1386«  noch 

Helm  Abncbrecken  U’llweUe 
{^riuiullert. 

1 

423 

) 

C=1183®  4.03 

i 

3,08 

0,12 

0,11 

0,11 

3,9 

.3,6 

3,7 

IIfI  Ab.chrrrkhitzr  C = 
11*3®  nnch  H9««lg.  Zer- 
ftcl  nirht  in  Oranalien, 
.oodrm  nur  in  elnxeln. 
Stücke. 

! 1 I 

425  ' C=1138®  ' 3,99 

1 1 

2,96 

0,37 

0,36 

0,36 

12,5 

12,2 

12,3 

Hol  C = 1 13«®  teil»  eiaUrrl, 
irlU  noch  Irlgartli;. 

424 

C=  1122® 

4,27 

2,82 

1 

(1.56) ' 

(1.57) ' 
0,62* 
0,62* 

0.62 

22,2 

22,2 

22,2 

1 Cnten,  grau,  well  Ab- 
•chreckuDg  nicht  rauch  (e- 
nu(*  erfolfle.  > Oben,  wo 
die  TÖlliK  emtariie  Schmel- 
ze luent  mUdemWa*eer 
in  HerÖhninf*  kam. 

426 

C=  1102®  j 3,99 

2,75 

1,56 

1,53 

1,55 

55!5  1 ö«'« 

Oraphit  glelchm&ßlf  In 
Schmelze  Tertelll. 

1 421 

C=  1092®  1 4,25  1 3,14 

2,04 

2,08 

2,06 

64,9 

66,2 

65,5 

' Abtichreckun^  verzögerte 
«Ichelwaa,  »odaÖ  die  Tem- 
peratur C nicht  genau  ein- 
gehalten  wurde. 

429 

1 

C = 1057®  1 3,89  1 2,86 

1 ! 

1.76 

1.77 

1,77 

61,5 

61,9 

61,7 

t 

4.30  j 0=  1008® 

3 58  1 •’  50  1 ' 

3,0»  ^ -.0.»  1 2,09* 

2,05 

77.6 

80.7 

79,1 

■ Vom  Rand  der  Schmelze. 
® Au»  dem  Innern  der 
Schmelze. 

1 

453  C=  1006® 

1.  -1 

2,90  1 3,07 

1,83 

1,9.3 

1 1 88  ' 

1 62,9 

61,2 

1 

^ 454 

1 

1 

C=  806* 

.3,79 

2,86 

1 2,02 

1 2,01 

2,02 

1 70,6 

70,2 

70,4 

siliziumilrmercn  Lcfrierungen  erstarren  zunächst 
im  wesentlielien  als  weißes  Rolieisen.  Die  Unter- 
kühlung wird  erst  nach  vollst.’lndiger  Erstarrung 
z.T.  aufgehoben  unter  Bildung  von  Graphit.  Da.s 
Temperaturintervall,  in  dem  die.ser  Vorgang  zur 
Hauptsache  erfolgt,  betragt  etwa  20  bis  30®  C.; 
bei  weiterem  Sinken  der  Temperatur  wird  die 
Graj)hitbildung  langsamer  und  hört  bei  annähernd 
yoo  ® C.  fast  völlig  auf.  Der  als  Graphit  aus- 
geschiedene Kohlenstoff  erreicht  nur  ein  un- 
gefähres Höclistmaß  von  annähernd  öO  ®/o  gegen- 
über etwa  Tf>  des  Gesamt-Kohlensiotfgehaltes 
bei  den  silizi\imreichen  Legierungen. 


-\U8  den  Versuchen  ist  zu  schließen,  daß  bei 
Eisenlegierungen  mit  1,2  bis  4,25  ®/o  Silizium 
und  2,7  bis  3,12  ®/o  Gesamtkohlenstoff  das  für  die 
Graphitbihlung  maßgebende  Temjieraturbereieh 
innerhalb  etwa  40®  C.  unterhalb  des  Endes  der 
Erstarrung  liegt.  Es  ist  zu  erwarten,  daß  die 
Schnelligkeit,  mit  der  dieses  Temperaturbereich 
bei  der  Abkühlung  des  Eisens  durchlaufen  wird, 
maßgebend  ist  sowohl  für  die  gebildete  Grajdiit- 
menge,  wie  auch  besonders  für  die  Größe  der 
gcliildeten  Graphitblättchen.  Hei  den  vorliegen- 
den Versuchen  wurde  das  Teniperaturintervall 
in  höchstens  15  Minuten  durchlaufen.  Die  Folge 
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Tabelle  2.  V e r eu ch s e r ge b n i a g o der  Reihe  II. 


1 

2 ] 3 

4 j 6 j 8 ' 7 ' 

8 

Nummer 

der 

Schmelze 

Lungtiim  ab« 
ifekQhli  bl-*  zur 
TcniDeratur  C.  Silizium 

OeAAmt« 

]*r07eenli,vlJi;r  Aulvil 
Oraphil  1 de«  Qraphltr» 

' am  Oriiimtkobleoilofr 

Bemerkungen 

Diino  In  Wn««rr 
•bkCCNchrcckt 

% 

% 

Kloxelwerte 

% 

Mlltelwert 

"V. 

Klazciwertc 

% 

Mittel  wert 

•w 

4.97 

C s Zimmer« 
wkrme.  Kichi 
abgezchreckt. 

1,58 

3,28 

2,04 

2,02 

2,03 

62,2 

61,6 

60,8 

1 

432 

n«iti. 

1,46 

3,33 

2,16  » 
2,17  > 
1,88* 
1,82* 

2,01 

65,0 

65,2 

56.5 

54.6 

* » An  Tencbledman  8t«llen 
der  Schmelze.  * 

i 

\ 

438 

C=  1360» 

1,35 

3,05 

0,078 

0,078 

2,56  j 2,56  j 

439 

C=  1256" 

1,.53 

3,09 

0,071 

0,074 

0,072 

' O O 

o 

2,35  1 1 

440 

C’=  1159« 

1,40 

3,10 

0,11 

0,11 

0,11 

3,55 

3,55 

3,55 

1 

441  ! C=11Ü8« 

1,36 

3,15 

0,35 

0,35 

0,35 

11,1 

11,1 

11,1 

Selimelze  töIU;  er« tarn  bei 
1108”. 

449 

C=  lOHl^ 

1,20 

.9,15 

1,35 

1,38 

1,36 

42.9 

43,8 

43,3 

444 

1 

C=  1085« 

1,72 

3,20 

1,48 

1,32 

1,72 

1,74 

1,56 

46.2 

41.2 
53,7 
54,4 

48,9 

i 

\ 

1 

\ 

1 442  * C = 1057« 

1,63 

3,16 

1.40 

1.41 

1,40 

44,3 

44,6 

44,5  ' 1 

1 

; 443 

C = 1038° 

1,50 

3.25  j 1,7« 

55,7 

52,6 

54,1  ! 

! 1 

' 452 

f 

c=  007® 

1,51 

.9,27 

2,08 

2,05 

2,06 

63,5 

62,7 

63,1 

451 

C=  708° 

1,43 

3,26 

1,97 

1,95 

2,18 

2,19 

1 60,5 

•>  07  ^ 

1 66,9 

67,1 

63,6 

davon  ist,  daß  sich  keine  deutlich  ausgcitildeten 
groben  Graphitblftttchen,  sondern  nur  feine 
Schuppen  oder  Fleckchen  gebildet  haben,  die 
nesterweise  angeordnet  sind.  Als  kennzeichnend 
kann  z.  B.  Gefiigebild  11  gelten. 

Beachtenswert  ist  ferner,  daß  die  Periode 
der  stärksten  Grajdiitausscheidung  in  keiner  der 
Erstarrungskurven  sichtbar  zum  Ausdruck  ge- 
langt. Es  ist  hieraus  zu  entnehmen,  daß  die 
mit  der  Graphitbildung  frei  werdende  oder  ge- 
bumlene  Warme  nur  einen  geringen  Betrag  aus- 
machen kann,  der  bei  der  Aufnahme  der  Er- 
starrungsbilder nicht  merkitar  war.  Bemerkt 
muß  hierbei  werden,  daß  mit  Rücksicht  auf  das 
Hauptziel  der  Versuche  die  Bedingungen  für  die 
.Aufnahme  der  Erstarrungsbilder  nicht  besonders 
günstig  gewählt  werden  konnten.  Es  ist  nicht 
ausgeschlossen,  daß  bei  Verwendung  verfeinerter 
Verfahren  die  Aenderung  im  Wärme-Inhalt  der 


Legierungen  während  der  Grapliitbildung  be- 
obachtbar werden  kann.* 

Um  festzustellen,  welchen  Einfluß  nachträg- 
liches Glühen  eines  grajdiithaltigen  Roheisens  auf 
die  Grai»hitmenge  ausübt,  wurden  noch  folgende 
Versuche  angestellt.  Von  den  langsam  abgekühl- 
ten Schmelzen  419  der  Reihe  I und  432  der 
Reihe  II  wurden  Stäbchen  entnommen  und  bei 
den  in  Tabelle  3 Si>alte  2 angegebenen  Wärme- 
graden in  der  Luftleere  geglüht.  Alsdann  wur- 
den sie  sofort  in  Wasser  ai>geschreckt,  um 
etwaige  Aenderung  des  Graphitgehaltes  während 
der  .Abkühlung  auszuschließen.  Die  ermittelten 
Graphitgehalte  sind  in  Tabelle  3 Spalte  3 und  4 


* Vielleicht  sind  einzelne  der  Funkte,  die  Car- 
])onter  und  Keeling  (siebe  „Journal  of  the  Iron 
and  Bteel  Institute“  1904,  I,  8.  224)  unterhalb  der 
eutektischen  Linie  beobachteten,  auf  Uraphitbildung 
zurückzufiihren. 


T 
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Tabelle  3. 


1 1 Z i 3 i 4 

6 S 1 

Heselcb- 

DUDf  des 

Venoeb« 

BeheneUung  de«  H)^>b<'«Ube« 

Urapbit^ehaic 

ProzentUcher  Anteil  de^ 
Ürapblta  am  Oeaamt- 
kobienatolT 

B«nierkuogen 

Rlnzelwcrtc 

% 

Mittelwert 

% 

Elnzeiwerte 

Mittelwert 

% 

Stäbe,  entuommen  aus  Schmelze  419  (Reihe  1):  4,23  ”/o  Silizium;  2,92  o/o  Gesamtkohlenstoif. 

a 

! 

1 

1 

*^8tUDdi*  erhliit  800^  C.;  «b* 

gritctirookt  ln  Wn««er. 

2,73 

2,70 

2,04 

2,23 

2,42 

2,54 

93.5 

92.6 
90,4 

77.7 

82.8 

87,4 

— 

b 

'/I  stunde  erhlut  bei  900”  C.;  «b- 
gc«ebrccki  Io  Wiuacr. 

2,30 

2,25 

2,27 

78,8 

77.1 

77,9 

— 

c 

*/ff  Stunde  erhitzt  bei  1000^  C. ; 
abgeeobreokt  in  WasNer. 

2.15 

2,10 

2,31 

2,39 

2,24 

73,6 

72.0 

79.1 
82,0 

i 

76,6  i - 

i 

c/ 

2 Stunden  rrfalut  bei  KNk)''  C. ; 
abg:eecbrcckt  in  Wiuerr. 

2,39 

2,39 

2,39 

82,0 

82,0 

82,0 

— 

d 

*ft  Stunde  erhitzt  bei  lOfiO^  C. ; 
abftetcbrecki  In  Waeeer. 

2,14 

2,36 

2,25 

73,5  1 -- 

80,9  ! ’ 

— 

Stäbe,  entnommen  aus  Schmelze  432  (Reihe  II):  1,46  **/•  Silizium;  3,33 ‘’/o  Qesamtkoblonstoff. 

a 

'i't  Stunde  erhitzt  b 1 llSO  bla 
1200*^  C«;  ab^eaohreckt  in 
Waaiter. 

1,66 

1,60 

1,63 

49,9 

48,0 

48,9 

Stabe  witren  nicht  gotcbinolzen. 

1) 

'/t  Stunde  erhitzt  bei  900”  C.;  nb- 
geeehreckt  In  Wiueer. 

1,90 

1,82 

1,80 

57,0 

54,7 

56,8 

— 

c 

■/«Stunde  erhitzt  bei  800**  C.;  ab* 
^eacbreckl  In  Waazer. 

1,83 

1,79 

1,81 

55,0 

58,8 

54,4 

— 

Erstarrungsbild 
der  Schmelze  437. 

(iosamtkohleustoff  3,28 

Graphit 2,03  „ 

Silizium 1,68  „ 


Ueihe  II.  Verlauf 
der  Graphitausscheidung 
in  Roheisen. 

Höchst-  Sllnd.-  Duroh- 
wort  wort  ■ehnlll 


7(1.)  01' 

(II 


.\bbildiin^  4. 


Uuo 


I3»U 


120.) 


MUO 


aufgelührt  und  in  den  Schaubildern 
Abbildung  3 und  4 durch  Kreuze 
angedeutet.  Bel  der  siliziumreichen 
Legierung  419  liegen  die  erhaltenen 
Werte  für  die  Graidntinenge  durch- 
weg über  dem  Mittelwert,  so  daß  auf 
eine  geringe  Erhöhung  der  Graphit- 
menge infolge  der  nachträglichen 
Glühbehandlung  geschlossen  werden 
kann.  Bei  der  siliziumärmeren  Le- 
gierung 432  ist  eine  merkbare  Aen- 
derung  der  Graphitmenge  nicht  ein- 
getreten, selbst  nicht  nach  Erhitzung 
bei  1180°  C.,  also  bei  einer  Teni- 
|)eratur,  bei  der  die  Schmelze  wah- 
rend der  Abkühlung  bereits  in  der 
Erstarrung  begriffen  war.  Die  Stäbe 
waren  bei  1180“  C.  noch  nicht  ge- 
schmolzen, was  erklärlich  ist,  da  der 
Schmelzpunkt  des  grauen  Eisens,  also 
der  stabileren  Form,  höher  liegen 
muß,  als  der  Erstarrungspunkt  und 
Schmelzpunkt  des  weißen  Eisens,  der 
labileren  Erscbeinungsforin.  Es  ist 
ein  allgemeines  Gesetz,  daß  die 
stal)ilere  Moditikation  eines  Stoffes 
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Bnt«rr«iq(  t^hmeltanc) 


Stabile*  SyiUm  b Orftphil; 


IwtbllM  * <KU*8  C-Brbid) 


Kluaaii^««  Kobfiiea 


. 1 1 r 

^Eratarranj^  ((kbm«U«ia^>  j 


Aüfbobong  der  rDlerkübloDtf  «at«r 
Mcblrb|;iieb«r  HtldoBg  do 
•UbUta 
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rt 
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Ü 


L*bilM  8^*m  • (Eb»  + Cwbid) 


Abbildung  5. 

höheren  Schmelziiunkt  hat,  als  die  labilere.  Man 
kann  sich  die  Verhältnisse  an  der  Hand  des 
Schemas  Abbildung  5 veranschaulichen. 

Das  flüssige  Roheisen  müßte  eigentlich  im 
Temperaturbereich  tb  zu  dem  stabilen  Sj'stem 
b (Eisen  -|-  Graphit)  erstarren.  Die  Verhält- 
nisse müssen  aber  bei  dieser  Temperatur  tb  un- 
günstig zur  Ausscheidung  von  Graphit  sein;  in- 
folgedessen bleibt  die  Flüssigkeit  unterkühlt  und 
erstarrt  bei  dem  etwas  niedriger  gelegenen  Tem- 
peraturbereich t.  zu  dem  labilen  System  a.  Die 
Erstarrung  zum  System  b wrd  sonach  unter- 
schlagen. Tritt  nun  kein  .Anreiz  ein,  der  den 
Uebergang  des  labilen  S3'stems  a in  das  stabile 
System  b noch  nachträglich  veranlaßt,  so  bleibt 
das  erstere  bis  zu  gewöhnlicher  Temperatur  be- 
stehen, und  man  erhalt  weißes  Roheisen.  Wird 
dieses  wieder  erhitzt,  ohne  daß  während  der  Er- 
hitzung .Anreiz  zum  Uebergang  in  das  stabile 
System  eintritt,  so  schmilzt  es  bei  derselben 
Temperatur  t,  wieder,  bei  der  es  erstarrt  war. 
Der  Vorgang  der  Erstarrung  und  Schmelzung 
ist  in  die.sem  Falle  „umkehrbar“.  Die  Erstarrung 
wird  angedeutet  durch  den  Pfeil  1 2 in  .Abbild.  A, 
die  Schmelzung  durch  den  Pfeil  2'  1'. 

Wenn  dagegen  nach  der  Erstarrung  zu  dem 
labilen  System  a im  Temi)eraturbereich  t,  wie 


in  den  Versuchsschmelzen  der  Anreiz  zur 
Aufliebung  des  labilen  Zustandes  gegeben 
wird,  so  erfolgt  die  Erstarrung  und  .Ab- 
kühlung nach  dem  Pfeil  1 2 3 in  Abbil- 
dung 5B.  Dieser  tritt  aus  dem  labilen 
Bereich  über  in  das  stabile,  und  es  bildet 
sich  graues  Roheisen.  Wenn  nun  dieses 
wieder  erhitzt  wird,  so  geht  der  Vorgang 
nach  Maßgabe  des  Pfeiles  3'  1';  er  vollzieht 
sich  vollständig  innerhalb  des  stabilen  Be- 
reiches, es  liegt  kein  Grund  vor,  daß  das 
stabile  System  in  das  labile  zurückverfällt. 
Die  Schmelzung  kann  sich  infolgedessen 
nicht  bei  ta,  sondern  bei  tb,  also  einem 
höheren  Temperaturintervall  vollziehen. 
Der  Vorgang  des  Erstarrens  und  Schmelzens 
ist  „nicht  umkehrbar“.  Der  Erstarrungs- 
punkt des  stabilen  Systems  kommt  bei 
diesem  Verlauf  der  Dinge  praktisch  gar 
nicht  zur  Geltung,  wohl  aber  der  Schmelz- 
punkt. Um  Mißverständnissen  vorzubeugen, 
die  auf  diesem  Gebiet  besonders  frucht- 
baren Boden  zu  finden  scheinen,  soll  noch 
erwähnt  werden,  daß  die  Temperaturinter- 
valle tb  und  t,  zum  Teil  an  der  Berüh- 
rungsstelle ineinander  übergreifen  können. 
Aus  dem  gleichen  Grunde  werde  hinzu- 
gefügt,  daß  die  in  den  Schaubildern  Abbil- 
dung 3 und  4 dargestellten  Werte  für  den 
Graphitgeljalt  nicht  notwendigerweise  den 
«*'«  endgültigen  Gleichgewichtszustand  zwi- 
schen Gra])hit  und  dem  Rest  der  Eisen- 
legierung bei  den  verschiedenen  Tempe- 
raturen darzustellen  brauchen,  sondern  daß  sie 
wahrscheinlich  nur  eine  gewisse  Strecke  auf 
dem  Wege  bis  zum  endgültigen  Gleichgewicht 
andeuten.  Dafür  spricht  ja  bei  der  Reibe  I, 
Schmelze  413,  die  Steigerung  des  Graphitgehal- 
tes durch  nachträgliches  Glühen.  Die  Zahlen 
dürfen  also  nicht  ohne  weiteres  zur  Konstruktion 

ErBtarrtingsbüd.  WeiBos  KohoiBon.  Schmelze  455. 
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eines  Gleicligewichtsdiagraraines  für  die  Eisen- 
Kohlcnstofl-Legierungen  verwendet  werden. 

Bezüglich  des  Einflusses  des  Siliziums  auf  die 
Graphitbihlung  können  folgende  Gesichtspunkte 
in  Betracht  kommen: 

a)  Verminderung  des  Sättigungsvermögens  des 
flüssigen  Eisens  gegenüber  Kohlenstoff, 

b)  Neigung  des  Siliziums,  die  Unterkühlung 
des  Systems  aufzuheben,  und  so  den  Anstoß 
zu  geben  zum  Uebergang  in  das  stabilere, 
graphithaltige  System. 

Das  Silizium  vermag  zweifellos  den  eutek- 
tischen Kohlenstoflfgehalt  zu  vermindern,  so  daß 
hei  Gegenwart  genügender  Mengen  von  Silizium 
Legierungen  mit  einem  bestimmten  Kohlenstoft- 
gehalt  c bereits  übereutektisch  sein  können,  die 
bei  Fehlen  des  Siliziums  oder  bei  geringeren  Sili- 
ziummeugen  noch  untereutektisch  sind.  Dies  zeigt 
zweifellos  der  Vergleich  der  Erstarrungskurve 
in  Schaubild  4 und  in  Schaubild  3.  Die  Schmelze 
437  mit  l,.ö8  o/o  Silizium  und  3,28  ®/o  Gesamt- 
kohlenstofl'  ist  untereutektisch,  die  Schmelze  428 
mit  4,16  Silizium  und  3,1 2 ®/o  Gesamtkohlen- 


stoff ist  eutektisch,  oder  liegt  nahe  der  eutektischen 
Zusammensetzung.  Es  ist  nun  bekannt  durch  die 
Untersuchungen  von  Charpy*  und  Wüst,**  daß 
bei  siliziumfreien  Rohehsensorten  der  Kohlenstofl- 
gehalt  eine  bestimmte  Grenze  überschreiten  muß 
(nach  Charpy  2 ®/o),  wenn  Graphit  ausgeschieden 
werden  soll,  und  daß  diese  Ausscheidung  um  so 
leichter  vor  sich  geht,  je  näher  der  Kohlenstotf- 
gehalt  dem  eutektischen  Betrag  rückt,  oder  w'cnn 
dieser  womöglich  überschritten  wird.  Mit  anderen 
Worten  heißt  dies,  daß  die  Grajthitabschcidung 
bei  den  konzentrierten  Kohlenstoft‘lö.sungen  am 
leichtesten  vor  .sich  geht.  Da  nun  durch  den 
Siliziumgehalt  das  Sitttigungsvermögen  erniedrigt 
wird,  so  sind  bereits  kohlenstoft'ärmere  Lösungen 
der  Sättigungsgrenze  nahe,  und  die  Neigung  der 
siliziumreicheren  Legierungen,  in  graues  Roheisen 
überzugehen,  wäre  erklärlich.  (SchluU  folgt.) 

* Charpy:  Ceher  das  Oleichgewiclitsdiagramm 
der  Eiscn-Koblenstofflegierungen.  Oompt.  Rend.  141, 
948,  1905. 

**  W ö 8 1 : Beitrag  zur  Kenntnis  der  Eisen-Kohlen- 
stofFlegieruagen  höheren  Kohlonstoffgehaltos.  — Adolf 
"Wüllner  — Festschrift  1905,  8.  240. 


Die  Eisenerzvorkommen  in  den  Gemeinden  Jukkasjärvi  und 
Gellivare  im  schwedischen  Regierungsbezirk  Norrbotten.* 


I |ie  im  folgenden  zu  besprechenden  Erzfelder 
gehören  in  der  Hauptsache  dem  Kirchspiel 
Jukkasjärvi  an  und  sind  zwischen  dem  Torne- 
und  Kaitum-Elf  gelegen;  nur  der  Erzberg  von 
Gellivare  sowie  die  Vorkommen  von  Lopasjärvi 
und  Ekströmsberg  liegen  in  dem  Kirchspiel  Gelli- 
varc.  (Vergl.  die  Kartenskizze  auf  Seite  1574.) 
Ueber  die  Lage  der  Erzfelder  und  die  Ent- 
fernungen voneinander  gibt  die  nachstehende 
Zusammenstellung  weiteren  Aufschluß : 

1.  Kiirunavaara. 

2.  Luossavaara. 


8.  Haukivaara, 
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7.  Mertainon, 
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8.  Painirova, 

9.  Gellivare. 
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10.  Lopasjärvi, 
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Gellivare. 

11.  Ekströmsberg, 
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Kiirunavaara. 

12.  Laukujärvi, 

5 
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Ekströmsberg. 

13.  Toppi, 
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n 

Kiirunavaara. 

Küranaraara  und  Luossavaara. 

Diese  Erzfelder  wurden  erst  durch  die  vom 
König  von  Schweden  im  Jahre  1875  ausgesamlte 
Untersuchungskommission  näher  bekannt,  indem 
der  Staatsgeologe  0.  G u m a e 1 i u s eine  geo- 
logische Karte  entwarf,  welche  im  .fahre  1876 

* Auszug  aus  einer  Abhaiiillung  von  W a I f r. 

PetersHon  in  „Jernkontorets  .\nnaler“  1907  8.238 
bis  308. 


in  den  Mitteilungen  der  erwähnten  Kommission 
veröfl'entlicht  worden  ist.  Die  genannten  Erz- 
felder wunlen  später  in  den  Jahren  185K)  und 
1861  von  Ilj.  Lundbohm  und  W.  Petersson 
untersucht.  Ein  kurzer  Bericht  hierüber  er- 
schien im  .Tahre  1862  in  Stockholm.  1867  ver- 
faßte Lundbohm  im  Aufträge  des  Handels- 
koliegiiims  ein  Gutachten  über  die  Erzvorräte 
der  genannten  Felder,  welches  im  Jahre  1868 
im  Druck  erschien.  Seit  dieser  Zeit  sind  noch 
zahlreiche  Spezialuntersuchungen  und  Aufschluß- 
arbeiten ausgeführt  worden,  deren  Hauptergeb- 
nisse in  dem  vorliegenden  Bericht  Berücksichti- 
gung gefunden  haben. 

A.  Kiirunavaara.  Der  Grubenbetrieb  in 
diesem  Erzfelde  datiert  erst  aus  dem  .fahre 
1600,  indem  man  damals  mit  einem  unbedeuten- 
den Versuchsabbau  begann.  Der  Erzberg  von 
Kiirunavaara  besteht  aus  einem  von  Eisenerz 
gebildeten  Bergrücken,  der  sich  in  ungefähr 
nordsüdlicher  Richtung  auf  eine  T.änge  von  etwa 
2,8  km  erstreckt.  Der  Bergrücken  zerfällt  eigent- 
lich in  eine  Reihe  von  Kuppen,  die  von  Süden 
nach  Norden  gerechnet  folgende  (verdeutschte) 
Namen  tragen:  Jägermeister,  Professor,  Landes- 
hauptmann, Kapitän,  Knabe,  Direktor,  Berg- 
meister, Staatsrat,  Geologe,  Bergingenieur  und 
Wachtmeister.  Diese  Hügel  erheben  sich  82 
bis  248,7  m über  den  Sidegel  des  unmittelbar 
nördlich  vom  Erzberg  gelegenen  Luo.ssajärvi- 
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Sees.  Die  höchste  Spitze,  der  Staatsrat,  er- 
reicht eine  Höhe  von  74S,9  in  über  dem  Meere. 
Das  Erz  des  h'rzhern^es  von  Kiirunavaara  be- 
steht in  der  Hauptsache  aus  Schwarzerz ; Blut- 
stein kommt  nur  in  verh.'tltuisinilßig  unter- 
geordneten Mengen  und  zwar  besonders  im  süd- 
lichen Teile  des  Griibenfehles  vor.  Das  Erz 
besteht  aus  einem  äußerst  feinen  Gemenge  von 
Magnetit  bezw.  Eisenglanz  und  Apatit  in  sehr 
wech.selnden  Verhilltnissen  ; von  andern  Mineralien 
finden  sich  Quarz,  Glimmer,  Horntilende.  Talk 
und  Kalkspat  in  wechselnden  aber  stets  so  ge- 
ringen Mengen,  daß  der  Geiialt  an  anderen  Be- 
standteilen als  Magnetit  bezw.  Eisenglanz  und 
Apatit  selten  melir  als  2 bis  4 '^/o  betragt.  Was 
seine  chemische  BescliatVenhoit  betrifit,  so  zeichnet 
sich  das  Erz  durcl»  einen  selir  hohen  Eisen- 
gehalt. äußerst  wechselnden  Phosphorgehalt, 
wenig  .Schwefel  (im  allgemeinen  nicht  über  0.05  O/in) 
und  einen  ’ritansauregehalt,  welcher  zwischen 
0,04  und  O.HO  '’/o  schwankt,  aus.  ,\ls  Beispiel 
für  die  Beschafleuheit  des  Erzes  sind  in  Tabelle  1 
eine,  Reihe  von  .\nalyson  zusammengestellt. 


Die  Erze  wurden  bisher  in  folgenden  Quali- 
täten geliefert; 

A-Erz  mit weniger  als  0,05  “/«  P 

Il-Erz  , max.  0,10  , 

C-Erz 0,60  „ 

D-Erz  „ min.  0,75  */«  nicht  aber  2,5  , 

E-Erz 2— 3 „ 

(i-Erz  , mehr  als  2,5  „ 

Die  Menge  der  seit  dem  Jahre  1902  ge- 
wonnenen und  nach  Narvik  geschafften  Eisen- 
erze geht  aus  Tabelle  2 hervor. 

Der  Phus)diorgehalt  und  damit  auch  der 
Eisengehalt  des  Erzes  wechseln  im  höchsten  Grade 
schon  innerhalb  geringer  Gebiete.  .Als  Beispiel 
mag  erwähnt  werden,  daß  folgcncle  Grenzwerte 
innerhalb  verschiedener  Teile  der  Erzfelder  ge- 
funden wurden  : 
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Lando8hau|itninnn  10  „ 60,92  , 09,45  „ Fo 

2,30  , 0,047  . I‘ 
Professor  ...  10  „ 00,13  , 69,90  „ Fe 

1,03  „ 0,022  , F 

Da  der  Phosidiorgehalt,  wie  gesairt,  ein 
äußerst  weeliselnder  ist  und  die  verscliiodeuen 
Erzquautitilten  sehr  iiflutig  ein  gleichartiges  Aus- 
sehen zeigen,  so  kann  man  sic  nicht  durch 
Scheidung  oder  Sortieren  von  einander  trennen. 
Um  die  gewünschte  Erzijualitttt  zu  erhalten,  geht 
man  daher  so  zu  Werke,  daß  man  in  dem  Maße, 
wie  der  Abbau  fortschreitet,  Phosphorbestim- 
mungen in  großer  Zahl  ausführt  und  die  Er- 
gebnisse dieser  .Analysen  in  eine  Karte  eintrflgt, 
welche  den  fraglichen  Arbcitsi)latz  umfaßt. 
Durch  \’erbinden  der  Punkte  von  gleichem 
Phosphorgehalt  erhalt  man  Kurven,  welche  die 
Größe  des  Phosphorgehaltes  innerhalb  des  be- 
treffenden Gebietes  anzeigeu.  Mit  Rücksicht 
hierauf  leitet  man  den  .Abbau  so,  daß  durch 
Losbrechen  verschiedener  Mengen  Erzes  mit 
einem  gewissen  Phosi»horgehalt  und  durch  Mengen 
derselben  in  bestimmtem  Verhältnis  der  ge- 
wünschte Durchschnittsgehalt  an  Phosphor  er- 
zielt wird. 

Was  die  Erstreckung  der  Erzvorkommen  von 
Kiirunavaara  betrifft,  so  ist  dieselbe  zum  größten 
Teil  genau  bekannt,  da  das  Erz  fast  auf  dem 
ganzen  Bergrücken  zutage  tritt.  Es  bildet 
eine  langgestreckte,  in  ihrer  Mächtigkeit 
wechselnde  stockförmige  Alasse  mit  dem  gene- 
rellen Streichen  in  NNO-SSW-Richtung  und  ver- 
schiedenem Einfallen  gegen  Osten. 

Da  die  Frage  nach  den  Erz  vorraten  in 
Kiirunavaara  namentlich  in  den  letzten  .Tahren 
Gegenstand  lebhafter  Meinungsäußerungen  ge- 
wesen ist,  wobei  sich  verschiedene  .Ansichten  geltend 
gemacht  haben,  hat  Petersson  «lie  Ergebnisse 
der  bisher  ausgeführten  IJntersuchungsarbeiten  zu- 
sammengestcllt.  Aus  dieser  Zusammenstellung,  die 
zum  großen  Teile  auf  .Angaben  beruht,  welche 
H j.  L u n d b 0 h m zur  Verfügung  gestellt 
hatte,  geht  hervor,  daß  das  Beobachtungs- 
material innerhalb  gewisser  Teile  unge.achtet 
der  zahlreichen  und  umfassenden  Schürfarbeiten 
noch  ganz  unvollständig  ist.  Es  ist  klar,  daß 
ein  so  weit  ausgedehntes  Vorkommen  wie  das 
vorliegende  außerordentlich  weitläutigo  und  zeit- 
raubende Untersuchungsarbeiten  erfordern  würde, 
um  gründlich  erforscht  zu  werden,  namentlich 
deshalb,  weil  die  .Ansichten  der  Geologen  über 
die  Bildungsweise  der  Erzlager  sehr  weit  au.s- 
einander  gehen.*  Itnmerhin  kann  man  aus  dem 
vorliegenden  Material  schon  mehrere  wichtige 
Schlüsse  ziehen. 

* Im  Hinblick  auf  den  kär/.li<'h  in  dii-ser  Zeit- 
Hclirift  oracliienenen  .Artikel  von  Dr.O.  Stutzer  über 
die  Entstehuntr  der  lappländischen  Kisencr/lHgürstätton 
(„Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  37  S.  1322)  wollen  wir 
von  einer  Wiedergabe  dos  geologischen  Teiles  der 
Abhandlung  von  Fetersson  hier  Abstand  nehmen. 


Was  die  Erstreckung  der  Erze  nach  der 
Tiefe  zu  betriff't,  so  haben  die  umfassenden 
magnetischen  Untersuchungen  und  die  darauf 
begründeten  Berechnungen,  welche  in  den  .Jahren 
15)00  bis  15)06  an  Ort  und  Stelle  von  Dr.  V,  Carl- 
heim-Gj'llensköld  ausgeführt  worden  sind,  ge- 
zeigt, daß  man  mit  Sicherheit  eine  Erstreckung 
der  Erzmassen  bis  tief  unter  da.s  Niveau  des 
Luossajärvi-Sees  anuehmen  kann.  Durch  Tief- 
bohrungen wurden  folgende  Zahlen  ermittelt; 
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Wie  man  aus  vorstehender  Zusammenstellung 
sieht,  bat  man  sowohl  im  nördlichen  als  auch 
im  südlichen  Teil  des  Feldes  Erze  in  Horizonten, 
die  unter  dem  Sjiiegel  des  Luoss.ajärvi-Sees 
liegen,  gefunden.  Die  größte  Tiefe  unter  der 
Oberfläche  jenes  Sees,  welche  bisher  in  den  be- 
bauten Feldesteileu  untersucht  worden  ist,  war 
2*22  m.  .Aus  den  bisher  gemachten  Angaben 
geht  hervor,  daß,  mit  Außerachtl.assung  der  von 
Erde  bedeckten  Teile  des  Vorkommens  nördlich 
und  südlich  vom  Erzberge,  die  zutage  aus- 
gehende zuverlässig  ermittelte  Erzfläche  rund 
*286  000  qm  beträgt.  Hierzu  kommt  noch  ein 
großes  .Areal,  in  welchem  Eisenerze  zum  Teil 
durch  magnetische  Messungen  nachgewiesen  und 
durch  Diamantbohrungen  festgestellt  sind.  Zur 
Beurteilung  der  Erzvorräte  ist  es  notwendig, 
das  .speziflsche  Gewicht  des  Erzes  zu  kennen ; 
dasselbe  wurde  von  Lundbohm  im  .lahre 
185)7  im  Durch-schnitt  zu  4, .5  angegeben.  Dem- 
gemäß entspricht  Jedem  Meter  .Absenkung  bei 
der  oben  genannten  Fläche  eine  Menge  von 
1 287  000  t,  welche  Menge  natürlicherweise  etwas 
geringer  wini  in  dem  Maße,  wie  die  Erzfläche 
infolge  ihrer  Verschmälerung  nach  der  Tiefe  zu 
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bei  gewissen  Tei- 
len dos  Vorkom- 
mens abnimmt.  Tn 
gleicher  Höhe  mit 
der  .Seeoberfläche 
dürfte  sie  daher 
1 170  000  t betra- 
gen. Unter  der  Vor- 
aus.se tzung, daß  das 
Vorkommen  sich 
nach  der  Tiefe  zu 
mit  deinselbeu  Ein- 
fallen des  Hangen- 
den und  Liegen- 
den, welches  man 
in  den  oberenTeilen 
beobachten  kann, 
fortsetzt,  kann  mau 
den  mutmaßlichen 
Erzvorrat  in  dem 
Gebiete  der  I..uos- 
savaara  - Kiiruna- 
vaara  - Akt.  - Ges. 
zu  rund  480  Mil- 
lionen Tonnen  an- 
nehmen, wovon 
etwa  200  Millionen 
Tonnen  oberhalb 
des  Loussajärvi- 
Seos  liegen. 

H.  Ijiiossa  vaa- 
ra.  Hei  diesem  Erz- 
feld, welches  hin- 
sichtlich des  geo- 
logischen Vorkom- 
mens und  der  mine- 
ralogischen und 
chemischen  Zusam- 
mensetzung der 
Erze  große  Achn- 
lichkeit  mit  Kiirii- 
navaara  zeigt,  hat 
bisher  noch  kein 
geordneter  Abbau 
stattgefunden,  die 
Arbeiten  in  dem- 
selben haben  sich 
vielmehr  auf  die  ge- 
wöhnlichen Schurf- 
und Untei-suchungs- 
arheilen  hescliränkt. 
Das  Erzvorkom- 
men. welches  voll- 
ständig von  dem 
großen  Erzstock 
Kiirunavaara  ge- 
trenntist, erstreckt 
sich  in  nordnord- 
östlicher Richtung 
von  einem  Punkt, 
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etwa  800  m nördlich  vom  l/uossajärvi- Strand 
am  südlichen  Abhang  des  liUossavaara  an  über  die 
höchste  Spitze  dieses  Berges,  die  sich  bis  zu 
22!)  m Höhe  über  den  See  erhebt  und  nur  8,32  m 
niedriger  als  der  Nullpunkt  des  Kiirunava;ira- 
Nivellements  liegt.  Es  setzt  sich  darauf  weiter 
gegen  Norden  über  den  Abhang  des  Berges  fort, 
wobei  sich  seine  Anwesenheit  durch  magnetische 
Messungen  auf  eine  I.änge  von  fast  400  m nach- 
weisen  läßt.  Die  Länge  des  ganzen  Erzvor- 
kommens hat  Lundbohm  in  seiner  Beschreibung 
im  Jahre  1897  zu  etwa  1270  m angegeben. 
Außerdem  lindet  sich  weiter  gegen  Norden  zu 
in  einem  sehr  schmalen  Gebiete  von  etwa  300  m 
Länge  ein  kleineres  Erzvorkommen,  dessen  Be- 
deutung bisher  noch  nicht  untersucht  worden  ist. 
Auch  auf  dem  östlichen  Althange  des  Erzberges 
kommen  kleinere  Erzmeugen  vor,  die  sogenannten 
Rektorserze.  welche  indessen  hinsichtlich  ihrer 
Erstreckung  nicht  näher  bekannt  sind  und  be- 
züglich ihrer  chemi.schen  Beschaftenheit  den  eigent- 
lichen Luossavaara-Vorkommen  nachstehen,  wes- 
halb sie  hier  außer  Betracht  bleib<  n sollen. 

Die  Luossavaara-Erze  sind  Schwarzerze  von 
demselben  Typus  wde  in  Kiirunavaara.  bisweilen 
ebenso  wie  dort  mit  Bliitstein  gemengt;  obgleich 


sie  aus  einem  sehr  feinkristallinischeu  Gemenge 
von  fast  ausschließlich  Magnetit  und  Apatit  be- 
stehen, so  ist  das  letztgenannte  Mineral  im  all- 
gemeinen in  sehr  geringen,  ausnahmsweise  aber 
auch  in  reichlichen  Mengen  vorhanden.  Von 
anderen  Mineralien  tritt  Kalkspat  in  gewissen 
Partien  in  nicht  geringer  Menge  auf ; möglicher- 
weise dürfte  die  Porosität  des  Erzes  in  gewissen  Ge- 
bieten auf  der  Auflösung  dieses  Minerals  beruhen. 

Das  Erz  zeichnet  sich  durch  einen  sehr  hohen 
Eisengehalt,  niedrigen  Phosphor-  und  Schwefel- 
gehalt aus,  sowie  durch  einen  Gehalt  an  Titan- 
säure, welche  in  den  wenigen  Proben,  die  nach 
dieser  Richtung  hin  untersucht  worden  sind,  sich 
bis  auf  etwa  1 ®/o  belief.  Sehr  eingehende  Unter- 
suchungen über  die  Höhe  des  Phosphorgehaltes 
und  die  Schwankungen  desselben  sind  von  seiten 
der  Grubenbesitzer  ausgeführt  worden.  So  wurden 
l)eispielsweise  innerhalb  des  auf  der  Spitze  von 
Luossavaara  gelegenen  Grubcnfeldes  Gylfe  298 
kleinere  Proben  genommen,  die  bei  der  Analyse 
von  1,384  bis  herab  zu  0,004  ®,'o  Phosphor  er- 
gaben. D<^r  Mittelwert  aller  dieser  Phosphor- 
gehalte belief  sich  auf  0,050  oder,  wenn  man 
die  zwei  höchsten  Gehalte  (l,384®,'o  und  1,1  l6®/o), 
welche  in  zwei  unmittelbar  am  Hangenden  be- 
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findlicheu  Proben  gefunden  wurden,  ausschließt, 
auf  0,049  ®.'o  Phosphor  im  Mittel  von  296 
Analysen.  Von  dem  nördlichsten  Schürf  in  dem 
Grubenfeld  Balder  wurden  7 Proben  genommen, 
welche  bei  der  Analyse  0,014  bis  0,7.53  °/o  Plios- 
phor  oder  im  Mittel  0,182  ® 'o  ergaben.  Tab.  3 ent- 
halt eine  Reihe  vollständiger  Erzanalysen.  Die  vor- 
handene Erzmenge  wird  zu  22  500000  tangegeben. 

C.  Die  Seite  1571  unter  3 bis  8 aufgeführten 
Erzfelder  haben  zurzeit  nur  untergeordnete  Be- 


deutung. Bezüglich  des  Erzberges  von  Gelli- 
vare  verweisen  wir  auf  den  Auszug  aus  einer 
Arbeit  des  gleichen  Verfassers,*  w'oselbst  auch 
die  wichtigsten  Angaben  über  die  hier  über- 
gangenen Erzfelder  wiedergegeben  sind.  Als 
Ergänzung  fügen  wir  nur  noch  eine  Zusammen- 
stellung (Tabelle  4)  von  Erzanalysen  aus  Gellivare 
an,  die  aus  dem  .Tahre  1904  stammen,  o.  v. 


* „Stahl  and  Eisen“  1907  Nr.  26  8.  91. 


lieber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes 

in  den  Gießereien. 

Von  Oberingenieur  .7.  Kraus  in  Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 

(SchlaB  von  Seite  1541.) 


I n einer  weiteren  vor  kurzem  in  Betrieb  ge- 

setzten  Anlage  eines  Werkes,  welches  viel 
kleinen  Formmascliinenguß  zu  machen  hat,  findet 
das  Entleeren  der  Formkasten  in  einer  Anzahl 
von  Kammern  statt,  in  welchen  der  Altsand  von 
den  Gußteilen  getrennt  wird  und  durch  einen 
Rost  im  Boden  auf  ein  Transjiortband  gelangt, 
das  unter  der  ganzen  Gruppe  von  Kammern 
hindurch  aus  der  Gießerei  herausführt.  Diese 
Kammern  werden  durch  starke  Ventilatoren  ab- 
gesaugt, so  daß  der  übrige  Gießereiraum  von 
dieser  Staubquelle  aus  keine  BelAstigung  eriullt. 

Wenn  in  der  zuerst  besprochenen  Einrichtung 
mit  einer  ziemlich  gleichmäßigen  Sandqualität 
gerechnet  werden  konnte,  so  gibt  die  weiter  in 
Abbildung  15  dargestellte  Anlage  eine  neu- 
geschaft’cne,  für  eine  moderne  Aufbereitung  ty- 
pische Anordnung,  welche  die  verschiedenartig- 
sten Sande  zu  berücksichtigen  hat  und  eine 
außerordentlich  gute  Formsandqualität  zu  er- 
zeugen berufen  ist. 

Der  Frischsand  gelangt  auf  eine  Trocken- 
trommel (Ai)bildung  16  und  17),  welche  ratio- 
neller hinsichtlich  der  Bedienung  und  des  Brenn- 
material Verbrauches  arbeitet,  .als  die  alten  Darren. 
Sie  besteht  aus  einer  langsam  rotierenden,  mit 
inneren  Hebeschaufeln  ausgestatteten,  langen 
Trommel  von  verhältnismäßig  geringem  Quer- 
schnitte. in  welcher  die  Feuergase  dem  in  der 
geneigten  Trommel  vorwärts  wandernden  Sande 
entgegenströmen,  ihn  trocknen  und  bei  geringer 
Aufgabe  auch  tonige  Bestandteile  brennen.  Die 
Luft  wird  durch  einen  Ventilator  zugeführt  in 
der  Art.  daß  zwei  Kanäle  dieselbe  zur  Feuerung 
unter  den  Rost  leiten  und  ein  dritter  Kanal 
oberhalb  des  Rostes  eintritt,  um  die  Verbrennung 
rauchfrei  zu  machen  und  zugleich  die  Wasser- 
dämpfe wegzuführen.  Es  wird  hierdurch  eine 
sechs-  bis  achtfache  Verdampfung  erzielt,  während 
bei  einer  gewöhnlichen  Darre  schon  eine  zwei- 
bis  droifache  als  hoch  angesehen  werden  muß. 


Muldenförmig  ausgestaltete  Darren  mit  Rührwerk 
haben  bei  der  Trockentrommel  den  Vorteil  selbst- 
tätigen Betriebes  gemein,  erreichen  aber  bei 
etwa  drei-  bis  vierfacher  Verdampfung  nicht 
jene  Sparsamkeit  au  Brennmaterialverbrauch. 

Mit  Becherwerk  und  Transportschnecke  ge- 
langt das  getrocknete  Gut  in  den  Vorratssilo 
Nr.  1 (Abbildung  15).  Eine  andere  Art  des 
Rohsandes,  der  aus  weichem  Sandstein  besteht, 
wird  von  der  Vorratsgrube  aus  einem  Brech- 
walzw’erk  aufgegeben,  dann  getrocknet  und  in 
Silo  Nr.  2 geschafft.  Silo  Nr.  3 ist  für  Kohle 
bestimmt,  welche  in  einem  Nebenraume  auf  der 
Kugelmühle  zu  Mehlfeinheit  zerkleinert  ist,  Silo 
Nr.  4 endlich  für  gereinigten  Altsand.  Die  Vor- 
bereitung des  Altsandes  erfolgt  ähnlich,  wie  in 
der  früher  beschriebenen  Anlage  auf  Schüttel- 
sieb und  Eisenseparator. 

Die  vier  Grundstoffe  für  den  Modellsand  be- 
dingen nunmehr,  da  Kunstguß  hergestellt  werden 
soll,  eine  sehr  innige  Mischung  und  verhältnis- 
mäßig hohe  Feinheit.  Durch  Fächerwalzen  ergibt 
sich  gemäß  einstellbarer  Umdrehungszahl  das 
Prozentverhältnis,  in  welchem  die  Grundstoffe 
in  die  unter  den  Silos  befindliche,  mit  Misch- 
messern  ausgestattete  Schnecke  fallen  und  einem 
Kollergange  zuwandern.  Da  neben  der  Zer- 
kleinerung auch  innige  Mischung  erzielt  werden 
soll,  kreist  der  Bodenteller,  während  die  Läufer 
fest  aufgehängt  sind.  Durch  den  Siebrand  durch- 
fallend, kommt  der  Formsand  zur  Nachsiebung 
auf  einen  Sichtzylinder,  welcher  das  zu  grobe 
Gut  auf  den  Kollergang  zurückleitet  und  den 
genügend  gefeinten  Saud  zur  Schleudermühle 
gibt.  Im  Zuführungstrichter  derselben  erfolgt 
Wasserzusatz , in  der  Schleudermühle  selbst 
ein  inniges  Nachmischen , .\uflockern  und 
Durchlüften.  Der  fertige  Formsand  wandert 
durch  eine  Transj)ortschnecke  in  die  Vorrats- 
silos, aus  welchen  mit  Wagen  der  jeweilige 
Bedarf  entnommen  wird.  Die  Anlage  ist  nach 
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stets  fortschrei- 
tenden Vervoll- 
kommnung un- 
serer Gießerei- 
erzeugnisse. 
(Lebh.  Beifall.) 


Abbildung  IG.  Trockentrommol 


einem  Vorprojekt  der  Firma  de  Dietrich 
& Cie.  in  Niederbronn  zur  Ausführung  gelangt 
und  zwar  durch  die  Maschinenbau- Anstalt 
Humboldt  in  Kalk,  welche  auch  die 
übrigen  bcsjirochenen  Anlagen  gebaut  hat. 

Man  wird  nun  im  allgemeinen  nicht 
allen  Altsand  zur  .Aufbereitung  .schallen, 
.sondern  einen  großen  Teil  zu  Füllsand  an 
Ort  und  Stelle  durch  Nachsieben  verwend- 
bar machen.  Hierzu  haben  mit  dem  wach- 
senden Luftdruckbetriebe  die  Luftdruck- 
siebe eine  große  Bedeutung  gewonnen, 
welche  an  der  Vcrwendungsstelle  des  Füll- 
sandes eine  Absiebung,  und  zwar  in  ratio- 
nellerer Weise  als  mit  den  alten  Hand- 
sieben gestatten;  aber  für  Modellsand  selbst 
wird  in  immer  weiter  fortschreitender 
Weise,  auch  in  kleineren  Gießereien,  schon 
<ler  wirksamen  Beaufsichtigung  der  Mi- 
schung wegen,  die  Zubereitung  des  San- 
des zentralisiert  werden  im  Interesse  der 


In  dem  an 
den  Vortrag  an- 
schließenden Mei- 
nungsaustausch 
erklärte  zunächst 
ZivilingenieurTh. 
EhrhardtinBer- 
lin-Halensee,  daß 
er  bei  dem  ge- 
schilderten Form- 
sand • Auf))erei- 
tuiigssystem  ein 
Bedenken  bezüg- 
lich der  Vertei- 
lungsmethodc 
des  Sandes  habe. 
In  keinem  Gieße- 
reibetriebe von 
auch  nur  einiger 
Bedeutung  käme 
man  ohne  die  Ver- 
wendung von  zwei 
bis  vier  verschie- 
denartigen Sand- 
sorten aus;  be- 
kanntlich erfor- 
dern komplizierte 
Stücke  starken 
Saud,  während 
Maschinen-  und 
primitive  Iland- 
formerei  sehr  ma- 
geren Sand  ver- 
tragen, der,  nur 
ganz  geringfügig 
angereichert, 
meist  sogar  nur 
geschleudert  zu 
werden  pflegt,  um 

ihn  weiter  zu  verwenden.  Zwischen  den  Grenzen  von 
fettem  und  magerem  Sande  liegen  in  stark  verzweigten 
Betrieben  häufig  noch  zwei  bis  drei  Abstufungen  in 
der  Güte  und  Besonderheit  der  Formsandarten.  Da 


Abbildung  17.  Truckentrommel. 


Digltlzeü  b^Goc^« 


30.  Oktober  1907. 


Ueber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes. 


Stahl  und  Eisen.  1579 


dieselben  für  das  Au^o  nur  wenig  unterscheidende 
Merkmale  bieten,  babe  es  sich  bei  ähnlicher,  rein 
mechanischer  Beförderung  und  Verteilung  wie  hier 
ergeben,  daß  die  verschiedenen  Sorten  niclit  genügend 
auseinander  gehalten  worden  können.  Somit  befürchte 
er,  daß  keine  der  vom  Vortragenden  geschilder* 
ten  Transporttypen : Schüttclrinuo,  Schneckenrinno, 
Transportband  und  Kratzertransportrinne,  dem  Be- 
dürfnisse genügend  Rechnung  trage;  denn  alle  bewegen 
eben  einen  Sandstrang  zwangläuiig  durch  den  Raum 
hindurch. 

Auch  wenn  man  „Stationen“,  sozusagen  Abzapf- 
stollen für  den  Sand  vorsehe,  so  erhalte  man  an  den 
verschiedenen  Plätzen  doch  nicht  das  Material,  das 
man  brauche.  Dennoch  aber  sei  die  mechanische  Ver- 
teilung möglich,  wenn  man  sich'  statt  der  beschriebenen 
Hilfsmittel  der  Luft-  oder  Hängebahn  bediene.  Diese 
sei  in  gedachtem  Sinne  vollständig  anpassungsfähig, 
weil  ein  partielles  Ziiffihren  erfolge.  Hierbei  könne 
man  die  einzelnen  sandgcfüllten  Hunte  mit  Nummern 
oder  Zeichen  versehen,  was  verbürge,  daß  bestimmte 
Wageninhsito  auch  an  die  richtigen  Stellen  gelangen. 
Zudem  biete  dieses  System  den  Nebenvorteil,  daß  in 
seiner  Orößenbemessung  eigentlich  kein  Fehler  ge- 
macht worden  könne,  weil  man,  dank  des  Umstandes, 
daß  das  Sandbefördcrungseleineni  — im  Gegensatz  zu 
montierten  Maschinen  — mobil  sei,  durch  Einfügen 
weiterer  Blechlowrys  oder  Weglassen  solcher.  Umfang 
und  Leistung  der  Anlage  bequem  in  der  Hand  babe. 
Entraton  möchte  er  von  der  .\nlegung  starr-mecha- 
nischer Sandverteilungscinrichtungon. 

Die  Sandsilos,  wie  sie  der  Vortragende  vorsehe, 
könnten  nicht  genug  empfohlen  werden.  Ein  jetzt 
präparierter  Formsand  solle  nicht  bereits  morgen  oder 
gar  schon  nach  wenigen  Stunden  verwendet  werden; 
denn  hierbei  sei  ein  inniges  Durchziehen  der  Feuchtig- 
keit undenkbar.  Dieses  könne  mit  keinem  Mittel 
künstlich  erzielt  werden.  'VV'ie  wichtig  aber  das  ruhige 
Durchdringen  der  Feuchtigkeit  bis  in  alle  mikro- 
skopischen Feinheiten  des  Sandes  sowie  der  Feuchtig- 
keitsgrad  und  das  zwei-  bis  dreitägige  aufgehäuftc 
Ijagern  desselben  sei,  werde  in  den  meisten  Gießereien 
noch  viel  zu  sehr  unterschätzt.  Jene  altherkömmliche 
GopHogenheit  des  sozusagen;  „Von  der  Hand  zum 
Mund  loben“  in  der  Saiidbereitung  komme  gewöhnlich 
in  hoher  Ausschußziffer  und  rauher  Qußoburtläche  zum 
Ausdruck. 

I)r.  H.  Tenge  in  Schloß  Holte  i.  W.  wies  auf 
eine  Maschine  hin,  welche  zu  gleicher  Zeit  den  Sand 
mittels  einer  Walzonanordnung  zermahlt,  schleudert, 
mit  Luft  diircbpeitscht  und  siebt.  Diese  .\iifberoitungs- 
masebine  erhält  den  Sand  durch  ein  Becherwerk  au 
dem  höchsten  Punkte  zugeführt,  wo  Hartgußwalzen 
behufs  gründlicher  Zermalmung  des  Sandes  mit  ver- 
schiedener Geschwindigkeit  rotieren.  Er  hätte  die 
Maschine  längere  Zeit  in  Betrieb  gehabt  und  müsse 
gestehen,  daß  der  Sand,  solange  der  Apparat  neu  ge- 
wesen sei,  in  vorzüglicher,  flockiger  Beschaffenheit 
herausgekommon  sei.  Leider  habe  sich  aber  mit  der 
Zeit  herausgostollt,  daß  der  Verschleiß  ein  zu  großer 
war,  so  daß  die  fortgesetzten  Ausbesserungen  den 
Betrieb  störend  beeinflußten.  Aus  diesem  Grunde 
babe  er  die  Maschine  beseitigen  lassen.  Er  halte  es 
aber  nicht  für  ausgeschlossen,  daß  bei  einer  liebe- 
vollen Durcharbeitung  dieses  Systems  etwas  für  die 
Praxis  Brauchbares  mit  der  Zeit  herauskommen  könne. 
Die  Anordnung  der  einzelnen  Vorgänge  für  die  Sand- 
aufbereitnng  sei  dabei  gleichgültig.  Das  zu  erstrebende 
Ideal  bleibe  eine  Aufberoitungsmaschine,  welche  auf 
der  einen  Seite  den  Sand  selbsttätig  aufnehme  und 
ihn  auf  der  andern  Seite  in  der  gewünschten  Ver- 
fassung für  den  Betrieb  fertig  wieder  hcrausgebe. 

Das  Wesentliche  dabei  sei  die  Ersparung  an  Ar- 
beitskräften, Beschränkung  auf  den  .Mindestrauin, 
l.ieferung  eines  vorzüglichen  Produktes,  wobei  darauf 


Rücksicht  zu  nehmen  sei,  daß  die  Maschine  die  ver- 
schiedenen Sorten  von  Formsand  für  leichten,  mittleren 
und  schweren  Guß  aufzubereiten  in  der  Lago  sei. 

Zivilingenieur  Arthur  Lentz  in  Düsseldorf- 
Rath  machte  auf  die  Konstruktion  und  Arbeitsweise 
des  „Sand-Zerkleinerers  und  -Zerreibers  Patent  Bon- 
villain  & Ronceray“  aufmerksam.  Die  Maschine  soll 
den  Kollergang  und  die  Kugelmühle  ersetzen.  Letzterer 
hafte  leider  der  große  Uebelstand  an,  daß  sie,  Bol>ald 
das  Mahlgut  nicht  vollkommen  trocken  eingeführt 
werde,  sich  leicht  vorstopfo  und  dann  versage.  Bei 
dom  Sand -Zerkleinerer  und  -Zerroiber  Patent  Bon- 
villain falle  dieser  Nachteil  der  Kugelmühle  voll- 
ständig fort,  weil  der  Sand  in  nassem  Zustande,  so 
wie  er  aus  der  Sandgrube  komme,  ohne  vorher  ge- 
trocknet zu  worden,  verwendet  werden  könne.  Vor- 
bedingung sei  allerdings,  daß  der  Sand  quarzhaltig, 
nicht  aber  tonhaltig  sei.  Wenn  das  Mahlgut  zu  ton- 
haltig sei,  so  müsse  der  Sand  ebenfalls  vorher  ge- 
trocknet werden. 

Die  Maschine  besteht  aus  einem  nach  vorn  zu 
leicht  geneigten  Hohlzylinder,  welcher  auf  zwei  Paar 
Rollen  ruht  und  mittels  Konusrädern  und  Ritzel  an- 
getriebon  wird.  Der  Zylinder  wird  durch  eine  verti- 
kale Zwischenwand  in  einen  oberen  kleinen  und 
einen  unteren  großen  Raum  getrennt.  Der  obere 
Kaum  dient  zum  Mischen  des  alten  und  neuen  Sandes. 
Aus  der  oberen  Kammer  gelangt  der  Sand  allmählich 
in  kleinen  Mengen  in  den  unteren  größeren  Zylinder- 
raum. In  diesem  Raume  liegen  drei  Serien  von 
Walzen  von  verschiodoiien  Durchmessern.  Sobald  der 
Zylinder  rotiert,  werden  diese  Walzen  mit  in  Be- 
wegung gesetzt,  und  zwar  drehen  sie  sich  entsprechend 
ihrem  Durchmesser  mit  verschiedener  Umfangs- 
geschwindigkeit, so  daß  die  Sandkörner  zwischen  den 
Walzen  nicht  allein  zerkleinert,  sondern  auch  zer- 
rieben und  zermahlen  werden.  Eine  ähnliche  Ver- 
arbeitung des  Sandes  werde  bisher  von  keiner  anderen 
Maschine  weder  von  den  allgemein  gebräuchlichen 
Kollcrgängen  noch  Mühlen  in  gleich  vollkommener 
Weise  erreicht  und  bilde  das  eigentlich  Wesentliche 
und  Neue  an  der  Maschine.  Der  Sand,  welcher  an 
den  Walzen  durchfalle  und  an  der  Innenwand  des 
Zylinders  haften  bleibe,  werde  durch  besondere  Ab- 
strcifblccbo  wieder  losgelöst.  Infolge  der  Neigung 
des  Zylinders  wandere  der  Sand  ganz  allmählich  dem 
Austritt  des  Zylinders  zu.  Durch  Veränderung  dieser 
Neigung  und  der  Geschwindigkeit  der  rotierenden 
Zylindertrommel  könne  jede  gewünschte  Mischung 
und  Feinheit  des  Sandes  erreicht  werden. 

Die  automatischen  Sandzuteiler  Patent  Bonvillain 
& Ronceray  unterscheiden  sich  den  von  dem  Vor- 
tragenden erwähnten  Silos  gegenüber  dadurch,  daß 
den  Formkasten  stets  dieselbe  glciehmäßige  Sand- 
mciige  zugeführt  werde,  während  bei  den  durch 
Schieber  verschlossenen  Vertcilungskastcn,  welche  der 
Arbeiter  mehr  oiler  weniger  öffne,  jedem  Formkasten 
je  nach  der  Geschicklichkeit  des  Arbeiters  mehr  oder 
weniger  Sand  zugeführt  werde. 

Zivilingcnicur  Th.  Ehrhardt  hat  zufällig  die 
Bonvillain-Sandzerkleinorungsmaschine  — deren  Ar- 
beitsgeräusch sehr  an  die  Putztrommel  erinnere  — 
in  einem  Schweizer  Betriebe  arbeiten  sehen.  Die 
Ansichten  über  Leistung  und  Wirtschaftlichkeit  der- 
selben seien  dort  noch  geteilt.  Er  habe  das  Emptindcu, 
daß  das  innerhalb  des  Blechmantcls  schleppend  und 
scheuernd  arbeitende  Walzenaggregat  sowie  der  .Mantel 
verhältnismäßig  schnell  sich  abnutzen  werde,  weil  eie 
aus  zu  viel  akiven  Teilen  bestehen. 

Dann  scheine  ihm  die  .Maschine  auch  sehr 
emptindlich  für  jedes  Mehr  oder  Weniger  in  den 
Mengen  des  zugeführton  Sandes  zu  sein.  Bei  der 
Bonvillainschen  Sandbereitungsmaschine  sehe  er  nicht 
die  glückliche  Hand  des  Erstellers,  wie  bei  der  Bon- 
villainschen Formmaschine,  die  ihre  großen  Vorzüge 


1580  Stahl  und  Eisen.  Ueber  Aufbereitung  und  Beförderung  des  Formsandes.  27.  Jahrg.  Nr.  44. 


habe.  Würe  zurzeit  das  solideste  und  unverwüstlichste 
aller  Zcrkleinerungsmittcl,  der  Kollorgang,  noch  nicht 
bekannt,  und  träte  er  heute  plötzlich  in  die  Erscheinung, 
so  könnte  man  sagen:  .endlich  eine  gute  Erfindung!" 

Der  Kollergang  werde  in  manchen  Oroßgießereien 
nicht  nur  zum  Mahlen  des  Formsandes  sondern  auch 
zum  Quetschen  und  Mengen  des  gemischten  .Sandes 
verwendet. 

Zivilingenieur  A.  Lentz  stellt  fest,  daß  die 
Trommel  nicht  aus  dünnem  Blech,  sondern  aus  15  mm 
starkem  Gußeisen  hergestellt  ist.  Ein  schneller  Ver- 
schleiß der  Gußtrommel  sei  bei  der  Maschine  aus- 
geschlossen. Es  befänden  sich  bereits  über  100  dieser 
Maschinen  im  Betriel)  und  zwar  bereits  seit  drei  oder 
vier  Jahren ; allerdings  werde  in  Deutschland  selbst 
die  erste  erat  Ende  des  Jahres  in  Betrieb  kommen. 
Der  einzige  Verschleiß  der  .Maschine  bestehe  darin, 
daß  die  rohen  gußeisernen  Bollen  oder  Walzen, 
welche  den  Sand  zermahlen,  sich  abnutzen  und  je 
nach  der  Dauer  der  Arbeit  früher  oder  später  ersetzt 
werden  müßten.  Die  Herstellung  dieser  Gußwalzon 
sei  naturgemäß  eine  sehr  billige.  Ein  Verschleiß  des 
Zjlindcrs  könne  deswegen  nicht  stattfinden,  weil 
zwischen  dum  Zylinder  und  den  Bollen  kein  Zer- 
mahlen des  Sandes  statttinde,  sondern  dieses  nur  durch 
die  Beibung  der  losen  Bollen  untereinander  erfolge. 

Oberingenieur  G.  Beer  in  Durlach  führte  aus, 
daß  nach  seinen  bisherigen  Erfahrungen  die  Zukunft 
der  vollkommen  automatischen  Sandauf- 
bereitung gehöre  und  es  namentlich  für  große 
Gießereianlagen  von  größter  Wichtigkeit  sei,  neben 
der  automatischen  .Aufbereitung  gleichzeitig  den  prä- 
parierten Sand  unmittelbar  automatisch  zu  den  Ä'er- 
brauchsstellen  zu  fördern,  um  dadurch  die  bedeuten- 
den Transportkosten  auf  ein  Minimum  zu  re- 
duzieren. Man  vermeide  also  bei  großen  Anlagen 
das  Ansammeln  des  fertigen  Sandes  in  Silos  oder 
Sandbänken  und  transportiere  den  Sand  am  sichersten 
und  ohne  jede  nachteilige  Einwirkung  auf  denselben 
durch  Schicbctransportcnro  nach  den  Formstellen 
bezw.  Formmaschinen.  Diese  Transporteure  bestehen 
aus  einem  kräftigen  Stahlrohr,  an  welchem  eine 
größere  .Anzahl  Blechkratzor  befestigt  seien  und 
welche  sich  bei  der  hin  und  her  gehenden  Bewegung 
beim  Bückgang  selbsttätig  umlegen  und  über  die 
Sandschicht  liinweggleiten,  während  sie  beim  Vor- 
gang sich  sofort  w-ieder  senkrecht  stellen  und  das 
botr.  Sand<|uantnm  lose  vor  sich  hinschieben,  ln  dem 
eisernen  Trog  seien  an  den  bestimmten  Entleerungs- 
Stellen  Schieber  angebracht , welche  mittels  Haud- 
ketten  sehr  leicht  von  unten  bewegt  werden  können. 
Unterhalb  dieses  Troges  befänden  sich  entsprechende 
Sandschläuche,  welche  bis  zu  den  Formmaschinen 
binabreichen  und  mit  einer  Klappe  abgeschlossen 
seien.  Durch  entsprechende  Einstellung  dieser  Kratzer 
lasse  sich  mit  demselben  Transporteur  der  Sand 
gleichzeitig  auch  nach  den  beiden  entgegengesetzten 
Bichtungen  befördern.  Durch  diese  Kombination  von 
automatischer  Aufbereitung  und  automatischem  Trans- 
port werde  ein  vollkommen  sicherer  und  besondere 
gleichmäßiger  Betrieb  erzielt  unter  bedeutender  Er- 
sparnis an  .Arbeitskräften. 

Direktor  II.  Bölsterli  in  Seebaeh  bei  Zürich 
l>ctonte,  daß  durch  die  automatische  Aufbereitung  des 
Formsandes  und  Beförderung  desselben  in  der  vorge- 
führten Art  und  Weise  — in  ununterbrochener  Beihen- 
folge  des  zu  verarbeitenden  .Materials  durch  Backeii- 
brocher,  Zahnwalzwerk,  (Formsand  durch  Trocken- 
trommelii),  Kollergang  mit  Siebwerk  und  Bücktrans- 
port  dos  ungenügend  vermahienen  Materials,  Trans- 
port mit  Hchnecko,  Kratzband  oder  Gurt  zu  den 
verschiedenen  Silos,  von  dort  mittels  Mischa|>|>a- 
raten  durch  Tranaportapparnte  zu  ilen  Anfeue.ht- 
maschinen  auf  die  Si-hleudermühlen  und  zuletzt  zu 
den  Silos  für  fertigen  Formsand  oder  direkt  zu  den 


Verwendungsstellen  mit  den  dazu  nötigen  Transport- 
apparaten — sich  eine  äußerst  komplizierte  Maschinen- 
anlage ergebe,  die  zu  öfteren  Betriebsstörungen  führe. 
Es  sei  wohl  bekannt,  daß  bald  da,  bald  dort  etwas 
fehle:  ein  Antriebriemen  falle  herunter  oder  schleife 
infolge  zu  starker  Beans|>ruchung,  im  Kollorgang 
werde  eine  Kehrschaufel  los,  im  Becherw'ork  klemmen 
sich  die  Becher  fest,  eine  Transportachnecke  klemme 
sich  infolge  zu  nassen  Sandes  fest  und  Inst  not  least 
könne  Böswilligkeit  noch  ganz  tollere  Sprünge  machen. 
Wer  das  noch  nie  mitgemacht,  der  sei  noch  nie  in 
einer  Sandaufbereitung  gewesen. 

Durch  nur  eine  einzige  solche  Störung  sei  der  ganze 
Betrieb  der  Anlage  in  Frage  gestellt,  denn  die  Auf- 
stellung des  Kollerganges  oder  einer  Schleudermaschine 
sei  gewöhnlich  in  einer  solchen  Anlage  derart,  daß 
man  nur  dann  mit  diesen  für  die  Sandaufbereitung 
notwendigsten  .Maschinen  arbeiten  könne,  wenn  alles 
tadellos  Ginktioniero,  d.  h.  wenn  die  .Materialaufgabe 
vor  sich  gehen  könne.  Nehme  man  sogar  au,  daß 
eine  sohdie  Anlage  tadellos  funktioniere,  so  ergebe 
der  natürliche  starke  Verschleiß  doch  Beparaturen 
au  den  Maschinen  und  Apparaten,  deren  Instand- 
stellung  man  nicht  nach  den  Feiertagen  richten 
könne. 

Um  nun  auch  gegen  alle  Eventualitäten  von  Be- 
triebsstörungen mehr  oder  weniger  gesichert  zu  sein, 
d.  h.  in  der  Uage  zu  sein,  ohne  Zeitverlust  die  Formerei 
bedienen  zu  können,  sei  es  besser,  wenn  man  nicht 
alles,  wie  man  zu  sagen  pßege,  au  einen  Nagel  hänge. 
Man  gruppiere  daher  einige  Maschinen  zusammen, 
aber  so,  daß  man  im  Falle  von  Beparaturen  die  ar- 
beitsfähigen Maschinen  doch  benutzen  könne.  Im 
fernem  sollen  die  Höhenunterschiede  der  .Vufstellorte 
der  .Maschinen  nicht  allzu  große  sein,  damit  die  Be- 
schickung und  Abführung  auch  im  Notfälle  durch 
menschliche  Kräfte  besorgt  werden  könne.  — 

Hierzu  äußerte  sich  der  Vortragende,  Ober- 
ingenieur Kraus,  daß  die  Bedenken  des  Herrn 
Ehrhardt,  der  an  sich  der  automatischen  .Sand- 
bohandlung  sympathisch  gegenüberstehe.  sich  darauf 
beziehen,  daß  Transportorgane,  wie  Schüttelriime, 
1'ransportschnecke,  Gurtförderer  und  Kratzertranspor- 
tcure, nicht  genüg(‘iid  geeignet  erscheinen,  der  Ver- 
schiedenartigkeit  der  Bandsorten  Bechnung  zu  tragen, 
weil  sie  einen  Handstrang  zwangläufig  bewegen.  Die 
gekennzeichneten  Transportorganc  hätten  jedoch  alle 
die  Eigenschaft,  sich  leer  und  auch  genügend  rein  zu 
arbeiten,  wenn  die  Zufuhr  des  Bandes  aufhöre.  Dem- 
nach sei  cs,  insbesondere  in  dem  Aufbereitungsraume 
selbst,  ohne  weiteres  zulässig  und  überall  in  Anwen- 
dung, daß  die  verschiedenen  Bandsorten  hintereinander 
hergestellt  und  du'ch  die  gleichen  Hilfsmittel  befördert 
werden.  Die  Anwendung  dieser  Elemente  sei  jedoch 
daun  eine  begrenzte,  wenn  cs  sich  um  größere  Ent- 
fernungen und  ein  Verteiliingsgcbict  von  weniger  ein- 
fachem Grundrisse  handle.  In  diesem  Falle  sei  zu 
empfehlen,  von  gewissen  in  der  erörterten  Weise  ge- 
speisten Zentralstellen  aus  die  Sande  in  Wagen  zu 
den  Verwendungsstellen  zu  bringen.  t.)b  nun  diese 
Hunte  auf  Schienen  laufen  oder  an  solchen  hängen, 
könne  unerörtort  bleiben,  da  der  Gegenstand  des  Vor- 
trages sich  nicht  auch  auf  die  nicht  rein  automatischen 
BeG'irdorungsmittel  ausdehnen  sollte. 

Das  von  Dr.  Tenge  als  wünschenswert  bezoich- 
nete  Ziel,  die  Auflicreitungsarbciten  für  die  verschie- 
denen Sandsorten  durch  eine  einzige  Maschine  zu  be- 
wirken, welche  mahlt,  schleudert  und  siebt,  werde  aus 
dem  Grunde  ein  frommer  Wunsch  bleiben  müssen, 
weil  eine  derartige  Zusainmenschachtelung  von  Ma- 
schinen mit  verschiedenen  Arbeitszwecken  zu  leicht 
Betriebsstörungen  bedinge.  Bei  der  Trennung  in  Ein- 
zel maschinell  hingegen  sei  im  allgemeinen  eine  Er- 
neuerung der  Verschleißteile  möglich,  ohne  daß  eine 
völlige  ußerbetriebsetzung  der  .Anlage  nötig  werde. 
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Uebor  die  B o ii  v i 1 1 s i n sehe  Maachino  zum  Sand- 
zerkleinerii,  Ober  welche  so  wideraprechende  Angaben 
vorliegon,  könne  zurzeit  wegen  mangelnder  Krfabrung 
kein  abachlicllcndea  Urteil  auageaprocheii  werden,  je* 
doch  Bcheine  die  mit  UrQnden  geatQtzto  Anaicht  dea 
Hrn.  Ehrhardt,  welcher  dem  Kollergang  den  Vorzug 
gibt,  die  berechtigtere. 

Wenn  Direktor  Bölaterli  aich  ala  Gegner  der 
automatiachen  Sandaun)ereitiing  auaapreohe,  ao  wieder- 
hole aich  hier,  and  zwar  unter  vollständiger  gleicher 
BegrQndung,  die  Kracheinung  der  ablehnenden  Stellung- 
nahme, weiche  früher  die  Einführung  der  automatiachen 
Mahlverfahren  in  die  Getroidemüllerei  gefunden  habe. 


Das  Gleiten  und  Abfallen  von  Kiemen,  daa  Fest- 
klemmen  von  Bechern  und  Schnecken  werde  bei 
guten  Anlagen  nur  in  der  eraten  Lehrzeit  dea  Ar- 
beitera  in  Betracht  kommen.  Der  gleiche  Zwang, 
welcher  die  automatiache  MehlmüUerei  zar  allge- 
meinen Einführung  gebracht  habe,  werde  aich  auch 
für  die  Formaandaufbercitung  Geltung  verachatfen. 
Dicae  darchachlagcndon  Zwangamittel  aoien  oiner- 
aoita  die  unbedingte  Notwendigkeit,  einen  guten 
Formsand  mit  Sicherheit  zu  erzeugen,  und  ander- 
seits daa  Bedürfnis,  eine  größere  Unabhängigkeit  bei 
der  ateta  wachsenden  Notlage  in  der  Arbeiterfrage 
zu  gewinnen. 


Kritische  Betrachtungen  über  die  Sicherheitsvorschriften  für 
den  Betrieb  elektrischer  Starkstromanlagen. 

Von  Ingenieur  P.  Vahle  in  Dortmund. 


I |ie  Preußische  Staatsregierung  beabsichtigt, 
auf  Grund  des  sogenannten  Kostengesetzes 
vom  8.  Juli  1905  im  Laufe  des  nächsten  Jahres 
eine  Polizeiverordnung  betreffend  Einrichtung, 
Betrieb  und  ücberwachung  der  elektrischen  .An- 
lagen zu  erlassen.  Die  Ausarbeitung  der  dieser 
Verordnung  zugrunde  liegenden  technischen  Er- 
richtungs-  und  Betriebsvorschriften  ist  dem  Ver- 
bände Deutscher  Elektrotechniker  über- 
lassen worden.  Dieselben  bestehen  aus: 

I.  Vorschriften  zur  Errichtung  elektrischer 
Starkstromanlageu.* 

II.  Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieb  elek- 
trischer Starkstromanlagen.** 

Von  dem  Verbände  ist  tler  erste  Teil  dieser 
Vorschriften  bei  der  diesjährigen  Generalversamm- 
lung in  Hamburg  angenommen  und,  da  der  zweite 
Teil  noch  nicht  fertiggestellt  war,  beschlossen 
worden,  daß  die  Versammlung  die  Arbeit  der 
Kommission  im  voraus  anerkenne. 

Die  Vorschriften  I über  „Errichtung  elektri- 
scher Starkstromanlageu“  sind  als  Orientierungs- 
und Nachschlageheftchen  für  den  j)rojektierenden 
und  ausführenden  Ingenieur  bezw.  Monteur  be- 
stimmt, dagegen  sollen  die  Vorschriften  II 
„Sicherheitsvorschrifton  für  den  Betrieb  elek- 
trischer Starkstromanlagen“  allen  im  elektrischen 
Betrieb  beschäftigten  l’ersonen  durch  Aushänge 
zugängig  gemacht  und  von  denselben  genau  be- 
folgt werden.  Während  nun  die  Vorschrift  I im 
allgemeinen  mit  Anerkennung  aufgenommen  wor- 
den ist,  da  sie  dem  Fort-schritt  der  Technik 
Rechnung  trägt  und  ihre  i'orm  zweckmäßig  ist, 
haben  die  Vorschriften  II  bei  den  interessierten 
Kreisen  wenig  Anklang  gefunden.  Von  einer 

* Abteilung  I und  II,  zuaaminongebundon  in  Heft- 
chen, erschienen  im  Verlage  von  Jnliua  Springer, 
Berlin,  außerdem  „Glektrotechniache  Zeitschrift“  lieft  36 
S.882  bis  389  und  „ Elektrotechnische  Zoitachrift“  Heft  37 
8.  908  bis  910. 

**  .Abteilung  II  als  Auahängetnfel  obendaHolbHt  er- 
schienen. 


Polizeivorschrift,  die  als  Tafel  ausgehängt  dem 
Arbeiter  im  Betriebe  als  Richtschnur  dienen  soll, 
muß  unbedingt  verlangt  werden,  daß  dieselbe  kurz 
und  übersichtlich,  leicht  verständlich  und  aus- 
führbar ist.  Daß  diese  unerläßlichen  Forderungen 
aber  im  vorliegenden  Falle  durchaus  nicht  berück- 
sichtigt worden  sind,  soll  in  folgendem  erläutert 
werden.  Die  Vorschriften  bestehen  aus  sieben 
Abteilungen  und  zwar: 

I.  Allgemoinoa. 

II.  Vorschriften  für  elektriache  Betriebaräame. 

III.  Vorachriften  für  elektriache  Betriobaatätten. 

IV.  Vorschriften  für  Freileitungen. 

V.  Bctriobavorachriften  für  elektriache  Installatio- 
nen und  Htromverbraucher,  welche  mit  Nieder- 
spannung betätigt  werden. 

VI.  Betriebuvorachriftou  für  Akkumulatoren  • An- 
lagen. 

VII.  Betriebsvorschriften  für  Hochapannungs  - An- 
lagen. 

Wie  aus  den  Erläuterungen  zu  den  Sicher- 
heitsvorschrifton von  Hrn.  K.  Wilkens*  hervor- 
geht, sollen  die  .Abteilungen  II  bis  VII  je  einzeln 
mit  Abteilung  1 zusammen  gebracht  und  für  die 
jeweiligen  Betriebe  verwendet  werden.  Daraus 
folgt  zunächst,  daß  etwa  10  bis  12  Zusammen- 
stellungen von  verschiedenen  Abteilungen  not- 
wendig werden,  daß  aber  für  Betriebe  mit  Hoch- 
spannungsanlagen die  ganze  Vorschrift  Abteil.  I 
bis  VII  ausgehängt  werden  muß.  Auf  dieser 
Tafel  wiederholen  sich  dann  die  Vorschriften 
über  Revision  in  genau  demselben  Wortlaut 
nicht  weniger  als  fünfmal  und  zwar  in  Abtei- 
lung II,  III,  IV,  V und  VII,  sind  aber  gerade 
dort  für  Abteilung  VI  (Betriebsvorschriften  für 
Akkumulatoren  - Anlagen),  in  denen  dieselben 
unumgänglich  notwendig  wären,  fortgclassen. 
Warum  ist  die  Vorschrift  über  Revision  nicht 
unter  Abteilung  I „Allgemeines“  untergebracht, 
dann  hätte  man  sich  die  viermalige  Wieder- 
holung sparen  können.  Dasselbe  gilt  von  den 

* „Eloktrotccbiiiacli«!  Zeitschrift“  Heft  37,  1907, 
8.  881  bis  893. 
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Betriebaarbeiten  unter  Spannung,  auch  diese 
Vorschriften  sind  mit  denselben  Worten  dreimal 
in  Abteilung  II.  III  und  V wiederholt,  aber  bei 
Abteilung  IV  Freileitungen  und  Abteilung  VI 
Akkumulatoren  fortgelassen,  und  doch  wird  an 
Freileitungen  sehr  häutig,  bei  Akkumulatoren 
immer  unter  Spannung  gearbeitet  werden  müssen. 
Es  ist  ferner  wenig  verständlich,  warum  über- 
haupt eine  Trennung  der  Begrift'e  Betriebsraum 
und  Betriebsstätte  gemacht  worden  ist,  da 
doch  von  beiden  ziemlich  dasselbe  gesagt  wird 
und  man  leicht  diese  beiden  Punkte  hätte  ver- 
einigen können;  ebensogut  hätten  auch  die  in 
den  Errichtungs  Vorschriften  erw.'lhnten  „abge- 
schlossene Betriebsräume“  sowie  „durchtränkte, 
feuergefährliche  und  e.xplosionsgefährliche  Be- 
triebsstätten und  Lagerräume“  in  besonderen  Ab- 
teilungen behandelt  werden  müssen.  Durch  Fort- 
lassuug  der  überflüssigen  Wiederholungen  und 
Verquickung  von  § 4 und  6 würde  man  eine 
Vorschrift  für  Niederspannung  bekommen  haben, 
die  nicht  einmal  die  Hälfte  Raum  einnimmt,  bezw. 
mit  doppelt  so  großen  Lettern  gedruckt  sein 
könnte,  wie  die  vorhandene,  und  diese  würde  in 
den  weitaus  meisten  Fällen  zur  Anwendung 
kommen;  handelt  es  sich  aber  um  Hochspannungs- 
anlagen, so  könnten  die  Bestimmungen  für  diese 
wie  in  den  Errichtungsvorschriften  zwischen- 
gefügt werden,  und  würde  in  diesem  Falle  die 
Tafel  mindestens  um  ein  Drittel  kleiner  als  die 
vorhandene. 

Ich  bin  davon  überzeugt,  daß  ein  im  elek- 
trischen Betriebe  beschäftigter  Arbeiter,  der  diese 
Vorschriften  genau  seinem  Gedächtnis  einprägen 
müßte,  mit  dem  Durchlesen  der  Vorschriften  nicht 
weiter  kommt,  als  höchstens  bis  zu  § 7,  es 
müßte  denn  sein,  daß  derselbe  besonders  intelligent 
und  wißbegierig  ist. 

Schon  § 1 mit  seiner  verzwickten-  Satzbildung 
durch  den  Hinweis  auf  S 120  d Abs.  3 der  Ge- 
werbeordnung erscheint  einem  Nichtjuristen  sehr 
Itefremdlich  und  wird  dieses  Befremden  nicht 
abgcschwächt,  wenn  dieser  Paragrajth  selbst  noch 
wörtlich  als  Anmerkung  unten  am  Rande  zu 
finden  ist.  Es  wäre  für  den  Arbeiter  deutlicher, 
wenn  der  Inhalt  des  Paragraphen  gleich  in  die 
Vorschrift  hinein  gearbeitet  würde.  Auch  die 
langatmigen  Vorschriften  in  .Abt.  VII  für  Hoch- 
spannung scheinen  mir  nur  für  lesegewandte 
Leute  geschaffen  zu  sein. 

Nicht  nur  in  Anordnung,  sondern  auch  in- 
haltlich  lassen  die  Vorschriften  zu  wünschiui, 
übrig.  Zunächst  fehlt  auf  den  Aushängetafeln 
der  Hinweis  auf  den  Unterschied  zwischen  Vor- 
schrift und  Ausführungsregel,  wie  er  auf  Seite  1 
der  Errichtungsvorschriften  gcgel)eii  ist.  Ferner 
sind  einige  Vorschriften  da,  die  auch  in  gut  ge- 
leiteten Betrieben  nicht  erfüllt  werden  können. 
Gleich  ij  1 Abs.  a,  betreffend  dauernde  Freihaltung 
des  Zuganges  zu  allen  elektrischen  Betriebsmitteln 


ist  nicht  unter  allen  Umständen  durchführbar, 
besonders  wenn  die  Bestimmungen,  wie  in  der  Er- 
läuterung des  Hrn.  K.  Wilkens  gesagt,  für 
Bogenlampenwinden  und  Motoren,  die  auf  Kon- 
solen montiert  sind,  Anwendung  finden  sollen. 
Was  hat  es  zu  sagen,  wenn  z.  B.  der  Platz 
unter  einem  Motor,  der  oben  auf  einer  Konsole 
montiert  ist  und  alle  2 bis  3 Wochen  geschmiert 
wird,  mit  Material  belegt  ist;  wenn  es  nötig 
wird,  läßt  man  es  eben  forträumen;  oder  was 
schadet  es,  wenn  vor  eine  Bogenlampeuwimle 
ein  Stoß  von  Blechen  gelagert  wird.  Abs.  b 
verlangt,  daß  die  Betriebsmittel  in  gutem  Zu- 
stande und  rein  zu  halten  sind;  ersteres  ist 
sehr  wohl  berechtigt,  letzteres  absolut  nicht 
durchzuführen,  zumal  in  staubigen  Betrieben. 
Die  Sonderbcstimmungen  des  Betriebsleiters,  die 
für  die  Eigenart  eines  jeden  Betriebes  nötig 
sind,  sind  wohl  nebenbei  in  ^ 4d,  6g,  !)d  er- 
wähnt, aber  unter  Hochspannung  Abt.  VI 1 
ist  nichts  davon  zu  finden.  Diesem  wichtigen 
Punkte  ist  doch  wohl  zu  wenig  Beachtung  ge- 
schankt  und  hätte  er  unter  „Allgemeines“  eine 
besondere  Erwähnung  verdient. 

Die  Bestimmung  über  Beleuchtung  bezw. 
Notlieleuchtung  (§  6 a)  in  elektrisch  beleuchteten 
elektrischen  Betriebsstätten  ist  nicht  berechtigt, 
da  sie  ja  für  andere  Beleuchtungsarten  nicht 
verlangt  wird. 

In  den  Vorschriften  „Warnungstafeln  und 
Pläne“  i.st, nicht  scharf  genug  zum  Ausdruck 
gel)racht,  wo  die  einzelnen  Tafeln  und  Waruungs- 
schilder  anzubringen  sind.  Zu  weit  geht  die  .Aus- 
fiihrungsregel,  nach  der  jede  Aenderung  in  der 
Anlage  fortlaufend  nachgetragen  werden  soll. 
Bei  städtischen  Anlagen  mag  dieses  angebracht 
sein,  ist  aber  bei  größeren  Werken,  in  denen 
täglich  neue  Glühlampen  usw.  aufgehängt  oder 
entf(?rnt  werden,  nicht  wohl  durchführbar.  Eben- 
sowenig ist  zu  verlangen,  daß  auf  AVerken,  die 
eigene  Elektroingenieure  haben  und  in  denen 
laufend  Revisionen  vorgenommen  werden,  die 
Ergebnisse  derselben  einzeln  registriert  werden. 

Nach  § 13e  soll  der  Betriebsleiter  nicht  nur 
bei  Arbeiten  an  ausgeschaltetcn  Teilen  des  Lei- 
tungsnetzes, sondern  auch  bei  Betriebsstörungen 
sich  vor  der  Wiedereiuschaltung  davon  überzeugen, 
daß  das  gesamte  Personal  sich  von  den  Arbeits- 
stellen zurückgezogen  hat;  dies  ist  gerade  bei 
ausgedelinten  .Anlagen  ausgeschlossen.  Eine  Be- 
triebsstörung liegt  schon  vor,  wenn  in  der  Zen- 
trale infolge  Ueberlastung  der  Automat  ausge- 
setzt hat,  oder  die  Sicherung  durchgebrannt  ist. 
ln  diesem  Falle  wartet  man  einige  Minuten  und 
schaltet  den  Automaten  bezw.  die  Sicherung  ein, 
ohne  erst  bei  den  verschiedenen  Stromabnehmern 
anzufragen,  ob  sich  auch  niemand  an  den  span- 
nungsführenden  Teilen  zu  schaffen  macht,  da 
jeder  Abnehmer  genau  weiß,  daß  die  Spannung 
jctlen  Augenblick  wieder  da  sein  kann. 
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Nach  obigen  Ausführunpen  sind  die  ,Sicher- 
lieitsvor.schriften  für  den  Betriel»  elektrischer 
Starkstroinanlafren“  in  der  vorliegenden  Fassung 
nicht  geeignet,  als  die  techni.schen  Grundlagen 
einer  Polizoivorschrift  zu  dienen;  besonders  als 
Aushängetafeln  sind  dieselben  ganz  und  gar  zu 
verwerfen. 

Eine  Umarbeitung  der  Betriebsvor- 
schriften  ist  demnach  erforderlich.  Es 
ist  zu  wünschen,  dali  die  Preußische  Regierung 


sich  bereit  findet,  an  Stelle  der  jetzigen  eine 
den  berechtigten  Wünschen  der  Industrie  ent- 
sprechende \’orsclirift  der  beabsichtigten  Polizei- 
verordnung zugrunde  zu  legen,  und  daß  der 
Veritand  deutscher  Elektrotechniker  eine  solche 
schafft;  hierbei  würde  ihm  die  Mitwirkung  der 
bisher  fast  gar  nicht  gehfirten  beteiligten  Kreise 
sicher  sein. 

Ein  Entwurf  einer  im  Sinne  obiger  Ausführung 
at)geänderr.en  Vorschrift  ist  bereits  in  Arbeit. 


Die  elektrolytische  Theorie  des  Rostangriffes  von  Eisen. 


In  der  Zeitselirifl  ,Iron  Ago“*  findet  sich  ein 
Aufsatz  von  Dr.  Allorton  S.  Cnsiiinan  über 
das  iin  Titel  genannte  Thema.  Die  Abhandlung, 
die  nur  einen  Auszug  aus  der  ausführlicheren 
Darstellung  in  Bulletin  .\r.  JIO  dos  Department  of 
.Agriculture,  Washington,  darstollt,  enthält  man- 
cherlei .Anregungen,  die  eine  ausführlichere  Be- 
sproebung  rechtfertigen. 

Der  Verfa.sser  wendet  sich  zunächst  gegen 
die  noch  immer  geltende  Auffassung,  daß  Rosten 
nur  bei  Gegenwart  von  Kohlensäure  eintrete. 
Durch  Versuche,  deren  Einzelheiten  jedoch  in 
dom  vorliegontlen  Auszuge  nicht  wiedergegebon 
werden,  läßt  sich  nachweisen,  daß  Eisen  aiud» 
bei  alleiniger  Einwirkung  von  Wa.ssor  und  Sauer- 
stoff angegriffen  wird,  wie  schon  Dunstan** 
und  andere  im  Gegensätze  zu  C'alvert,  (’runi 
Brown  und  Moody  nachwiesen.  Ebenso  un- 
haltbar ist  <lie  .Annahme,  daß  zur  Rostbildung 
intermediäres  .Auftreten  von  Wasserst offsuper- 
oxytl  ert‘orderli<;h  ist.  Denn  wenn  auch  einige 
Stoffe,  welche  Wasserstoffsuperoxyd  zu  zersetzen 
vermögen,  das  Eisen  schützen,  so  müßte  dieses 
doch  allgemein  für  alle  reduzierenden  Stoffe  gelten, 
was  nicht  der  Fall  ist. 

.Als  einzige  Theorie,  die  allen  Ansprüchen 
gerecht  werde,  komme  daher  nur  die  elektro- 
lytische in  Betracht.  Diese  Anschauung  ist  zu- 
erst von  Wlii  tney  ***  aufgostollt  und  begründet 
worden.  Wenn  Eisen  auf  nassem  Wege  in  Rost 
umgowandolt  worden  soll,  muß  es  zunäfdist  in 
l.üsung  geben.  Naclj  der  N e r ns  t schon  Theorie 
des  galvanischen  Stromes  muß  dies  bereits  bei 
Berührung  mit  reinem  Wa.s.sor  der  Fall  sein. 
Der  . Lösungslonsion  dos  Eisens  entsprechend 
wenlen  bei  Gegenwart  von  Wa.sser  I’orroionen 


• H.  .August  1907. 

**  Diese  Frage  ist  in  Deut.scbland  .schon  vor 
Dunstan  durch  Sponnratb  endgültig  enl- 
sebiodon  worden  (Vorhandl.  d.  Vereins  z.  Bo- 
fönl.  d.  Gowerblloißos  IHit"),  S.  24-ö).  In  amerika- 
ni.scbon  Zeitschriften  findet  häufig  einschlägige 
deutsche  latoratur  nicht  diegenügende  Beachtung. 

***  ,.Iourn.  .Amer.  Chom.  Soc.“  lilOd,  25,  394. 
(„Ubem.  Zontralld.“  ÜKK5,  I,  1293.) 


bis  zu  einer  bestimmten  Sättigungsgronzo  gobihiet. 
Die  l'’'erroionon  werden  sekundär  dundi  den  Sauer- 
stoff der  Luft  zu  Ferriionen  oxydiert,  welche 
ihrerseits  die  Abschoidung  von  Ferrihydroxyd 
bedingen  können.  Nachdem  festgo.st.ollt  ist,  daß 
Eisen  in  der  Tat  bei  alleiniger  Anwesenheit  von 
Was.ser  und  Sauerstoff  zu  rosten  vermag,  er- 
scheint die  oloktrolytische  Theorie  annehmbar, 
w'onn  Uttsächlich  Eisen  in  Berührung  mit  Wasser 
in  Lösung  geht.  Diese  Forderung,  die  nach  der 
neueren  Theorie  der  Lösungen  selbstverständlich 
erscheint,  glaubt  Oushman  noch  durch  besondere 
Versuche  beweisen  zu  müssen.  Die  Frage  wird 
denn  auch  in  bejahendem  Sinne  entschieden. 

Wie  schon  Whitnoj'  hervorbob,  entspricht 
der  Vorgang  der  Auflösung  von  Eisen  in  reinem 
Wasser  durchaus  der  Umsetzung  von  Eisen  mit 
z.  B.  Kupfersulfat.  In  letzterem  Falle  handelt 
es  sich  bekanntlich  nur  um  einen  Austauscdi  von 
elektrischen  Ladungen.  Eisen  geht  unter  Auf- 
nahme von  Ladung  in  den  lononzustand  Uber, 
während  die  ä(|uivalente  Monge  Kupforiouen  ihre 
Ladung  abgeben  und  als  .Metall  auf  dom  Eisen 
abgeschieden  werden.  In  ähnlicher  Weise  sind 
es  im  orstoron  Falle  die  aiudi  in  reinem  Wasser 
zu  einem  gewissen  Betnrge  enthaltenen  Wasser- 
stoffionen,  die  ihre  I.iadungen  mit  dem  Eisen 
austauschen.  Es  wird  also  stet«  die  dom  auf- 
gelösten Eisen  onfsprocjhonde  Monge  AVasserstoff 
in  Freiheit  gesetzt. 

Da  nach  dieser  Auffassung  der  .Angriff  des 
b'i.sens  proportional  der  Konzentration  der  in  der 
Lösung  vorhandenen  Wasserst offionon  erfolgen 
muß,  ist  klar,  daß  sämtliche  sauer  reagierenden 
Stoffe  das  Ro.ston  begünstigen  müssen.  Um- 
gekehrt ist  zu  erwarten,  daß  sämtliche  alkalisch 
reagierenden  Lösungen  srdiützond  wirken,  da  die 
in  alkalLscbon  Ijösungon  vorhandenen  Hydro.xyl- 
ionon  nach  dem  .Ma.ssenwirkungsgosotzo  die  Monge 
der  in  reinem  Wasser  vorhandenen  Wasserstoff- 
ionon  vermindern,  ln  der  Tat  ist  bekannt,  daß 
alkali.scbe  Lösungen  im  allgemeinen  Eisen  vor 
Rostangrilf  zu  schützen  imstande  sind,  .ledoch 
sei  gleich  an  die.ser  Stelle  auf  einen  Einwand 
gegen  die  elektrolytische  Theorie  des  Kostens 
in  dieser  einfachen  Form  bingewie.son.  Nach 
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don  obigen  Darlogungeii  ist  zu  erwarten,  dati 
joile  alkuliscli  reagierende  Lösung  unubliängig 
von  der  Konzentration  sobülzend  wirken  muß. 
Möelisions  kann  man  sieb  vorstellen,  daß  es  einer 
bc.stimmten  Minde.stmongo  dos  betrelfon<lon  Stoffes 
bedarf,  um  die  Sebutzwirkung  deutlich  horvor- 
treten  zu  la.ssen.  Dagegen  fuhrt  nun  (Hishmau 
selbst  Versuche  von  Cribb  an,  aus  denen  folgt, 
«laß  alkalisch  reagioremle  Ijösungen  unterhalb 
einer  bestimmten  ürenzkonzentration  don  Kost- 
angriff  <los  I‘'isens  nicht  nur  ni(dit  vormindom, 
sondern  im  Gegenteil  verstärken.  Kino  solche 
Vermehrung  der  augreifondon  Wirkung  läßt 
sich  auf  Grund  der  gogobonon  Erklärung  nicht 
voraussehon,  hier  liegt  also  ontschieden  ein 
schwacher  Punkt  der  (hishmanscdien  Anscdiau- 
ung  vor. 

Von  anderen  Rostschutzmitteln  werden  so- 
dann die  starken  ()xy<lationsmittel  wie  Chrom- 
.säure  und  Kaliumbichromat  besprochen.  Rs  er- 
scheint zunächst  seltsam,  daß  <lie  stärksten 
tlxydationsmittel  gerade  die  Fähigkeit  besitzen 
sollen,  Eisen  vor  der  Oxydation  zu  bewahren. 
Jedoch  ist  ja  seit  langem  bekannt,  daß  Eisen 
z.  B.  in  Bichromatlösung  passiviert  wird.  Man 
kann  diese  Passivierung  nach  Cushman  sehr 
einfach  naohweison,  wenn  man  ein  blankes  p]ison- 
plättchen  eine  Weile  in  kalter  Bichromatlösung 
stehen  läßt,  dann  abspiilt,  trocknet  und  in  eine 
oinprozentige  Kupforsulfatlösung  taucht.  Wäh- 
rend unter  gewöhnlichen  Umständen  etwa  10  Se- 
kunden genügen,  um  das  Eisenplättohen  mit  einer 
festhaftendon  Schicht  von  metallischem  Kupfer 
zu  überziehen,  bedarf  es  nacih  vorheriger  Behand- 
lung dos  Plättchens  mit  Bichromat,  trotzdem 
äußerlich  keinerlei  Veränderung  wahrzunohmon 
ist,  etwa  fi-  bis  10-maligen  Eintauchens  von  je 
10  Sekunden,  um  einen  KupforUborzug  zu  er- 
zeugen. Für  die  Wirkung  dos  Biohromates  sind 
vors(;hiodene  Erklärungen  gegeben  worden. 
Du  ns  tan  z.  B.  schreibt  die  Verminderung  des 
Kostangriffes  durch  Bichromat  der  Fähigkeit  dos 
Salzes  zu,  VV'assorstofTsuperoxyd  zu  zersetzen, 
welches  als  Zwisf'honstufo  <los  Vorganges  auf- 
troten  soll.  Faraday  und  andere  nehmen  die 
Bildung  einer  dünnen  Oxydschicht  auf  dom  Me- 
talle an.  Es  ist  hier  nicht  der  Ort,  auf  die  vor- 
schiodonon  Anschauungen  über  Pa.ssivität  oin- 
zugohen.  Es  sei  daher  nur  noch  die  .\nsicht  von 
Cushman  selbst  wiodorgogebon,  wonach  der  Grund 
für  die  in  Frage  stehende  Erscheinung  in  einer 
Beladung  dos  Kisonplättchons  mit  Sauerstoff  zu 
suchen  sei,  so  daß  also  <hus  Eisonplättchen  als 
Sauorsloffelektrode  aulzufasson  sei,  die  Schulz- 
wirkung mithin  der  polarisierenden  Wirkung  des 
Sauerstoffes  zukommo,  der  die  Abscheidung  von 
Wa.s.serstoff  verhindere. 

Daß  es  sich  bei  Rost  Vorgängen  um  oloktro- 
lytischo  Vorgänge  handelt,  welche  im  Eisen 
solb.st  ihren  Sitz  haben,  sucht  Cushman  in  folgen- 


der .\rt  nachzuweison.  Um  das  Auftreten  von 
einerseits  Ilydroxyl-,  anderseits  Ferro -Ionen 
augenscheinlich  zu  machen,  benutzt  er  eine  or- 
slarrle  Mischung  von  Phonolphtalein,  Ferricyan- 
kaliutn  und  Gelatine.  Bettet  man  nun  z.  B.  ein 
Eisenplättchon  in  dio.se  Mischung,  der  der  Ver- 
fasser den  Namen  „Forroxyl“  beilegt,  so  treten 
nach  einiger  Zeit  an  vorschio<lenon  Stellen  blaue 
bozw.  rote  Flecken  auf.  Die  blauen  Stellen  deuten 
die  Anwesenheit  von  b^erroionen,  die  mit  Ferri- 
cyankalium  unter  Bildung  von  Turnbulls  Blau 
reagieren,  die  roten  <lie  von  Hydroxylionen  (Ein- 
wirkung auf  Phenolphlalein)  an.  Die  hierbei  be- 
obachteten Erscheinungen,  Aussehen  <lor  Flecken, 
Umkehrung  der  Färbungen  usw.  worden  ein- 
gehend besprochen  und  in  .\bbildungon  erläutert. 
.Aus  Mangel  an  Platz  kann  hier  auf  diese  Dinge 
nicht  näher  eingegangen  worden.  Dagegen  ist 
zu  don  S(rhlußfolgerungen,  die  l'u.shman  aus  den 
auftrotendon  Färbungen  des  Ferroxyls  zieht., 
folgendes  zu  bomorkon:  Daß  Stoffe  wie  z.  B.  Eisen 
und  Eisenkarbid  gegeneinander  eine  Potontial- 
difforonz  aufwoison,  ist  zweifellos.  Nur  liegen 
diese  Bestandteile  so  mikroskopisch  nahe  beiein- 
ander, daß  an  eine  Sichtbarmachung  mittels  so 
roher  Hilfsmittel  wie  Ferro.xyl  nicht  zu  denken  ist. 
Es  müßten  schon  sehr  grobe  .Anreicherungen  sein, 
die  auf  dom  angegebenen  Wege  nachzuweison 
wären.  Außerdem  aber  ist  durch  nichts  erwiesen, 
daß  tatsächlich  die  Färbungen  dos  Ferroxyls 
l)rimär  unter  der  Einwirkung  elektrolytischer 
im  Eisen  sich  abspiolender  Vorgänge  erzeugt 
worden.  Vielmehr  ist  es  genau  ebenso  denkbar, 
daß  zunächst  das  Ferroxyl  selbst  aus  irgend 
einem  Grunde  das  Eisen  angreift  und  nun  nacdi- 
träglich  auf  Grund  dieses  .Angriffes  die  die 
Färbungen  bedingenden  Reaktionen  eiutreten, 
d.  h.  don  wesentlichsten  -Anteil  um  Rosten  würde 
man  gar  nicht  der  besonderen  Beschaffenheit  des 
Eisens  selbst^  sondern  der  mit  ihm  in  BerUhrimg 
stehenden  Lösung  zuzuschreiben  haben. 

-Auf  (irund  seiner  .Anschauungsweise  gelangt 
CiLshmau  zu  dem  Schlüsse,  ilaß  es  zur  Ver- 
meidung von  Rostangrilf  in  erster  Linie  darauf 
ankomme,  möglichst  reines  und  möglichst  gloicdi- 
mäßig  zusammengesetztes  Eisen  zu  erzeugen. 
.Io  weniger  andere  Metalle  in  einer  Probe  ent- 
halten sind,  die  sich  elcktrochemLsch  von  Eisen 
unters(;heidon,  und  je  gleichartiger  das  Material 
ist,  um  so  kleiner  wird  die  Gefahr  dos  Rost- 
angrilfes  sein.  Die  vors<diiedono  .Angroifl)arkeit 
von  verschiedenen  Eisen-  und  Stahlsorten  finde 
vornehmlich  hierdurch  ihre  Erklärung. 

Ein  besonderes  technisches  Interesse  bean- 
sprucht der  Rostangrilf  von  eisernen  Schiffskosseln, 
die  z.  B.  mit  Bronzerohren  in  Verbindung  stoben. 
Im  Wa.>i.sor  enthaltene  flüchtige  Säure  — Whitney 
wies  ähnliches  bereits  für  Kohlensäure  nach  — 
können  etwas  Kupfer  in  Lösung  bringen.  Wenn 
diese  Lösung  wieder  in  den  Kessel  gelangt,  ist 
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Gniogonhoit  zur  Abscheidung  von  Kupfer  und 
damit  zur  Auflösung  von  lOisen  gegeben,  die 
nacl»  einiger  Zeit  zur  Zerstörung  dos  Kessels 
führen  kann.  Solche  Fälle  sind  in  der  Tat  mehr- 
fach Iteobacluot  worden.  Zur  Vermeidung  dieses 
Uebelstandes  genügt  naoli  (!ushman  bereits  der 
Zusatz  von  geringen  .Mengen  Kaliumbichromai. 
Wie  besondere  Versuche  lehren,  tritt  bei  Ver- 
wendung einer  '/«•'o-normalcn  Lösung  dieses  Salzes 
in  einer  verdünnten  Kupfersulfatlösung  keinerlei 
Kupferabscheidung  utif  einem  oingelamrhton, 
blanken  Kisonplätkdion  ein.  Kbenso  lieU  sich 
kein  Hosten  bemerken,  wenn  man  durcdi  eine 
siedende  verdünnte  Lösung  von  Bichromat,  in 


welcher  sich  blanke  ICisonblecho  befanden,  an- 
haltend Luft  durchlciteto.  Die  Anwendung  eines 
Zusatzes  von  geringen  .Mengen  Kaliumbichromat 
zum  Kessolspeisewiisser  sei  demnach  zum  Zwecke 
tlos  Hostschutzos  durchaus  empfehlenswert.  — 

Es  sei  darauf  hingowiesen,  daß  Uber  die 
Frage  dos  Hostschutzes  von  Eisen  umfassende, 
auf  breitester  Grundlage  aufgebaute  Versuche 
im  Königl.  MaterialprUfungsamte  zu  Groß-Lichtor- 
foldo  bereits  seit  längerer  Zeit  in  Angriff  ge- 
nommen sind.  Uebor  die  Krgobni.sse  <liosor  Unter- 
stichungon  wird  demnächst  berichtet  worden. 

Dr.  Hinricitsen. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
iweierMonate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
tm  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

26.  Meptomber  1907.  Kl.  50e,  Sch  26  956.  Vor- 
richtung zum  Reinigen  staubiger  Luft.  Robert  Schlegel- 
milch, Hallo  a.  S.,  Tiergartenstr.  10. 

30.  September  1907.  Kl.  7 b,  H 37  016.  Vor- 
richtung zum  SchweiBen  aus  Riech  horgostclltcr  Hohl- 
körper. Julius  Ileimann  & Co.,  Duisburg,  u.  Jacob 
Schlaf,  MQlheim-Ruhr-Styrum. 

Kl.  12e,  H 39  140.  Desintegratorartig  ausgebil- 
dete  Vorrichtung  zum  Waschen  von  Oasen.  Jean 
Hartmann,  Creuzthal  i.  W. 

Kl.  40a,  8 21  432.  Drehrohrofen  zum  Erzeugen 
von  Gas,  zum  Rösten  und  dergl.  Sven  Emil  Siourin, 
Höganäs,  Schwed. ; Vertr. : C.  Röstel  u.  R.  H.  Korn, 
l’at.-Anwälte,  Berlin  SW.  11. 

3.  Oktober  1907.  Kl.  12  o,  P 18  681.  Vorrichtung 
zur  Äbscheidung  von  festen  oder  hösBigen  Körpern 
aus  Gasen,  Dämpfen  oder  Flüssigkeiten.  Franz  Peter 
Ternitz,  Niod.-Ocsterr.;  Vertr.:  Pat.- Anwälte  A.  Stich, 
Nürnberg,  und  Dr.  H.  Fried,  Rerlin  SW.  61. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 
dom  Uebereinkommen  mit  Oesterreich  - Ungarn  vom 
6.  12.  91  die  Priorität  auf  Grund  der  Anmeldung  in 
Oesterreich  vom  10.  11.  04  anerkannt. 

Kl.  24  f,  K 32  309.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Beförderung  der  Verbrennung  auf  Wanderroston 
durch  mechanische  Herstellung  ungleicher  Brennstoff- 
Schichthöhen  an  den  verschiedenen  Stellen  dos  Rostes. 
Wilh.  Kremser,  Berlin,  Bevernstr.  5. 

Kl.  24  g,  F 21972.  Vorrichtung  zur  Rauch-  und 
Staubverzehrung,  bei  welcher  der  abziehonde  Ranch- 
und  Staubstrom  ans  dem  ein  Funkonsieb  aufnehmon- 
den  Schornsteinfuß  mit  Hilfe  eines  Dampfstrahlgebläses 
in  den  Feuerraum  zurückgeleitet  wird.  Wilhelm  Feld- 
hoif,  Kalk  - Ilöhenbcrg,  und  Johannes  Manns,  Kalk 
bei  Köln. 

Kl.  24  h,  C 15  578.  Beschickungsvorrichtung  für 
Gaserzeuger  mit  einer  in  einem  Gehäuse  drehbar  ge- 
lagerten Trommel,  deren  Aufnahmeraiim  mit  einem 
beweglichen  Boden  versehen  ist.  Anton  Christen, 
Üntor-Themenau,  N.-Oestorr.;  Vertr.:  Dr.  L.  Gottscho, 
Pat.-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  26  c,  A 14  397.  Vorrichtung  zur  selbsttätigen 
Regelung  des  Betriebes  von  Luftgaserzeugern  gemäß 
dom  Gasverbrauch.  Aorogongas-Gosellschaft  m.  b.  H., 
Hannover. 

Kl.  31b,  P 19  337.  Zahnradformmaschiiie  mit 
schrittweise  wirkender,  auf  die  Teilung  einstellbarer 
Fortschaltvorrichtung  für  den  das  Forinzahnmodell 


tragenden  verschiebbaren  Arm.  Erich  Peters,  Magde- 
burg, 1‘rälatonstr.  29. 

7.  Oktober  1907.  Kl.  18a,  A 13721.  Einrichtung 
zur  Verhinderung  eines  Entweichens  des  Plugstaubes 
aus  dem  Hochofen.  Julius  Auburtin,  Oettingen  in 
Lothr. 

Kl.  31c,  H 40  089.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  dichten  Stahl-  oder  anderen  Metallblöcken  durch 
mechanischen  Druck  in  sich  nach  oben  verjüngender 
Form.  Adolf  Hoffmann,  Düsseldorf,  Bismarckstr.  70. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

23.  Soptembor  1907.  Kl.  24f,  Nr.  316493.  Ab- 
schlackvorrichtung  an  Wanderrosten.  Wilhelm  Krem- 
ser, Berlin.  Bevernstr.  5. 

Kl.  24h,  Nr.  316  809.  Verbindung  einer  Stau- 
vorriebtung  für  den  Brennstoff  mit  einem  die  Luft- 
strömung regelnden  drehbaren  Rost.  Josef  Watzok 
u.  Julius  Pollak,  Bilin,  Böhmen;  Vertr.:  F.  H.  Haase, 
Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  31c,  Nr.  316  547.  Verstellbarer  Formrahinen 
mit  zweiteiligen,  übereinander  verschiebbaren  Längs- 
schienen. Alexander  Opelt,  Dresden,  Albrechtstr.  9. 

Kl.  49  b,  Nr.  316  440.  Rechts-  und  linksschnei- 
donde  Blechschere  mit  nach  beiden  Seiten  geschärften 
Schneiden.  Wilhelm  Göbel,  Remscheid,  Steinbergor- 
straße  16  b. 

Kl.  49b,  Nr.  316  446.  Handlochstanzo  mit  ßolzen- 
abschnoidor.  Paul  Ilammann,  Vohwinkel. 

Kl.  49e,  Nr.  316  420.  Drehbare  Zuschlaghammer- 
anordnuiig  mit  in  der  Höhenrichtung  verstellbarem 
Hammer.  Hermann  May,  Halle  a.  8.,  Albert  Schmidt- 
straßc  5. 

Kl.  49  e,  Nr.  316  849.  Zuschlaghammeranordnung, 
wobei  der  Hammer  mittels  Gewichts  ausbalanciort 
aufgehängt  ist  und  die  Bewegung  durch  eine  Bufl'or- 
feder  unterstützt  wird.  Hermann  May,  Halle  a.  S., 
•Albert  Schmidtstr.  5. 

30.  September  1907.  Kl.  10a,  Nr.  317  025.  Aus 
einem  Stück  Bloch  gepreßte,  betriebssichere  Koksofen- 
Verschlußtflr.  Heinrich  Spatz,  Düsseldorf,  Winkels- 
folderstr.  27. 

Kl.  24c,  Nr.  317  157.  Gasreguliervorrichtung, 
namentlich  für  Gasfeuerung,  bestehend  aus  einem 
hohlen,  mit  seitlichen  .\ustrittBöffnungon  versehenen 
Scbamotteschieber.  E.  Schmatolla,  Berlin,  Hodemann- 
straßo  12. 

Kl.  49b,  Nr.  317  146.  Kombinierte  Schere  und 
Stanze.  Fa.  Paul  Ford.  IVddinghaus,  Gevelsberg  i.  W. 

Kl.  49b,  Nr.  317  235.  Aufspanntisch  für  Gehruugs- 
scheren  mit  verstellbarem  Su])j<ort  und  Gradeinteilung. 
Werkzeug  - Maschinenfabrik  A.  Schärfl’s  Nachfolger, 
München. 


Digltized  by  Google 


1586  Stalil  und  Riucn. 


Bericht  über  in-  und  iiuslündiKchc  Patente. 


27.  Jahr^.  Nr.  44 


Kl.  491),  Nr.  817  417.  Winkel-  und  FaHdoneiHon- 
Rchcre  mit  umBcbaltbar<>m  Excenter  für  zwei  oder 
mehr  MeHNerHchlitten.  Werkzeug  - Maschinenfabrik 
A.  SchürH'a  Nachfolger,  München. 

Kl.  49f,  Xr.  817  044.  Transportable,  regendicht 
hergeetellte  Feldschmiede  mit  einem  auf  der  Venti- 
latorwolle angeordneten  Elektromotor  und  einem  ein- 
gebauten Regulierwidorstand.  Fa.  Alfred  Fröhlich, 
Zivilingenieur,  Köln-Zollstock. 

Kl.  4üf,  Xr.817  2l4.  Schmiedeherd. dessen  eiserner 
Unterbau  mit  einem  Zwischenboden  versehen  ist.  Faul 
Fischer,  Berlin,  Eldenaerstr.  21. 

7.  Oktober  1907.  Kl.  24  f,  Nr.  317  899.  Roststab 
mit  wannenförmiger  Aussparung  auf  der  Oberseite. 
O.  A.  Newton  und  James  Smallcy,  Liverpool;  Vertr. : 
Q.  Dedrenx  und  A.  Weickmann,  PaL-Anwälte,  .München. 

Kl.  24  h,  Nr.  317  893.  Abstreifrochen  für  Brcch- 
walzen  von  Beschickungsvorrichtungen.  Konstruktions- 
bureau Zwickan  Scyboth,  Baumann  & Co.,  Zwickau  i.  S. 

Kl.  31c,  Xr.  317  616.  Mitoinzuformender  kegel- 
förmiger Fassonstift  mit  entsprechender  Hülse  für 
Qießoroiformkasten.  Paul  Grüner,  Krefeld,  DielSenor- 
straiSc  89. 

Kl.  49  b,  Xr.  317  929.  Niederhaltvorrichtung  für 
Tafelscheren  mit  einstellbaren  Xiodcrhaltstiften.  W'erk- 
zeug-Masebinenfahrik  A.  SchSrfls  Nachfolger,  .München. 

Kl.  49  b.  Nr.  317  936.  Kreiskaltsügc  zum  •Schnei- 
den von  Öußstahl  mit  Scheibe  aus  Schmiedeisen  oder 
dergl.  und  Zahnring  aus  Schnelldrehstahl.  Franz 
Sonnleithner,  Stuttgart,  Wilhelmstr.  14. 

Kl.  491),  Xr.  318  108.  Blechschere  mit  im  Ober- 
mesHcr  angoordnetem  Schlitz,  in  den  der  am  Hand- 
hebel vorgesehene  Druckstift  unmittelbar  eingreift, 
(’arl  Vitte,  Augustastr.  75,  August  Vitte  und  Ludwig 
Vitte,  Ooldbergorstr.  7 a,  Hagen  i.  W. 

Kl.  49  e,  Nr.  317  850.  Konzentrisch  verstellbarer 
Federzuscblagschmiedehammer.  O.  Richter, OroBenhain. 

Kl.  49e,  Xr.  317897.  Durch  Daumenantrieb  be- 
tätigter Schwanzhammer.  Hermann  Conrads,  Rem- 
scheid-Haddenbach 15,  und  Daniel  Michel,  Remscheid, 
Friedrichstr.  11. 

Kl.  49  f,  Xr.  318060.  Anordnung  zum  schnellen 
und  znnderfreien  Erwärmen  von  Schmi<;destücken,  ge- 
kennzeichnet durch  einen  mit  einer  regulierbaren 
Feuerung  verbundenen  Tiegel  mit  Salzfüllung.  Simson 
fc  Co.,  Suhl. 


Deutsche  Reichspatente. 

KI.  40e,  Nr.  181  <180,  vom  2.  Dezember  1905. 
.\  II h alter  Hufeisoufahrik  (Inhaber  Werner 
Schnitze)  in  Roßlau  a.  d.  E.  Dampfhammer  mit 
:wei  übereinander  lief/eyiden  Zif- 
lindrrn. 

Der  besonders  für  Gesenk- 
schmiedearbeiten  bestimmte  Ham- 
mer besitzt  zwei  übereinander  an- 
geordneto  Zylinder  a und  b,  von 
denen  der  obere  das  Heben  und 
der  untere  das  Xiedergehen  des 
Hammerbärs  bewirkt.  Der  obere 
Zylinder  a besitzt  an  seinem  obe- 
ren Ende  ein  einstellbares  Rück- 
schlagventil c und  an  seinem  un- 
teren Ende  ein  einstellbares  l’eber- 
druc.kventil  d.  Ersteres  dient  dazu, 
die  Luft  über  dem  Kolben  e aus- 
treten  zu  lassen  und  dauernd  aus 
dem  Zylinder  ferii/.uhalten , wo- 
durch eine  schädliche  .Mikühlung 
desselben  verhindert  wird  ; letzteres 
soll  beim  raschen  Xiedergehen  dos  Kolbens  eine  zu 
grolle  Kompre.ssion  des  unter  dem  Kolben  e.  betind- 
lichcn  Dnni|ifes,  der  unter  Umständen  nicht  genügend 
raseh  ausströmen  kann,  verhüten. 


KL  81  c,  Nr.  181581,  vom  2.  März  1905.  Robert 
Samuel  Logan  in  Montreal  (Quebec,  Kanada). 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
Stahlformguß  rerschiedener  Hdrte  mittels  Einbringen 
von  Härtemitteln  — Mangan  oder  Kohlenstoff  — in 
die  Guß  form. 

ln  die  QuBform  a wird  auf  einem  verbrennbaren 
Einsatz  b pulverförmiges  Mangan  c untorgebracht, 
ferner  wird  in  Löchern  d des  Ringes  e eine  aus 


,r 


Kohlenstoff,  Sand  und  Melassewasser  bestehende  Masse 
eingebracht  und  aullordom  die  innere  Oberfläche  des 
Ringes  e mit  einer  .Masse,  bestehend  aus  Mangan, 
pulverförmigeni  Koks  und  Melassewasser,  angestrichon. 

Heim  EingieBen  des  Gußmotalles  durch  den  Ein- 
guß f nimmt  ersteres  das  lose  Manganpulvor  mit  sich 
und  nimmt  ferner  aus  den  Einsätzen  und  der  Anstrich- 
masBC  des  Ringes  e die  Härtekörpermenge  und  Kohlen- 
stoff auf,  BO  daß  eine  gleichmäßige  Härtung  des  äußeren 
Teiles  des  Gußstückes,  im  vorliegenden  F'allo  des 
Laufkranzes,  erreicht  wird. 

Kl.  10a,  Nr.  181592,  vom  29.  .Mai  1906.  Hch. 
Fischer  in  Gelsenkircbon.  Einrichtung  zum 
Eestklemmen  und  h'reigeben  der  Stampferstangen  von 
Kohlenstampfmaschinen  in  einem  auf  und  ab  bewegten 
Gleitschlitten. 

ln  dem  durch  die  Zugstange  a auf  und  nieder 
bewegten  Gleitschlitten  b sind  zwei  nach  unten  gegen 
die  Htampferstange  c zu  konvergierende  und  oben 
nach  außen  ausgeschweifte  Schlitze  d vorgesehen,  in 

n 
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denen  mittels  Holzen  e die  unten  in  einer  die  Stainpfcr- 
stange  lose  umschließenden  Schelle  f gelagerten  ein- 
armigen Klcmmbackontrnghebcl  g frei  hängen.  In 
der  Ilewogungsbahn  der  letzteren  liegen  obere  und 
untere  .\nschläge  h und  i,  welche  die  Klcmmbacken- 
heticl  g oben  spreizen  und  unten  schließen. 

Das  Ein-  und  .\usrücken  des  Stampfers  geschieht 
durch  das  E.vzenter  welches  die  unteren  Anschläge  • 
so  weit  zu  spreizen  vermag,  daß  sie  mit  den  Hobeln  g 
nicht  mehr  in  Herührung  kommen. 
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Oesterreichische  Patente. 

N r.  23 79ti.  Elektrostahi,  Ges.  in.  b.  II.  in 
Kemschoid  - II  asten.  Verfahren  .iwr  Hesoxydution 
von  hlußeisen,  Flußstahl  und  dergleichen. 

Nach  einem  beliebigen  Verfahren  hergestellteK 
Flußeisen  oder  Flußstahl  wird  in  einem  Ofen,  ins- 
besondere in  einem  elektrischen,  bis  etwas  über  seiner 
Erstarrungstemperatur  abkühleii  gelassen,  nachdem  das 
Eisen  mit  einer  eisenfreien  indiiTorenten  Schlacke  aus 
Kalk,  Sand  oder  dergleichen  bedeckt  wurden  ist. 

Diese  Abkühlung  soll  die  Wirkung  haben,  daß  sich 
im  Eisenbade  betindliche  SauerstoiTvorbindungen,  ins- 
besondere Eiscnoxvdiil,  sehr  sclinell  ausscheiden  und 
in  die  Schlacke  gehen.  Aus  dieser  werden  sie  durch 
Kediiktionsmittel,  wie  llulx-,  Kidilen-  oder  Koksklcin 
oder  Kal/.iumkarbid,  reduziert.  Nach  beendeter  Kei- 
nigung  wird  das  Eisenbad  auf  Gießtemperatur  ge- 
bracht und  fertiggemacht.  Es  soll  dann  beim  Gießen 
keine  Blasen  bilden. 

SSintliclie  Teile  des  Verfahrens  (Ueinigen,  Ab- 
kühlen.  Fertigmachen)  können  auch  in  einem  einzigen 
Ofen  ausgefUhrt  werden. 

Französische  Patente. 

Nr.8678W.  Walther  Henry  Webb,  William 
George  Brettel  u n d A I e .\  a n d e r J o h n A d a m s o n 
in  Liverpool.  Verfahren  der  Vorbehandlung  von 
Gebläseluft  für  metallurgische  Oefen. 

Von  der  Beobuchtnng  ausgehend,  daß  die  Tem- 
peratur und  Feuchtigkeit  der  Gebläse-  oder  Verbren- 
nungsluft anf  den  Ofengang  von  woscntlicheni  KinHuß 
ist  und  letzterer  nur  dann  ein  regelmäßiger  sein  kann, 
wenn  Temperatur  und  Feuchtigkeit  sich  gleichbleiben, 
soll  die  Gebläseluft,  bevor  sie  in  den  Ofen  eintritt, 
durch  eine  Kammer  geleitet  werden,  die  mit  einem 
Fiillstotf  von  großer  Oberfläche,  z.  B.  Reisigholz,  an- 
gefüllt ist.  Dieser  soll  durch  eine  Flüssigkeit  (Wasser) 
ständig  feucht  gehalten  werden , deren  Temperatur 
je  nach  den  Witterungsverhältnissen  geregelt,  d.  h. 
im  Winter  erwärmt  und  im  Sommer  gekühlt  wird, 
um  so  den  durchgetriebenen  Wind  stetig  auf  einem 
gleichbleibenden  Wärme-  und  Keuclitigkeitsgrad  zu 
halten. 

Nr.  368 G98.  Montague  Moore  in  .Melbourne 
und  Thomas  James  lleskett  in  Brunswick, 
Australien.  Direkte  Eisen-  und  Stahl gewinnung. 

Die  in  einem  beliebigen  vorgängigen  Verfahren 
zu  Eisensebwamm  reduzierten  Erze  werden  in  einem 
besonderen  Ofen  unter  einer  Decke  von  Schlacke  oin- 
gcschmolzcn.  Ertinder  wollen  gefunden  haben,  daß 
hierbei  durch  die  Ferriverbindungen  der  .Schlacken- 
decke  große  Verluste  an  Eisen  eintroten,  da  eine  ferri- 
haltige  Sithlacke  unter  Reduktion  zu  Ferroverbindungen 
das  metallische  Eisen  zu  o.vydieren  vermag,  selbst 
aber  wieder  durch  die  Flammengase  in  Ferriver- 
bindungen rückvcrwandelt  werden. 

Sie  schlagen  deshalb  vor,  der  Scblackendcckc 
von  Zeit  zu  Zeit  so  viel  Reduktionsstolle,  insbesondere 
Koblenstotf  oder  Briketts  aus  Eisen  und  Kohle,  zuzu- 
setzen,  daß  alle  Ferriverbindungen  zu  Ferroverbin- 
dungen, die  ohne  schädliche  F.inwirkung  auf  das 
metallische  Eisen  sind,  reduziert  werden  und  auch 
als  solche  in  der  Schlacke  verbleiben. 

Nr.  36V 251.  Von  'l.ouis  .\lc.\nuder  David. 
Verfahren  der  direkten  Eisen-  und  Stahlgeivinnung 
aus  Eiseupgriten. 

Die  l’yrite,  kupferhaltige  nach  iler  E.vtraktion  des 
Kupfers,  werden  in  einem  elektrischen  Ofen  bei  hoher 
Temperatur  geschmolzen  und  einem  trockenen  Luft- 
strom ausgesetzt;  liierltei  soll  eine  Ftnsetzung  nach 
der  Gleichung  b'e  S-  ->-4  0=  Fe  2 SO-.-  erfolgen.  Das 
Eisen  sinkt  in  dem  flüssigen  Bade  unter  und  wird  so 


der  oxydierenden  Wirkung  der  Luft  entzogen.  Zur 
Unterstützung  der  Oxydation  des  Schwefels  können 
dem  Bade  Eisenoxyde  zugesetzt  werden.  Auch  kann 
bei  kieselsäurehaltigen  Fyritcn  Gips  zugescblagen 
werden,  <ler  bei  der  hohen  Temperatur  zersetzt  wird 
und  mit  der  Kieselsäure  ein  Silikat  bildet.  Das  ge- 
wonnene Eisen  soll  in  einem  zweiten  elektrischen 
Ofen  von  seinen  Unreinheiten  befreit  und  zu  Stahl 
oder  besonderen  Eisetdegierungen  verarbeitet  werden. 
Die  im  ersten  Ofen  erzeugte  schweflige  .Säure  wird 
auf  Schwefelsäure  weiter  verarbeitet,  wobei  ihre  hoho 
Wärme  zur  Konzentrierung  der  ndien  Säure  benutzt 
werden  soll. 

Nr.  371  09S,  vom  5.  Xovomber  1!U)(5.  William 
Speirs  Simpson  in  London.  Verfahren  cum 
Zementieren  von  Eisen  und  Stahl. 

Die  zu  zementierenden  Teile  des  Gegenstandes 
worden  mit  einer  Faste  überzogen,  die  aus  Kohle  und 
Zucker  oder  .Melasse  besteht,  die  übrigen  Teile  mit 
einer  Schiebt  von  feuerfestem  'l’on  oder  sonstigem 
kohlenstolffreiem  Material.  Nach  dem  Trocknen 
dieser  Deckschichten  wird  der  Gegenstand  in  ein 
Bad  von  gestdimulzencm  Metall,  z.  B.  Gußeisen,  oin- 
getaucht  und  hierin  so  lange  belassen,  bis  die  Koblen- 
Htoffaufnahme  in  beabsichtigter  Menge  stattgefunden 
hat.  Infolge  der  hohen  Temperatur  und  der  Ab- 
wesenheit von  oxydierenden  Substanzen  soll  die  Ze- 
mentierung sehr  schnell  und  gleichmäßig  verlaufen. 

Britische  Patente. 

Nr.  387  vom  Jahre  1907.  Ilorace  Worth 
Lash  inCMeveland,  Ohio,  V.  St.  A.  Direkte  Eisen- 
gewinnung aus  Eisenerzen. 

Kleinkörnige  oxydischc  Eisenerze  werden  mit 
gleichfalls  möglichst  fein  zerkleinertem  Roheisen,  kohlen- 
stoffhaltigem Material  (Kokspulver)  und  Flußmittel 
gut  vermengt  und  in  einem  Herdofen  niedergcschmolzcn. 
Bezüglich  des  verwendeten  Roheisens  ist  Sorge  zu  tragen, 
daß  es  reich  an  Kohlenstoff,  Silizium,  Phosphor,  Man- 
gan  oder  dergleichen  ist.  Diese  sowie  der  beigefügte 
Kohlenstoff,  welcher  sich  fortgesetzt  im  Eisen  löst, 
wirken  reduzierend  auf  die  Eisenoxyde.  Das  erhaltene 
Eisen  wird  nach  beendeter  Reduktion  fertiggemaedit 
und  zu  Blöcken  oder  dergleichen  vergossen. 

Nr.  5030,  v.  J.  Hlüfl.  Henry  William  Coupe 
An  nab  Io  in  Battersca,  England.  Verfahren  der 
Darstellung  von  kohlenstoffarmem  Ferruchrom. 

.4.10  .\usgangsinaterial  wird  ein  (.'hromoisenorz 
(Chromit)  benutzt,  welches  durch  .4ufl)ereituiig  ge- 
reinigt und  an  Eisen  und  Chrom  angereichert  wird. 
Das  l'>z  wird  dann  mit  Kohlenstoff  (Antlirazit)  in  für 
die  Reduktion  der  Oxyde  genügender  Menge  gemischt 
und  diese  durch  Erhitzen  der  .Masse  zu  .Metall  redu- 
ziert. Das  so  erhaltene  Chromeisen  muß  nun  von 
dem  noch  vorhandenen  Kohlenstoff  befreit  werden. 
Es  wird  zerkleinert,  mit  reinen»  Eisenoxyd  und  einem 
Flußmittel  (Kryolith,  Borax,  Flußspat,  Glas)  vermischt 
und  in  einem  feuerfesten  Gefäße  über  einer  Schicht 
Eisenoxyd  geschmolzen.  Hierbei  sickern  die  .Metalle 
durch  das  Eisenoxyd  und  dieses  reißt  den  noch  vor- 
handenen Kohlenstoff  unter  entsprechender  Reduzierung 
an  sich,  so  daß  sich  >chließlich  reines  kohlenstofffreies 
Chromeisen  auf  dem  Beden  des  Schmelzbehälters  vor- 
findet. Das  Verfahren  kann  auch  da<lurch  vereinfacht 
werden,  daß  beide  Teile  zu  einer  einzigen  Operation 
vereinigt  werden. 

Xr,  tOKSl,  V.  J.  1905.  Claude  Vautin  in 
London,  (letrinnung  von  Metallen  aus  ihren  Oxyden 
und  dergl.  unter  Benutzung  von  Iteduktionsmetullen. 

■Vis  Reduktionsmetalle  werden  die  Silizide  oder 
Boride  des  Aluminiums  oder  .Magnesiums  vorgeschlagen, 
die  eine  wesentlich  günstigere  .Ausbeute  als  die  ge- 
nannten .Metulic  allein  ergeben  sollen. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-September  1907. 


Eiafubr 

aaifobr 

Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltigc  Gasreinigungsmasse;  Konverterschlacken; 

t 

1 t 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237 e)*  

6 441  919 

2 962  026 

Manganerze  (237  h) 

287  187 

2 648 

Roheisen  (777) 

! 316  438 

220  959 

Rruchoisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspftne  usw.  (843a,  843 b) 

Köhren  und  Röhrcnformstücke  ans  nicht  schmiedbarem  OuB,  Hähne,  Ventile  usw. 

131  633 

84  403 

(778a  u.  b,  779  a u.  b,  783e) 

1 910 

35  097 

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  GuB  (780a  u.  b) 

583 

9 259 

I Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  GuB  (782a,  783a  — d) 

4 579 

2 900 

' Sonstige  EisenguBwaren  roh  und  bearbeitet  (781au.  b,  782  b,  783  f u.  g.)  . . . 
Kohluppen;  Rohschienon ; Rohblöcke;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke ; Platinen ; 
Knüppel ; Tiegelstahl  in  Blöcken  (784) 

7 628 

45  486 

5 913 

161  341 

j Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:  Träger  (J-,  !_)-  und  _J  Eisen)  (785a) 

1 671 

311  710 

j Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestücke  (785  b)  

4 744 

32  193  ! 

1 Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c) 

4 515 

71  044  1 

Band-,  Reifeisen  (785  d) 

2 526 

62  883 

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785e) 

19.564 

147  949 

Grobbleche;  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a) 

17  803 

129  990 

1 Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c) 

8 045 

61  790 

1 Verzinnte  Bleche  (788a) 

32  754 

308 

Verzinkte  Bleche  (788b) 

16 

8 810 

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

117 

2 445 

Wellblech;  Dehn- (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ; andere  Bleche (789 au.  b,  790) 

131 

12  262 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792  a — e) 

6 842 

228  776 

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstücke  (793 a u.  b)  ... 

150 

2 430 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a u.  b,  795  a u.  b) 

7 011 

87  100 

Eisenbahnschienen  (796  a u.  b) 

387 

311  878 

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Unterlagsplatten  (796  c ii.  d) . . , . 

115 

166  355 

Eisenbahnaebsen,  -radeisen,  -räder,  -radsätze  (797) 

503 

55  813 

Schmiedbarer  GuB;  Schmiedestücke***  (798a — d,  799a— f) 

6 124 

36  653 

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799g) 

3 350 

22  265 

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800  a u.  b) . 

, Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

633 

21  .582 

Flaschonzügen ; Winden  (806  a — c,  807) 

880 

5 215 

Landwirtschaftiiehe  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  ii.  b) . . . . 

854 

27  543 

1 Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a — e,  814a  u.  b,  815a — d,  886a).  . 

1 228 

12  312 

Eisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  Schweiionschrauben  usw.  (820  a) 

80 

7 735 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821  a u.  b,  824  a) 

186 

8 052 

Schrauben,  Niete  usw.  (820  b u.  c,  825 e) 

1 214 

1 1 724 

Achsen  und  Achscntoilo  (822,  823a  u.  h) 

86 

1 345 

Wagonfedern  (824  b) 

108 

968 

Drahtseile  (826  a) 

169 

3 294 

Andere  Drahtwaren  (825  b — d) 

324 

21  143 

Drahtstifte  (825  f,  826  a u.  b,  827) 

1 927 

51  1 19 

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b u.  c) 

441 

23  103 

Ketten  (829  a u.  b,  830) 

3 552 

2 556 

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b u.  c) 

82 

3 247 

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a — c) 

Alle  übrigen  Eisonwaren  (816c  u.  d — 819,  828a,  832 — 835,  836d  u.  e — 840, 

145 

2 516 

842) 

1 753 

37  155 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angomeldot 

— 

.526 

Kessel-  und  Kcsselschmiedoarbciten  (801a — d,  802 — 805) 

1 350 

16  646 

Eisen  und  Eisonwaren  in  den  Monaten  Januar-September  1907 

600  063 

2 569  880 

Maschinen  „ „ „ „ 

72  713 

242  849 

Summe 

672  776 

2 812  729 

Januar-September  1906:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

443  795 

2 728  729 

Maschinen 

65  075 

211  913 

Summe 

508  870 

2 940  642 

* Die  in  Klaininerii  Hteliemlcn  Ziffern  bedeuten  die  Nuinniern  des  statistisehon  'Warenverzeichnisses. 

**  Die  A u H f u li  r an  bearlieiteten  KiilieiHcrnen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 

***  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Mascliinen  ist  unter  den  lietr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Frunkreicbs  Robeinenerzengang  Im  ersten 
llalbjabre  1907. 

Nach  den  statistischen  Zusammenstellungen  des 
„Comito  des  Forges  de  Franco“*  betrug  die  Koheisen- 
erzeugung  der  französischen  llochofenworko  in  den 
ersten  sechs  Monaten  des  Jahres  1907  insgesamt 
1 797  843  t gegen  1 673  504  t in  der  gleichen  Zeit  des 
Vorjahres  und  1 499  802  t in  der  ersten  Hälfte  des 
Jahres  1906.  Das  bedeutet  gegen  das  letzte  Jahr 
eine  Zunahme  von  14*/o  und  gegen  1906  sogar  eine 
Steigerung  von  20®/o.  Von  der  zuerst  genannten  Ziffer 
entfallen  auf  Qießeroiroheisen  226  564  t,  auf  QuB- 
waron  erster  Schmelzung  62  569  t,  auf  Friacheroiroh- 
eisen  323  066  t,  auf  Bessemorroheisen  67  160  t,  auf 
Thomasroheisen  1021029  t und  auf  Spezialrobeisen 
98  466  t. 

Die  Verteilung  der  Erzeugung  auf  die  ver- 
schiedenen Bezirke  ergibt  sich  aus  folgender  Tabelle: 


Bezirk 

1907 

t 

% 

1906 

t 

% 

Meurthe-et  -Moselle 

1 240  758 

69 

1 090  564 

69,3 

Nord 

227  980 

12,7 

196316 

12,5 

Loire  und  Midi  . . 

106  238 

5,9 

79  032 

5 

Centre  und  Ouest  . 

100  074 

5,5 

80  003 

5,1 

Süd-Ouest  .... 

68  244 

3,8 

66  085 

4.1 

.Aveyron,  Arii»go  . 

.30502 

1,7 

38  096 

2,4 

Champagne,  Comte 

24  047 

1,-i 

24  419 

1,6 

insgesamt 

1 797  843 

100 

1 573  604 

100 

Großbritanniens  Bergwerks*  n.  Kokslndnstrle  im 
Jabre  1900. 

ln  Ergänzung  unserer  früheren  Mitteilungen** 
entnehmen  wir  dem  jüngst  erschienenen  Berichte  des 
„Home  Office“***  die  nachstehenden  Angaben  über  das 
Ergebnis  der  britischen  Bergwerksindustrie  im  ver- 
flossenen Jahre.  Es  wurden 


«n 

>f<*fordr*rt 

Im  Wcric  von 

t 

X 

Kohlen 

, . , . 255  084  710 

91  529  266 

England  . . . 

. . . 177  793  020 

61  256  742 

Wales  . . . . 

. . . 38  596  282 

17  963  096 

Schottland  . . 

. . . 38  600  247 

12  267  765 

Irland  . . . . 

...  96  161 

41  663 

Koks 

, . . . 19  605  270 

12.549  116 

England  . . . 

. . . 17  313  332 

11  079  328 

Wales  . . . . 

, . . , 974  670 

691  544 

Schottland  . . 

. . . . 1 192  119 

670  032 

Irland  . . . . 

. . . . 120  012 

102  922 

Insel  .Mail  . , 

...  5 137 

5 290 

Briketts  .... 

. . . . 1 537  432 

899  046 

Eisenerz  . . . . 

. . . , 15  748  412 

4 085  428 

England  . . , 

, . . . 14  718  882 

3 685  1 39 

Wales  ... 

. . . . 11  801 

5 644 

Schottland  . . 

, . . . 889  364 

374  494 

Irland  . . . . 

, . . . 128  365 

20  131 

Schwefelkies  . , 

, . . . 11  318 

4 953 

Manganerz  . . . 

...  23  126 

22  983 

Wolframerz  . . 

. . . . 275 

19  775 

Für  die  Koksherstellung  waren  35  969  120  t,  für 
die  Brikcttbercitung  1 421  935  t Kohlen  erforderlich. 


• „Bulletin“  No.  2709. 

**  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  23  8.  816. 

**•  „.Mincs  and  Ouarries:  General  Report  and 

Statistics  for  1906.  Bart.  III.“ 


Ausgeführt  wurden  von  den  oben  genannten 
Mengen:  , j. 

an  Kohlen  66  489  367  im  Werte  von  30  069  307 
„ Koks  828  268  „ „ „ 693  785 

„ Briketts  1 399  244  „ „ „ 841199 

„ Eisenerz  13  984  n p n 20  042 

Vergleicht  man  diese  Ziffern  mit  den  Ergeb- 
nissen des  Jahres  1906,*  so  zeigt  sich,  daü  die 
Kohlenförderung  um  16  177  711  t,  die  Koksherstellung 
um  1 278  678  t,  die  Brikettfabrikation  um  298  333  t, 
die  Eisenerzgewinnung  um  924  258  t und  die  Aus- 
beute an  Manganerz  um  8420  t gestiegen  ist,  wahrend 
bei  Schwefelkies  ein  Rückgang  um  1063  t verzeichnet 
werden  muß.  — ln  der  Ausfuhr  läßt  sich  eine  Zu- 
nahme nachweisen  von  8 263  033  t für  Kohlen,  41  772  t 
für  Koks  und  273  064  t für  Briketts;  dagegen  hat  die 
Ausfuhr  von  Eisenerzen  um  390  t nachgelassen,  ob- 
wohl ihr  Wort  um  274  X höher  war  als  im  Vorjahre. 

Wieviel  Koksöfen  die  Vereinigten  Königreiche  im 
letzten  Jahre  aufzuweisen  hatten  und  wie  sie  sich  auf 
die  bekannten  Systeme  verteilten,  läßt  die  folgende 
Zusammenstellung**  erkennen: 


j System  der  Oefen 

■"  i 

KngUnd ' 

ln 

Wale» 

In 

Srliolt- 

Uml 

y.u> 

Mimnipn 

1 

Bienonkorböfen  , . 

22  040' 

427 

987 

23  454 

Simon-Carves-Oefen  . 

808| 

— 

— 

808i 

Somet-Solvay-Oefou  . 

459i 

61 

150 

670'| 

(■oppde-üofen  . . . 

1 1901 

1094 

24 

2 3081 

j Bauor-Oofen  . . . 

12> 

— 

40 

52 

Koppers-Oefen  . . . 

108 

— 

— 

1081 

Otto-Hilgenstock  -üef. 

616 

57 

95 

768 

Sonstige  Oefen  . . . 

1 2®| 

254 

24 

1 560 

insgesamt 

26  515j 

1893 

1320 

29  728 

Von  den  267  Koksanstaltcn,  auf  die  sich  die  Statistik 
erstreckt,  waren  51  mit  Vorrichtungen  zur  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  versehen. 


nie  Leistung  der  Koks*  und  AuthrHzithochdfen 
der  Vereinigten  Staaten  im  Neptember  1907.*** 


1. 

Erzeugung  aller  sp|itPini>rr  iso7 

Aiifciiitl  1907 

Hochöfen : 

t 

t 

insgesamt  .... 

2 218  423 

2 286  417 

arbeitstäglich  . . . 

73  947 

73  755 

II. 

Anteil  der  Stahlwerks- 
Gesellschaften  : 

insgesamt  .... 
davon  Ferromangani 

1 439  827 
30  754 

1 468  816 
24  075 

und  Spiegeleisen/ 

am  1.  Oki. 

um  1.  Bppt 

III. 

Zahl  der  Hochöfen  . . 

396 

394 

davon  im  Feuer  . . . 

333 

329 1 

IV. 

Wochenleistungcn  der 

t 

t 

Hochöfen 

519  573 

515  892 1 

* „Stahl  und  Eisen“  1906 

Nr.  22  S. 

1403. 

•*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  23  S.  1463. 
••*  „The  Iron  Age“  1907,  10.  Oktober,  S.  1016. 


t „The  Iron  .■Vgc“  bringt  in  der  jetzt  vorliegenden 
Zusammenstellung  einige  von  den  früheren  abweichende 
Zilfern;  daraus  erklären  sich  die  ünterscliicde  gegen- 
über unseren  letzten  Angaben  (Nr.  40  .S.  1430). 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen.  27.  Jabrg.  Nr.  44. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißes. 

In  der  am  7.  Oktober  d.  J.  nbgchaltcnon  Vor- 
saminlunir*  crstattoto  Oohoiiner  Borgrat  Professor 
l)r.  H.  Wedding  einen  kurzen  Bericht  über 

die  Schmelznugen  Ton  Chrom-Nickel* 
EiNenlegiernngeii. 

Der  Vortragende  führte  folgendes  aus: 

Unser  Verein  hatte  auf  Veranlassung  des  Aus- 
schusses für  die  Eisennickellogiorungcn  und  Befürwor- 
tung des  Technischen  Ausschusses  beschlossen,  nach 
Abschluß  der  Untersuchungen  des  Einflusses  von  Man- 
gan  auf  die  Kisennickellcgierungen,  die  Untersuchungen 
dos  Einflusses  von  Chrom  auf  solche  Legierungen 
aufzunehinen  und  zu  diesem  Zwecke  1.  solche  Legie- 
rungen, welche  in  den  Handel  kommen,  zu  beziehen  und 
2.  in  gewohnter  Weise  Schmelzvorsuche  nnzustcllen. 

In  den  Handel  kommende  Legierungen,  welche 
analysiert  und  auf  ihre  physikalischen  Eigenschaften 
in  dem  Königlichen  Material|irüfungsamt  untersucht 
werden  sollen,  sind  mit  großer  Bereitwilligkeit  unent- 
geltlich von  der  B i s m a r ck  h ü t te  in  Oberschlcsien, 
von  Fried.  Krupp  A.-O.  in  Essen  und  von  der 
Bergisoh  en  Stahlindustrie  in  Kemscheid  geliefert 
worden,  denen  hierdurch  der  beste  Dank  des  Vereins 
ausgesprochen  worden  möge.  Die  Schmolzversucho  sind 
im  August  d.  J.  von  Hni.  Prof.  Rudeloff  und  mir  in 
Altena  und  Remscheid  ausgeführt  worden. 

Was  zuerst  die  verwendeten  Rohstotfo  anbelangt, 
so  wurden  sio  im  möglichsten  .\nscblusse  an  die 
früheren  Schmelzungen  gewählt: 


4.  Chrom  von  Goldschmidt  in  Essen  geliefert 
mit  98  bis  99  */o  Cr,  0,5  > Fe,  0,.1  > Si,  0,3  ®/o  Al, 
nach  dem  Thormitvorfabron  hergestellt,  bei  allen 
Schmelzungen  verwendet. 

Die  Schmelzungen  in  Altena.  Bevor  mit 
den  eigentlichen  Schmelzungen  vorgogangen  wurde, 
mußte  der  Einfluß  der  Tiegel  geprüft  werden.  Es 
standen  zur  Verfügung  stark  gebrannte,  gekaufte  Gra- 
phittiegol,  welche  teils  mit  Schamottefutter  versehen 
waren,  teils  an  Ort  und  Stelle  mit  Teermagnesiamasse, 
welche  von  Spaetcr  in  Koblenz  bezogen  war,  versehen 
wurden.  Die  Teermagnesiamasse  war  zuerst  von  Hand 
eingebracht  worden,  war  aber  zu  weich  und  löste  sich 
von  der  Tiegelwandung  ab,  wenn  der  Tiegel  nicht 
gleichzeitig  mit  den  MctallstUcken  gefüllt  wurde.  Man 
wandte  daher  zum  Pressen  einen  hölzernen,  mit  Petro- 
leum ahgeriebenen  Ilolzmönch  an;  dann  hielt  das 
Futter  ausgezeichnet. 

Es  wurden  zuerst  Versuchsproben  gemacht,  die 
eine  mit  Nr.  22  der  nachstehenden  Tabelle  1,  also  mit 
Einsatz  ohne  Kohlenstofl,  die  andere  mit  Nr.  20  und 
23,  also  mit  Einsatz  mit  Kohlenstolfgchalt.  Es  zeigto 
eich,  daß  die  Proben  im  Tiegel  mit  Schamottefutter 
Silizium  aufnahmen  und  O.e^^/o  davon  aufwiesen,  wo- 
gegen sowohl  im  Tiegel  mit  Schamottefutter  als  auch  in 
dem  mit  Teermagnesiafutter  eine  Kohlenstoffauf- 
nabme  oder  Kohlonstoffzunahmo  nicht  nachzuweieen 
war.  Es  wurde  daher  beschlossen,  das  mit  dem  Mönch 
cingestampfte  Kohlenstoifmagnesiafuttcr  für  alle  Schmel- 
zungen anziiwenden. 

Als  Schlackcndeckc  zur  Absperrung  der  Luft 
wurde  gepulvertes  Glas  angewendet.  Der  Versuch,  die 


1.  Nickel  von  Basso 
&.  Selvo  mit  98,13  Ojo  Ni 
und  0,43  ®/o  Fe,  bei  allen 
Schmelzungen  verwendet. 

2.  a)  Eisen  von  Fried. 
Krupp  mit  99,710  ®/o  Fe, 
0,070  7o  C und  0,039  ®/o  Ni 
und  Co,  in  Altena  ver- 
wendet. Fried.  Kru]>p  hatte, 
da  die  früher  unentgeltlich 
gelieferten  Mengen  zu  Ende 
gegangen  waren,  bereit- 
willig neue  Mengen  gelie- 
fert, deren  Analyse  voraus- 
sichtlich mit  der  der  frühe- 
ren Qbereinstimmen  wird. 

b)Scbwcißoisen  aus 
Schweden,  im  Lancashire- 
Frischprozeß  hergcstellt 

(Marko  Steinbock)  mit  0,5  o/o 
C,  0,034  o/o  Mn,  Spur  Si, 
0,008  bis  0,01 3 */o  P,  kein 
S und  Cu,  in  Remscheid 
verwendet. 

3.  a)  Stahl  von  Fried. 

Krupp  mit  2,330  */o  C, 
0,031  ®/o  Uo,  in 

.\ltena  verwendet; 

b)  Stahl  durch  Ein- 
schmelzen schwedischen 
Eisens  im  Martinofen  er- 
halten, mit  0,72®/*  C,  in 
Remscheid  verwendet. 

* Vergl.  „Verhandlungen 
des  Vereins  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbfleißes“, 
1907,  Sitzungsberichte. 


Tabelle  1. 


Lftle. 

Sr. 

(Jt'fonlerlcr  (ivhalt  ao 

j 

Uehalt 

<!e»  KlDSfilzvii  nn 

1 

SIrkrl 

% 

Chrom 

% 

Kolilen- 
Stoff  , 
% . 

Slckcl 

kg 

Chrom 

kg 

Kohlt  11. 

HtOlf 

kg 

SickH 

kg 

Chrom 

kg 

Kliteo 

! ke 

Stuhl 

kg  . 

! 1 

0,5 

1 

1 

0,100 

' 

0,102 

19,083 

1 

2 

1,') 

0,8 

0,200 

0 

0,815 

0,204 

18,981 

1 

3 

1,5 

r 

1 

0,300 

0,306 

18,879 

1 

1 4 

0,5 

j 

0,100 

0,102 

16,943 

2,140  , 

5 

4 

1,0 

0,25 

0,8 

0,200 

0,050 

0,815 

0,204 

16,841 

2,140 

0 

1,5 

1 

0,300 

0,306 

16,739 

2,140 

7 

0,5 

! 

0,100 

0,102 

1 4,803 

4,280  ! 

8 

1,0 

0,5 

0,8 

t),2ü0 

0.100 

0,815 

0,204 

14,701 

4,280 

9 

1,5 

I 

0,300 

14,599 

4,280 

10 

0 1 

0 

18,166 

1 1 

8 

1,0 

0,25 

1,1! 

0,200 

0,0.50 

1,6.30 

0,204 

16,026 

2,140 

12 

0,5  , 

0,100 

13,886 

4,280 

13 

0 

0 

17,.351 

14 

12 

1,0 

0,25 

2.4 

0,200 

0,050 

2,445 

0,204 

1.5,211 

2,140 

15 

0,5  ! 

0,100 

13,071 

4,280  1 

10 

0 

Ü 

16,128 

_ 1 

1" 

18 

1,0 

0,25 

3,ti 

0,200 

0,050 

3,668 

0,204 

13,988 

2,140  1 

18 

0,5  i 

0,100 

11,848 

4,280  t 
1 

19 

0 ' 

0 

15,313 

_ ! 

20 

— 

1,0 

0,25  i 

4,4 

0,200 

0,050 

4,483 

0,204 

1.3,173 

2,140 

21 

0,5  1 

0,100 

1 1,0.33 

4,280 

22 

0 ; 

0 

13,683 

— 1 

23 

30 

1,0 

0,25  I 

(i,0 

0,200 

0,050 

6,113 

0,204 

11.543 

2,140 

24 

0,5  ^ 

0,100 

0,403 

4,280  1 
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Schlacke  durch  Zusatz  von  Kalk  und  P'lußspat  dQnn- 
flÜBsi^or  zu  machen,  mißliui);  vollatändiK-  Her  Tiegel 
wurde  in  dieaem  Falle  stets  an  den  Schlackonkanteii 
dnrcligefresseii.  Ala  Deso.xydntionsinittei  wurden,  wie 
bei  den  früheren  Schmelzungen,  Zuschläge  von  Mag- 
nesium und  Aluminium  mit  feinem  Nickeldraht 
an  einer  dünnen  Eisenstange  befestigt  vor  dem  Aus- 
heben  nach  vollkommener  Schmelzung  eingeführt, 
angewondet.  Die  Schmelzungen  fanden  in  einem 
Windofen  mit  Koks  statt  und  dauorten  anfangs  fünf, 
nach  ausreichender  Erwärmung  der  Oefen  reichlich 
drei  Stunden.  Die  Zusammensetzung  der  Schmelzungen 
ist  aus  der  nachstehenden  Tabelle  1 ersichtlich: 

Man  ersieht,  daß  Xickelgchalte  von  4,  8,  12,  18, 
22  und  aOO'o,  Chromgehalte  von  0,5,  1,0,  1,5  */o 
und  KuhleiistolTgehalte  von  0,  0,25  und  0,5  o/o  an- 
gestrebt  worden  sind. 

Die  Schmelzungen  in  Remscheid.  Es 
war  ursprünglich  angüiiommen  worden,  daß  man  in 
Remscheid  das  Material  geschmolzen  aus  dem  Martin- 
ofen entnehmen,  im  Tiegel  mit  den  wünschenswerten 
Zusätzen  von  Nickel,  Chrom  usw.  versehen  und  dann 
nochmals  durcbschinelzcn  könne.  Dies  erwies  sich 
als  unausführbar  wegen  der  großen  Entfernung 
zwischen  .Martin-  und  Tiegelhüttc.  .Man  war  daher 
wieder  auf  Ticgelschmelzung  angewiesen. 

.\uf  Vorschlag  der  dortigen  Herren  wurde  aller- 
dings davon  Abstand  genommen,  diese  Droben  wie  in 
Altena  vorzunehmen.  Es  wurden  vielmehr  nur  die 
Schmelzungen  mit  30  0;o  Nickel  wiederholt,  dann  aber 
Schmelzungen  mit  85  und  40  o/q  Nickel  ausgeführt, 
welche  gerade  für  Automobilteile  von  großer  lieden- 
tung  sind.  Diu  folgende  Tabelle  2 zeigt  wieder  die 
angestrebte  Zusammensetzung  des  8climelzproduktes 
mit  30,  .85  und  40  Oo  Nickel,  0 und  0,5  0/q  Chrom 
und  0 und  0,25  o^q  Kohlcnstotf,  gleichzeitig  das  Ver- 
halten dieser  Droben  beim  Schmelzen  und  Uießen. 

Diu  in  Remscheid  für  Werkzeugstahlschmelzung 
verwendeten  Tiegel  werden  mechanisch  in  Dressen 
hergestellt.  Der  Versuch,  die  nach  oben  zusammun- 
gezogenen  Tiegel  am  weitesten  Teile  abzuschneiden 
und  dann  mit  Teermagnesia  zu  füttern,  mißlang.  Die 
Tiegel  hielten  im  Ofen  nicht.  Es  wurden  daher  die 
ungefütterten  Tiegel  benutzt.  Der  dadurch  voraus- 
sichtlich in  die  Schmelzung  Ubergcgangene  Silizium- 
gchalt  muß  daher  in  den  Kauf  genommen  und  bei 
der  Reurteiliing  der  Erzeugnisse  berücksichtigt  werden. 
Nachdem  die  Tiegel  ausgehoben  waren,  wurde  jedes- 
mal der  Inhalt  von  dreien  in  einen  zusammengegossen, 
vorher  jedoch  jedem  Tiegel  ein  Zusatz  von  5 bis  <5  g 
.'Vluminium  gegeben,  dann  der  Uesamtinhalt  in  die 
Form  gegossen.  Die  Zusammensetzung  dieser  Schmel- 
zungen ist  aus  Tabelle  2 ersichtlich. 

Da  stets  18  Tiegel  in  den  Ofen  — einen  unter 
der  Ofensohle  liegenden  mit  Oas  gebeizten  dreiteiligen 
Kanalofen  — eingesetzt  und  zu  dreien  zusammen- 
gegossen wurden,  so  konnten  die  12  Schmelzungen 
in  zwei  Hitzen  ausgeführt  werden. 

Der  elektrische  Ofen  in  Remscheid- 
Haste  n.  Zum  .Schluß  wurde  der  elektrische  Schmelz- 
ofen nach  dem  System  Heroult  in  Remscheid- 
Hasten  besichtigt,  um  festzustclien.  ob  er  für  künftige 
Schmelzungen  für  unsere  Zwecke  in  Hotruchl  genom- 
men werden  könne.  Der  Ofen  ist  für  etwa  l*/v  t 
Einsatz  eingerichtet.  Da  man  darin  nahezu  chemisch 
reines  Eisen  darstellen  kann,  so  würde  die  Benutzung 
sehr  wohl  angängig  sein.  .Man  müßte  mit  den  niedrig- 
sten .Mengen  der  zu  prüfenden  Zusätze  beginnen, 
jedesmal  die  nötigen  Mengen  der  i.egierung  aus- 
kippon  und  so  bis  zu  den  höidisten  Oehalten  forl- 
faiiren  Selbstverständlich  mülltc  der  Ofenherd  vor- 
her von  allen  darin  geseliimdzenen  anib-ren  Stollen 
befreit  sein  — Der  Ausschuß  winl  dicsi“  Fragi-  weiter 
prüfen. 
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27.  Jalirg.  Nr.  44. 


Verein  Deutscher  Maschinen- Ingenieure. 

In  der  am  24.  Se|»tomber  d.  J.  unter  dem  Vor- 
sitz von  Ministerialdirektor  Wiehert  ah^ehnltenen 
Versammlung  liielt  Ru).;ierun^Hl)aumeistor  J.  Zillgon 
einen  hüclist  ein^ohondun , mit  };roßum  Hoifall  auf- 
genommenen  Vortrag  über  das  Thema:  „Ein  Ver- 
gleicli  der  zwei-  und  dreigeku  pp  eiten  Schnell- 
zug-Lokomotiven der  preußisch-hessischen 
Staatsbahnon  auf  theoretischer  Grundlage 
mit  KOcksiclit  auf  weitere  Fahrzeit  Ver- 
kürzung im  Schnellzug lietriebe“. 

Die  Versuchsfahrten  der  Studien-Gesellschaft  für 
elektrische  Schnellbahnen  in  den  Jahren  1901  bis 
1904  auf  der  Strecke  Marienfelde  — Zossen  und  ins- 
besondere auch  <liejenigen  der  Preußischen  Staatsbalin- 
verwaltung  haben  gezeigt,  daß  es  unbedenklich  ist, 
mit  unseren  Betriebsmitteln  weit  höhere  Geschwindig- 
keiten anzustreben,  als  sie  bis  dahin  seitens  der  Auf- 
sichtsbehönlo  ziigelassen  wurden.  So  ist  denn  auch 
in  der  neuen  Bau-  und  Betriebsordnung  für  die  Eisen- 
bahnen Deutschlands  die  Geschwindigkeitsgrenze  der 
Falirzcuge  auf  Hauptbahnen  von  90  km  in  der  Stunde 
auf  100  km  erhöht.  Noch  höhere  Geschwindigkeiten 
sind  zulässig,  falls  die  Aufsichtsbehörde  zustimnit. 
Es  dürfte  daher  angemessen  sein  zu  untersuchen,  auf 
welche  Weise  die  Verbesserung  der  Betriebsmittel  an- 
zustrebon  ist,  und  welche  Aufgaben  zu  losen  sind. 


um  eine  Fahrzeitverkürzung  zu  erreichen.  Der  Vor- 
tragende beschränkte  sich  in  seinen  UntersuchungcD 
auf  die  Fahrten  der  schnellsten  Züge  und  kam  zu 
folgenden  Kriterien  für  den  Entwurf  einer  Lokomotive, 
die  einem  schnelleren  Verkehr  der  Züge  genügen  soll; 

Die  Lokomotive  muß  eine  fünfachsige  Maschine 
sein  mit  möglichst  zugespitzten  und  abgerundeten 
Außenflächen,  deren  Triebradgewicht  zur  Erreichung 
schnelleren  Anfahrens  und  Vermeidung  einer  sechsten 
Achse  auf  18  Tonnen  festzusetzen  ist.  Um  die  An- 
fahrbeschleunigung nicht  durch  ein  zu  großes  Loko- 
motivgewicht  wieder  stark  zu  vermindern,  ist  es  not- 
wendig, die  Lokomotive  als  Hei8dam)ifmaschino  zu 
entwerfen.  Mit  KUcksicht  auf  eine  Leistungssteigerung 
bei  großen  Geschwindigkeiten  und  auf  .Steigungen  ist 
der  Kessel  auf  175  <|m  DampferzeugungsHächo  und 
rund  55  (|in  Ueberhitzungsfläche  zu  vergrößern.  Dur 
Rost  muß  rund  3 qm  groß  sein.  Die  Lokomotivu 
darf  keine  Gegengewichte  haben ; der  Masscuausgleicli 
muß  durch  Vierzylinder  - Anordnung  ein  möglicbat 
vollkommener  sein.  Die  Ueberhitzung  ist  so  weit  als 
möglich  zu  treiben,  und  daher  ist  einfache  Dampf- 
dehnung der  zweistufigen  vorzuziehen.* 

* l.)er  Vortrag  erscheint  demnächst  im  Wortlaut 
in  „Glasers  Annalen  für  Gewerbe  und  Bauwesen“, 
Berlin  SW.,  Lindenstr.  80. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Die  anläßlich  des  X.  Allgemeinen 
Deutschen  Bergmannstages  in  Eisenach  erschienene 
Sondernummer  der  Zeitschrift  „Glückauf“  enthält  eine 
Abhandlung  von  Borginspektor  Dobbelstein  in  Han- 
nover,* betitelt: 

Wirtschaftliche  und  technische  MiUeilangen 
fiber  den  Wietzer  Krdülbezirk, 

der  wir  nachstehendes  entnehmen:  Involkswirtschaft- 
1 iche r II  i nsi  c h t ist  von  der  Wietzer  Erdölindustrie  in 
erster  Linie  hervorzuheben,  daß  der  schon  lange  als 
wUnscbeiiBWcrt  empfundene  Zusammenschluß  der  vielen 
größeren  und  kleineren  Gesellschaften  uingeleitet  wor- 
den ist.  Vor  allem  hat  die  Internationale  Bohrgesell- 
schaft zu  Erkelenz  in  Verbindung  mit  dem  SchaalT- 
hausciiBchen  Bankverein  in  Köln  eine  Reihe  von  Erdöl- 
botrieben,  darunter  die  größten  bis  jetzt  vorhandenen, 
aufgekauft  bezw.  sich  einen  so  entscheidenden  Einfluß 
darauf  gesichert,  daß  auch  bei  dem  formellen  Fort- 
bestehen dieser  Gesellschaften,  die  unter  dem  Namen 
„Deutsche  Mincralölgescllscbaft“  zusammengetreten 
sind,  diu  Betriebsleitung  ganz  in  den  Händen  der  Inter- 
nationalen Bohrgesellschaft  liegt.  In  gleicher  Weise 
hat  die  Deutsche  Tiefbohrgesellschaft  die  .Aktiengesell- 
schaft „Vereinigte  Norddeutsche  .Mineralölwerke  A.-G. 
in  Berlin“  gebildet. 

Einen  andern  Weg  zur  Vergrößerung  ihres  An- 
teils an  der  Wietzer  Erdolproduktion  hat  die  Aktien- 
gesellschaft für  Erdölgewinnung  (Jelle-Wietze  zu  Han- 
nover oingeschlagen,  indem  sie  Teile  ihrer  Krdölterrains 
an  andere  Gesellschaften  unter  der  Bedingung  ab- 
gegeben hat,  daß  eine  gewisse  .Menge  der  Produktion 
aus  diesem  Gelände  zu  festen  Preisen  an  ihre  Uaftincrie 
in  Wietze,  übrigens  die  einzige  am  Orte,  abgeliofert 
werden  muß.  Daneben  bestehen  eine  Anzahl  selb- 
ständiger Gesellschafton.  Heute  sind  im  ganzen  17 
l>rodu/.iereiide  und  14  im  Aufschluß  befindliche  Werke 

* „Glückauf“  1907,  7.  September,  S.  1171. 


vorhanden.  Die  Produktion  sämtlicher  Erdölbetriebo 
im  Wietzer  Bezirk  betrug: 

1904  1906  1906  1.  Ilnllijatir  1907 

t I 1 I 

66  195  56  078  57  788  34  663 

Die  drei  Jahresförderungen  stellten  einen  Wert 
von  4 311  918,  3 847  923  und  3 767  261  Ji  dar. 

Der  Rückgang  in  der  Förderung  der  beiden  letzt- 
verflossenen  Jahre  ist  einesteils  darauf  zurückzufübren, 
daß  infolge  der  damals  in  Kraft  tretenden  Handels- 
verträge der  Markt  für  deutsche  Rohöle  sehr  be- 
unruhigt wurde  und  die  Raflincrien  mit  PNnkäufen 
sehr  zurückhielten,  um  die  Wirkung  dieser  Verträge 
auf  den  Markt  abzuwarten.  Erst  das  Eingreifen  der 
neugegründeten  Vaeuum  Oil  Company  in  Hamburg, 
welche  der  .Standard  Oil  Company  nahe  steht,  brachte 
neue  Bewegung  in  den  Oelmarkt  und  bewirkte,  daß 
dem  Verschwinden  der  Riesenvorräte  entsprechend  die 
Preise  aller  in  Betracht  kommenden  Raffinerien  wieder 
auzogon.  Der  Verkaufspreis  für  Gel  war  seinerzeit 
auf  55  und  darunter  gesunken,  während  jetzt  loco 
Wietze  75  bis  80  .*  f.  d.  Tonne  bezahlt  worden. 

Ein  weiterer  Grund  für  den  Rückgang  der  Erdöl- 
prodnktion  lag  darin,  daß  die  Bohrtürme  aus  dem 
Gebiet  von  Wietze  und  der  Provinz  Hannover  über- 
hau])t  zurückgezogen  wurden,  um  mit  ihnen  während 
der  kurzen  von  der  lex  Gamp  gewährten  Frist  in  den 
anderen  Bergbaubczirken  die  Schlagkreise  der  Stein- 
kohlen- und  Kalisalzmutungcn  abzubohren.  Die  Folge 
davon  war  ein  Stillstand  bezw.  ein  Rückgang  der 
Förderung,  der  übrigens  im  Jahre  1907,  wie  der  Aus- 
weis des  ersten  Halbjahres  zeigt,  glücklich  über- 
wunden ist.  In  diesem  Jahre  ist  eine  Förderung  von 
rund  70  000  i zu  erwarten,  wodurch  die  bis  dahin 
höchste  Förderung  um  rund  4000  t überholt  werden 
dürfte.  Die  hie  und  da  rege  gewordene  Besorgnis, 
daß  die  rasch  entwickelte  Wietzer  Industrie  nach 
kurzer  Blüte  welken  würde,  ist  demnach  vorerst  noch 
nicht  begründet. 

Das  Erdölgebiet  von  Wietze  zieht  sich  in  einer 
nordwestlicben  Längserstreckung  von  6 km  und  einer 
Breitenausdehnung  von  1 bis  1,5  km  an  dem  Flüß- 
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eben  gleichen  Namens  bis  zu  seiner  MQiidung  in  die 
Aller  hin.  Es  wird  von  der  Staatsbahnstreckc  Celle  — 
Schwarmstedt,  sowie  einer  (juorbahn  der  Linien  Han- 
nover — Lehrte — Hamburg  und  Hannover  — Soltau— 
Huchholz  durchschnitten,  die  erst  infolge  dos  An- 
wachsens der  Erdölförderung  erbaut  und  im  Oktober 
1903  cröfTuet  wurde.  Eine  sichere  Begrenzung  des 
Gebietes  ist  zurzeit  noch  nicht  angSngig,  weil  neue 
Funde  die  Grenzen  stets  weiter,  insbesondere  in  der 
Längsrichtung  ausdobnen.  Dabei  nimmt  die  Produk- 
tion im  Herzen  dos  Gebietes  auf  der  sogenannten 
Teufelsinsel  in  Wietze  nicht  wesentlich  ab. 

“JDie geologischen  VerhÄltnissedes  Wietzer Erd- 
ölvorkommens sind  insofern  ungeklärt,  als  der  Ursprung 
des  Erdöls  noch  unbekannt  ist.  Die  zahlreichen 
Bohrungen  haben  zwar  die  Deckschichten  bis  auf 
mehrere  100  m Tiefe  erschlossen,  sie  haben  nach- 
gewiesen, daß  sich  das  Erdöl  bis  zu  den  erreichten 
Teufen  (das  tiefste,  übrigens  nicht  fündige  Bohrloch 
hat  Ö03  m)  nicht  in  größeren  oder  kleineren  Seen 
oder  Hobiräumen  findet,  sondern  in  Sandschiebten 
bozw.  Sandsteinbänken  auftritt.  Woher  und  aus  wel- 
chen Teufen  cs  aber  stammt,  ist  noch  nicht  festgestellt. 
.Man  muß  annelimon,  daß  es  aus  großer  Tiefe  infolge 
seines  eigenen  Gasdruckes  und  dor  Kapillarwirkung 
auf  einem  Spaltensystem  hochsteigt,  welches  die  durch 
dieses  Gebiet  in  nordwestlicher  Richtung  streichende 
Allortalvorworfung  begleitet.  Diese  Verwerfung  ver- 
läuft im  sogenannten  herzynischen  Streichen  südlich 
der  unteren  Wietze  und  unterhalb  dor  Wiotzemündung 
der  Aller  parallel,  ln  der  .Mitte  des  Dorfes  Wietze 
wird  dieses  Spaltensystcm  von  einer  jüngeren  Ver- 
werfung rechtwinklig  durchkreuzt.  Hier  liegt  der 
eine  Hauptfundpunkt  für  Erdöl,  die  schon  genannte 
Teufelsinscl. 

Das  aufstoigondo  Erdöl  dringt  in  die  Sand-  und 
Sandstoinbänkc  ein,  aus  denen  die  |iroduziorondcn 
Bohrlöcher  schöpfen,  /um  Teil  steigt  es  auf  den 
Spalten  auch  bis  zur  TagesoberHäche,  wo  es  Toer- 
kuhlon  bildet,  deren  Vorkommen  zuerst  auf  den  unter- 
irdischen Schatz  in  Wietze  aufinorksam  machte. 

Es  hat  sich  herau.sgestellt,  daß  ebenso  wie  in  den 
grollen  Erdölgebieten  aulierlialb  Deutschlands  auch  in 
Wietze  mehrere  Erdölzonen  einander  folgen,  die  Oel 
von  verschiedenem  spezifischen  Gewicht  — die  unteren 
leichteres  als  diu  oberen  — liefern. 

Das  Erdöl  tritt  stets  im  /usam menhang  mit  Oasen 
und  .Salzwasser  auf.  GasausbrUchu  wie  in  anderen 
Erdölbezirkon  sind  im  Wietzer  Gebiet  noch  nicht  vor- 
gokommon.  Immerhin  traten  aus  einigen  Bohrlöchern 
auf  dor  Teufolsinsel  Oase  so  reichlich  aus,  daß  man 
sie  monatelang  zur  Kesselfeuerung  benutzen  konnte. 
Auch  hat  man  beim  Anschlägen  der  Oollagcrstatte 
des  öftern  ein  donncräbnliches  Geräusch  gehört,  das 
durch  das  Horvorhrechon  dor  Oase  verursacht  wurde. 
Ein  Herausschloudern  von  Sand  und  Del  ist  aber  nie- 
mals beobachtet  worden;  das  Gel  tritt  vielmehr  nach 
dem  Anschlägen  der  Lagerstätte  höchstens  60  bis  80  m 
hoch  in  das  Bohrloch  ein.  Nach  dem  ganzen  Cha- 
rakter dos  Wietzer  Oules  kann  man  in  den  bis  jetzt 
erbohrten  Zonen  einen  solchen  Gasreichtum,  wie  ihn 
die  Oelgeysiro  anderer  Länder  voraussetzen,  auch  nicht 
erwarten,  da  das  Erdöl  hier  als  das  Kückstandsprodukt 
einer  bereits  ziemlich  weit  fortgeschrittenen  natür- 
lichen Destillation  anzuschen  ist,  wobei  die  leichteren 
Gase  zum  größeren  Teil  verflüchtigt  worden  sind. 

Die  Gewinnung  dos  Erdöls  erfolgt  abgesehen 
von  dor  geringen  Monge  von  etwa  fünf  Faß,  die  noch  all- 
jährlich von  jedem  der  drei  vorhandenen  Teerkuhlen 
abgeschöpft  wird,  aus  Bohrlöchern.  Die  Bohrungen 
wurden  im  Anfang  stets  als  Trockenbohrungen  mit 
dem  Freifallapparat  heruntergobracht.  Die  Trocken- 
bohrung, bei  welcher  das  Bohrloch  jedoch  stets  mehr 
oder  weniger  mit  Wasser  gefüllt  war,  ist  jetzt  durch 
die  Spülbohrung,  ohne  welche  die  Anwendung  der  in 


jeder  Beziehung  vorteilhaft  arbeitenden  Schnellschiag- 
apparate  sehr  erschwert  wird,  verdrängt  worden. 
Jedoch  werden  die  letzten  .Meter  über  dem  zu  er- 
wartenden Oelgobirgo,  soweit  es  bekannt  ist,  auf  An- 
ordnung dor  Bergbehörde  stets  ohne  Spülung  gebohrt. 

Zurzeit  stehen  etwa  260  Bohrlöcher  in  Förderung, 
davon  wurden  1904/05  80,  1905/00  50  und  1906/07 
100  Bohrlöcher  nicdorgebracht.  Ihre  Durchschnitts- 
leistung in  24  Stunden  beträgt  an  schweren  Gelen ; 
in  Steinförde  0,75  cbm  = rund  680  kg,  auf  der  Teufels- 
insel  2,0  cbm  = rund  1820  kg.  Demgegenüber  sind 
die  Anfangsproduktionen  einzelner  Bohrlöcher  sehr 
groß;  so  lieferte  das  reichste  Bohrloch  125  cbm,  zehn 
andere  je  50  cbm,  20  andere  je  30  cbm  Erdöl  in 
24  Stunden.  Jedoch  halten  diese  großen  Leistungen 
nie  lange  an;  gerade  diese  Bohrlöcher  sind  in  spAtestons 
sechs  bis  acht  Wochen  erschöpft  und  liefern  dann  oft 
nur  noch  0,5  cbm  täglich.  Ein  Bohrloch  mit  0,5  cbm 
täglicher  Leistung  ist  unter  normalen  Verhältnissen 
noch  rentabel.  Die  Durchschnittsdauer  der  Produktion 
eines  Erdölbohrloches  in  Wietze  auf  günstigem  Terrain 
beläuft  sich  auf  vier  bis  fünf  Jahre,  jedoch  kommen 
auch  erheblich  längere  Produktionszeiten  bis  zu  zehn 
Jahren  und  darüber  vor;  die  Ergiebigkeit  ist  dann 
aber  zuletzt  stets  sehr  gering.  Die  Kosten  eines  Bohr- 
loches von  200  m Teufe  im  Erdölgebiet  betragen 
ohne  Verrohrung,  diu  ja  meist  wieder  gewonnen 
wird,  überschläglich  gerechnet  10  000  .A  bei  eigenen 
Bohrgeräten,  von  einem  Bobrunternehmer  ausgeführt 
12  000 

Das  geförderte  Rohöl  läuft  zunächst  in  kleine 
eiserne  Behälter  von  20  bis  40  cbm  Inhalt,  dort  setzt 
sich  bereits  ein  Teil  des  im  Gel  suspendierten  Wassers 
ab.  Nur  selten  wird  ganz  wasserfreies  Gel  gefördert. 
Eine  ganze  Reihe  von  Bohrlöchern  liefern  sogar  Gel 
mit  20,  30,  40  und  mehr  Prozent  Wasser.  Um  das 
Absetzen  des  Wassers  zu  erleichtern,  wird  das  ge- 
förderte Gel  in  den  Behältern  durch  Heizschlangen 
mit  Dampf  angewarmt.  Sodann  wird  das  so  zum 
Teil  gereinigte  Gel  in  große  Lagortanks  von  3000  bis 
10000  cbm  Inhalt  gebracht,  in  denen  eich  auch  wohl 
Dampfheizungen  befinden.  Dort  wird  es  weiter  von 
Wasser  befreit.  Da  die  Raffinerien  bei  einem  Wasser- 
gehalt von  mehr  als  2 o/o  bei  dor  Ablieferung  un- 
verhältnismäßig hohe  Abzüge  machen,  so  wird  das 
Gel  dem  Entwäescrungsprozeß  durch  Wasserdanipf 
möglichst  lange  ausgosotzt  und  stets  nur  die  oberste 
Golschicht  zum  Versand  abgoseböpft.  Die  großen 
Lagertanks,  im  ganzen  88  Stück,  fassen  insgesamt 
Iö5ü0(»0  cbm,  dor  größte  allein  11  200  cbm. 

Unmittelbare  Bahnanschlüsse  haben  sechs 
Werke,  die  übrigen  verladen  au  dorStaatsbahnhoframpo. 
Einen  weiteren  Absatzweg  bietet  die  Aller.  Auf  ihr 
beschäftigt  die  Geller  Schleppscbiffahrts  - Gesellschaft 
A.-G.  zu  Cello  mit  der  Golverfrachtung  zwei  Schlepp- 
dampfer und  sechs  Tankschiffe,  von  denen  vier  jo 
280  cbm  und  zwei  je  180  cbm  Erdöl  fassen.  Außer- 
dem widmen  sich  aber  auch  kleinere  Schiffsbesitzer 
dem  Transport  von  P^rdöl  in  Tankkähnen  und  Fässern. 
Auf  dem  Wasserwege  verläßt  eine  beinahe  ebenso  große 
.Menge  Erdöl  das  Wietzer  Gebiet  wie  auf  der  Eisen- 
bahn. Der  Umfang  der  Verschiffung  ist  insbesondere 
dadurch  gewachsen,  daß  die  Vaeuum  Gil  Company  zu 
Hamburg  eine  Verladestelle  an  der  Aller  unterhalb 
der  Wietzemünduiig  eingerichtet  hat.  Dort  befinden 
sich  zwei  Tanks  von  je  4000  cbm  Rauminhalt,  aus 
denen  das  Gel  durch  Rohrleitungen  selbsttätig  in  die 
Schiffe  fließt. 

Die  Belegschaft  des  Erdölreviers  beläuft  sich 
zurzeit  auf  rund  1 150  .Mann.  Sie  besteht  nur  zum  kleineren 
Teile  aus  gelernten  Arbeitern.  Bei  dem  fast  ständigen 
Arbeitermangol  müssen  alle  .\rbeitskräfte,  die  sich 
aus  der  Umgegend  oder  auf  der  Durchreise  bieten, 
angenommen  werden.  Dabei  sind  die  Löhne  ziemlich 
hoch,  wobei  freilich  berücksichtigt  werden  muß,  daß 
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die  Arlieiier  zumeist  nur  gegen  hohes  Kostgeld  Unter- 
kunft Huden  können.  Die  Löhne  betrugen  durch- 
schnittlich : Jahr  1908  1907 

für  Hohrarlieiler  ....  4,15  J(.  4,20  .4 

für  llnmlwerkcr  ....  4, .IO  , 4,40  , 

für  Tagesarbeiter  . . . 3,H0  „ 3,75  „ 

für  jugendliche  Arbeiter  2,55  „ 2,55  „ 

Um  sicii  Arbeitskräfte  für  ihre  wachsenden  Ke- 
triebe  zu  sichern,  haben  einzelne  Gesellschaften  aii- 
gclangen,  Kantinen  zu  errichten,  in  denen  die  Ar- 
beiter gegen  geringes  Entgelt  Wohnung  und  Unterhalt 
finden.  Neuerdings  geht  man  auch  mit  dom  Gedanken 
IUI»,  Arbeiterfaniilienhäuser  zu  bauen.  C.  G. 

Vereinigte  Staaten.  Charles  M.  lliple; 
berichtet  im  ,Iron  -Vge“*  über  die 

schnelle  FnudHmentiemng  der  Hochöfen 

der  Jones  and  Laughlin  Steel  Company  in  Ali(|uippa 
Park,  Fa.  Es  sollten  zehn  Hochöfen  mit  allen  Nebcn- 
anlagen  erbaut  worden.  Für  die  Fundamente  der 
Hochöfen  allein  war  eine  .Vushebung  von  etwa 
114  000  cbm  Boden  notwendig.  Die  Aushebung  für 
die  Fundamente  der  ersten  beiden  Hochofen  wurde 
in  sechs  Wochen  vollendet.  Die  Fundamentgruben 


durch  günstige  Bodenverhältnisse  sehr  erleichtert, 
indem  man  weder  eine  wasserführende  Schicht  traf, 
noch  es  notwendig  war,  Pfähle  zu  rammen.  Die 
Aushebung  geschah  durch  zwei  Oampfschaufoln,  die 
nach  vorn  und  nach  beiden  Seiten  arbeiten  konnten. 
Die  groUo  Schaufel  wurde  von  drei  .Mann,  die  kleine 
von  zwei  .Mann  liedient;  autiordem  waren  bei  beiden 
noch  jo  vier  Mann  als  Oeleisleger  notwendig.  Zum 
Transport  des  ausgehobenen  Bodens  wurden  fünfzehn 
12  cbm  haltende  Breitspur  - l’lattform wagen  ge- 
braucht. Zum  Entladen  eines  jeden  Wagens  waren 
acht  Mann  notwendig.  Die  Ausfüllung  der  Fundament- 
gruben geschah  mit  Beton.  Zwei  Lokomotiven 
schleppten  die  Plattformwagon  mit  den  BetonkObeln 
nach  den  Arheitsstolien , bezw.  die  Wagen  mit 
Uohmatcrialien  nach  der  Betonmischanlage.  Ein 
12  m hoher  Hügel,  an  den  die  Mischanlage  angclohnt 
war,  ermöglichte  es,  die  Wagon  mit  den  Kobnmte- 
rialien  auf  drei  Geleisen  unmittelbar  über  den  Mischer 
zu  führen.  Unter  den  Geleisen  befanden  sich  drei 
Behälter,  in  die  die  Eisenbahnwagen  entleert  wurden. 
Die  beiden  äuUeren  Behälter  wurden  als  Kiesbchälter, 
der  mittlere  als  Sandbehälter  benutzt.  Der  mittlere 
Behälter  war  durch  eine  vertikale  Scheidewand  in 
zwei  Hälften  geteilt,  um  den  .Sand  gleichmäßig  auf 
beide  .Mischer  zu  verteilen.  Die  Zementsäcke  glitten 
in  hölzernen  Schuten  zu  beiden  Seiten  dos  mittleren 
Geleises  herab.  Aus  den  Kohmatnrialien  wurden  in 
zwei  Mischern  hei  Tag-  und  Nachtschicht  etwa  600  cbm 
Beton  in  der  Doppelschicht  hcrgestellt.  Die  Misch- 
anlage wurde  von  15  Arbeitern  und  einem  gloich- 
zt'itig  als  Maschinist  tätigen  Vorarbeiter  bedient.  Da 


das  Ladegoleise  an  den  .Mischern  ein  dem  Uebor- 
fübrungsgeleise  cntgcgongcsctztcs  Gefälle  hatte,  ran- 
gierten sich  die  ßetonwagen  durch  ihre  eigene 
Schwere;  die  von  der  Lokomotive  auf  das  Ladegeleise 
gestoßenen  leeren  Kübelwagen  wurden  am  Mischer 
gehemmt  und  darauf  die  Kübel  gefüllt.  Dann  ließ 
man  die  Wagen  ablaufen.  Sie  liefen,  bis  sie  durch 
eine  automatische  Weiche  auf  das  Ueberführungs- 
geloise  umgesotzt  wurden,  um  nach  der  andern  Rich- 
tung abzurollen.  Die  Lokomotive  hatte  nur  die 
leeren  Wagon  nach  dem  Mischer  zu  schleppen  und 
dort  die  vollen  Wagen  zu  sammeln.  Eigenartig  ist 
die  V-förmige  Unterstützung  des  Bodens  der  Kübel 
(vcrgl.  Abbildung).  An  jedem  Kübel  befinden  sich 
links  und  rechts  drei  Hebel  aus  starken  Eisenbändern 
in  V-förmiger  Anordnung.  Soll  der  Kübel  nach  der 
Entleerung  geschlossen  werden,  so  wird  der  rechte 
Handgriff  des  oberen  Hebels  herabgedrOckt.  Der 
Boden  schwingt  um  seine  Mittelachse  in  eine  hori- 
zontale Lago  und  logt  sich  fest  auf  die  verstärkten 
Kanten  der  BodenöH'nung.  Durch  die  letzten  zwei  Zoll 
der  Hebelbeweguug  schnappt  das  obere  Ende  des 
mittleren  Hebels  leicht  hinter  die  Linie  vom  Zapfen 
des  dritten  Hebels  zum  Zapfen  in  der  Mittelachse  des 
Bodens.  Je  schwerer  die  Last,  desto  fester  schließt 
der  Boden ; als  Sicherung  ist 
außerdem  noch  eine  Klinke 
vorhanden.  Soll  der  Kübel  ent- 
leert worden,  so  wird  der  Hand- 
griff leicht  nach  oben  gedrückt. 
Dadurch  wird  der  Verschluß 
gelöst,  der  Boden  schwingt 
fast  wagcrecht  nach  links  und 
macht,  durch  die  fallende  La- 
dung gezwungen,  fast  eine  volle 
Vicrtelumdrehung  um  seine 
Achse,  bis  er  nahezu  senkrecht 
steht.  Dadurch  wird  der  Kübel 
augenblicklich  entleert.  Um  die  Kübel  von  den  Wagen 
an  diu  Arbeitsstellen  zu  bringen,  die  in  der  ersten  Zeit 
in  beträchtlicher  Entfernung  von  den  Geleisen  lagen, 
wurden  zwei  fahrbare  Ausleger-Krane  (Derrick  Krane) 
von  etwa  Um  Länge  benutzt.  Der  Mast  derselben 
wird  von  einem  A-förmigen  Gerüst  gehalten,  das  an 
der  Basis  8,58  m mißt  und  nach  hinten  durch 
Stroben  abgestützt  ist.  Dadurch  hat  der  18  m lange 
Ausleger  volle  Bewegungsfreiheit  auf  einem  Bogen 
von  190®.  Der  Beton  wurde  direkt  in  die  Funda- 
mentmauern gekippt;  um  ein  Spritzen  zu  verhindern, 
wurden  die  Kübel  soweit  horabgelassen,  daß  sic  die 
OberHäcbe  des  schon  oingebrachten  Betons  beinahe 
berührten.  Für  jeden  Hochofen  waren  13  700  cbni 
Beton  notwendig,  während  die  Ausheltiing  nur 
1 1 400  cbm  betragen  hatte,  denn  der  Beton  mußte  an 
einigen  Stollen  bis  zu  4,88  m Höhe  über  der  Bau- 
sohle geschüttet  werden. 

Josepb  Daniels  und  L.  D.  Moore  teilen  im 
„Engineering  and  Mining  Journal“*  die  Resultate  ihrer 

Tersnehe  Uber  die  äußerste  Druckfestigkeit 
You  Kohlen 

mit.  Die  Versuche  sind  zwar  im  Anschluß  an  Unter- 
suchungen von  Sicherhcitspfeilern  in  Kohlengruben 
gemacht  worden,  dürften  aber  auch  für  Fcstigkeits- 
bestimmungen  im  Laboratorium  wie  für  den  Koksofen- 
und  Hochofenbetrieb  einiges  Interessante  bieten.  Da 
die  Zahl  der  Versuche  verhältnismäßig  klein  ist  und 
die  Ergebnisse  sehr  voneinander  abweicben,  nennen 
die  Verfasser  ihre  Arbeit  nur  eine  Vorarbeit  zu  größeren 
Untersuchungen. 

Große  Schwierigkeiten  ergaben  sich  bei  der  Her- 
stellung der  Proben  aus  der  rohen  Kohle.  Die  V'er- 
(asser  bemühten  sich  vergeblich,  mit  einer  Diamant- 
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säge,  einer  Kreissäge  und  einer  llnndsäge  die  Anthra- 
zitstUckc  zu  zerschneiden.  Die  Schnittflächen  wurden 
weder  eben  noch  parallel,  und  die  Kanten  rissen. 
Die  bituminösen  Kohlen  wurden  in  der  Uichtung 
der  Schichten-  und  Spaltflächen  gebrochen,  um  an- 
nähernd gleichmäßige  Proben  zu  erhalten.  .Schließ- 
lich sandten  die  Kohlenzechen  gesägte  Proben,  so 
die  Lehigh  Valley  t’oal  Company  eine  Serie  An- 
thrazitproben, Würfel  von  10  cm  und  Prismen  von 
10  X 10  X 20  cm  und  10  X 10  X ßO  cm  Kanton- 
läugc;  die  Philadelphia  and  Keading  Coal  und 
Iron  Company  Anthrazitprobon  von  5 X 5 X cm, 
ö X 5 X 10  cm,  7,6  X 7,6  X <.ß  cm,  10  X 10  X 10  cm, 
10  X 10  X 20  cm  und  15  X 1&  X 15  cm.  Um  Proben 
zu  erhalten,  die  den  Verhältnissen  der  Sicherhuits- 
pfeiler  entsprachen,  sollten  die  (irundllächen  parallel 
zu  den  Schichtenflächen  gelegt  werden.  Die  Schichten- 
flächen der  übersandten  Proben  bildeten  jedoch  teils 
einen  kleinen  Winkel  mit  den  Grundflächen,  teils 
standen  sie  auf  den  Grundflä<'.hen  senkrecht.  Die  bitu- 
minösen Kohlenproben  der  Pittsburg  Coal  Company 
waren  im  allgemeinen  15  X 15  X 15  cm  groß.  Obgleich 
die  Proben  zu  bestimmten  Formen  zersägt  waren, 
waren  doch  nur  wenige  Stücke  vorhanden,  die  ebene 
und  parallele  Oberflächen  hatten.  Bei  den  Versuchen 
wirkte  daher  der  Druck  exzentrisch,  und  die  hervor- 
stehenden Ecken  sprangen  ab.  Um  diese  Fehler  mög- 
lichst zu  beseitigen,  wurden  die  Anthrazitstücke  in  der 
Prüfungsmaschine  gerade  so  stark  zusummengcdrUckt, 
daß  die  KichtungsHächen  gleichmäßig  wurden.  Auf 
die  Richtungsflächen  der  bituminösen  Kohlonproben 
wurde  eine  dünne  Schicht  .Ausgleichmasse  aufgetragen, 
die  einige  Tage  brauchte,  um  zu  erhärten;  dann 
wurden  die  Flächen  so  eben  wie  möglich  gemacht, 
teilweise  durch  .Absclimirgcln  mit  .Sand.  Um  Kurven 
zu  erhalten,  die  die  Beziehung  zwischen  der  Höchst- 
belastung und  der  .Stärke  der  Kompression  anzeigten, 
war  die  Prüfungsmaschine  mit  einem  Indikator  ver- 
sehen. Bei  vielen  Versuchen  war  es  nicht  möglich, 
den  Druck  senkrecht  zur  Schichtenlage  wirken  zu 
lassen , da  die  Proben  nicht  entsprechend  zersägt 
waren;  in  vier  Fällen  wirkte  der  Druck  parallel  zur 
Schichtenlage.  Bei  gleichmäßiger  Belastung  und  obenan, 
parallelen  Richtungsflächen  der  Proben  hätte  der  erste 
Riß  und  die  Bruchbolasiung  mit  möglichster  Genauig- 
keit bestimmt  werden  können,  aber  bei  der  durch  die 
unregelmäßigen  Oberflächen  der  Proben  bedingten  o.\- 
zentrischen  Belastung  hätte  derselbe  gar  keine  Be- 
ziehung zur  Belastung  gehabt.  Daher  wurden  bei  den 
Versuchen  die  Proben  bis  zur  Zerstörung  zusaminen- 
gedrückt.  Jeder  Versuch  dauerte  durchschnittlich  4 bis 
5 Minuten.  Die  meisten  der  Anthrazitproben  wurden 
vertikal  gespalten  und  zersplitterten  augenblicklich 
ohne  vorhergehende  Anzeichen.  Einige  I’roben  fielen 
in  sich  zusammen,  ohne  zu  splittern.  Bei  den  Ver- 
suchen mit  bituminöser  Kohle  war  die  .Art  der  Zer- 
störung ganz  anders.  Nur  in  einem  Falle  zersplitterte 
die  Kohle.  Die  anderen  Proben  waren  zusammen- 
gedrückt und  ausgebaucht.  Das  erste  Zeichen  des 
Bruches  waren  vertikale  Spalten.  Sowohl  bei  den  Ver- 
suchen mit  .Anthrazit  als  auch  bei  denen  mit  bitu- 
minöser Kohle  konnte  die  Veränderung  der  Proben 
genau  beobachtet  werden.  Bei  den  Versuchen  mit 
.Anthrazitproben  schwankte  das  Verhältnis  des  Druckes 
zu  der  Höhe  der  Proben  zwischen  0 und  2,50  '‘jo,  im 
Durchschnitt  annähernd  0,87  *’/o.  Es  scheint  in  bezug 
auf  den  Druck  im  ganzen  Gleichmäßigkeit  zu  herr- 
schen, wenigstens  unter  den  Proben  desselben  Flözes. 
Das  Verhältnis  des  Druckes  zur  Höhe  der  Proben  von 
bituminösen  Kohlen  schwankt,  zwei  tiefere  Werte  aus- 
genommen, zwischen  1,10  und  1,44  */o,  im  Durchschnitt 
1,28  ®/o,  oder  eiiiscbließlich  der  beiden  tieferen  Werte 
durchschnittlich  1 ®/o.  Unter  den  Bedingungen,  unter 
denen  die  Versuche  gemacht  wurden,  ist  zweifellos 
die  Druckfestigkeit  der  bituminösen  Kohle  größer  als 


die  des  Anthrazits.  Spalten  in  der  Richtung  der 
Schichtenlage  der  Proben  scheinen  die  Kohle  wider- 
standsfähiger zu  machen,  während  Querrisse  die 
vertikale  Spaltung  begünstigten.  Eine  Probe  von 
10  X 10  X 20  cm,  die  einen  (juerriß  parallel  zur  Rich- 
tung der  Kraft  hatte,  splitterte,  sobald  der  Druck  ein- 
wirkte. Im  allgemeinen  hatten  die  Proben,  diu  Risse 
zeigten,  nur  geringe  Widerstandskraft.  Ueber  die  Wir- 
kung, die  die  Richtung  des  Druckes  zur  Schichtenlage  der 
Proben  hat,  kann  nur  wenig  gesagt  werden.  Ein  Würfel 
von  10  cm  Kantenlängc,  dessen  Schichtenfläche  einen 
Winkel  von  30  ® mit  der  Richtungsfläche  bildete,  ergab 
eine  äußerste  Druckfestigkeit  von  24.H  kg/qcm,  dagegen 
hatte  eine  Probe  der  gleichen  Größe,  deren  Schichten- 
und  Richtungsflächen  einen  Winkel  von  60“  bildeten,  eine 
äußerste  Druckfestigkeit  von  117  kg/ticm,  eine  Probe 
von  10  X 10  X 30  cm,  bei  der  die  Kraft  parallel  zur 
Schichtenlage  wirkte,  eine  äußerste  Druckfestigkeit 
von  119  kg.'ijcm  und  eine  andere  Probe  von  derselben 
Größe  desselben  Flözes,  bei  der  die  Kraft  auch  parallel 
zur  Schichtenlage  wirkte,  eine  äußerste  Druckfestigkeit 
von  103  kg/qcm;  die  letzte  Probe  zerbarst  wie  eine 
Säule  mit  abgescherten  und  ausgebauchten  Flächen. 
Um  einen  richtigen  Vergleich  der  Werte  der  Druck- 
kräfte zu  erhalten,  wurden  bei  allen  Versuchen  die 
Ganzheit,  die  Wirkung  von  Spalten,  Rissen,  die  Größe 
der  Versuchsstocke,  die  Richtung  der  Druckkraft  in 
bezug  auf  die  Schichten  und  die  Art  der  Kraft  in 
Rechnung  gestellt.  Nach  .Anwendung  der  Höchst- 
belastung auf  die  Proben  trugen  die  zusammen- 
gedrückten Proben  noch  ein  gewisses  Gewicht,  das 
durch  Zurückschieben  des  Gewichtes  auf  dem  W'age- 
balken  fcstgostellt  werden  konnte.  Die  vollständig  zer- 
störten Proben  ertrugen  nur  eine  geringe  Belastung, 
die  nicht  vollständig  zerstörten  Proben  eine  etwas 
größere,  die  sich  bei  vermehrtem  Druck  noch  leicht 
vergrößern  ließ.  Ein  endgültiger  Vergleich  der  ein- 
heitlichen äußersten  Druckfestigkeiten  der  Würfel  oder 
zwischen  ihnen  und  den  Prismen  ist  nicht  möglich. 
Der  durchschnittliche  Druck  f.  d.  (jem  der  Antbrazit- 
würfel  war  etwas  niedriger  als  der  für  die  bituminösen 
Proben  gleicher  Größe.  Abgesehen  von  den  Worten 
für  die  Würfel  von  7,6  cm  Kantenlänge,  mit  denen 
nur  zwei  Versuche  gemacht  wurden,  sind  die  äußersten 
Druckfestigkeiten  f.  d.  qcm  für  die  Würfel  von  10 
und  15  cm  Kantonlänge  geringer  als  die  für  die  von 
5 cm  Kantenlänge.  Ein  Vergleich  der  Werte  der  10  cm 
Würfel,  der  10  X 10  X 20  cm  und  der  10  X 10  X 50  cm 
Prismen  zeigte,  daß  die  Druckfestigkeit  abnimmt, 
wenn  die  Höhe  zuninimt.  Die  durchschnittlichen 
Druckfestigkeiten  khdner  Würfel  sind  also  größer  als 
ilie  großer  Würfel;  bei  gleicher  Grundfläche  und  zu- 
nehmender Höhe  nimmt  die  Druckfestigkeit  ab. 

Kraynik. 

Das  Kohlen  •Lastautouiohil. 

IinVerkehrslebenindustriereicher  Gegenden,  nament- 
lich wo  Hütten-  oder  Zechenbetricb  herrscht,  bürgert 
sich  mehr  und  mehr  der  Motorlastwagen  ein.  Aus 
dem  viel  angefeindeten  Tyrannen  des  Straßenverkebrs 
ist  ein  nützliches  Verkehrsmittel  geworden,  das  gar  nicht 
mehr  zu  entbehren  ist.  Der  Vorteil,  der  in  der  .Aus- 
nutzung eines  Motorlnstwagcns  im  Gegenantze  zum 
Pfenlebetriebe  liegt,  springt  sehr  in  «lie  .Augen.  Es 
gibt  wohl  kein  tiebiet  im  Bereiche  des  modernen 
Geschäftslebens,  auf  dem  nicht  durch  Einführung  der 
motorischen  Zugkraft  eine  Verbilligung  des  Betriebes 
erzielt  worden  könnte.  Neuerdings  sind  im  Motor- 
lastwagenbau  recht  vorteilhafte  Spezinlkonstruktioneii 
für  Kohlenbeförderung  geschaffen  worden;  wir  macheti 
besonders  auf  das  Kohlen  - liastautomobil  der  .Neuen 
Automobil-Gesellschaft  in  Berlin  aufmerksum, 
die  bekanntlich  eine  Tochtergesellschaft  der  .All- 
gemeinen Elektrizitätsgesellschuft  ist  und  seit  längerer 
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ZoH  den  Bau  von  Motor-Laatwagen  fQr  die  ver- 
ecliiedonaten  Verwendungsarten  als  Spezialität  betreibt. 

Das  Koblen-Laetautomobil  ist  dazu  bestimmt,  in 
möglichst  kurzer  Zeit  große  Mengen  von  Kohlen  von 
einem  entfernten  Platz,  etwa  vom  Ausladchafen, 
Stapelplatz,  Bahnhof,  zur  Fabrikstfttte  bozw.  zum 
Verbraucbsplatze  zu  befördern.  Bei 
der  Konstruktion  des  Wagens,  des 
Oberbaues,  sowie  des  Untergestelles 
ist  besonders  darauf  RQcksicbt  ge- 
nommen, daß  außer  möglichster  Aus- 
nutzung der  Tragkraft  auch  die 
schnelle  Entladung  sowie  Überhaupt 
die  Schnelligkeit  des  Transportes  er- 
möglicht wird.  Unter  diesem  Oesichts- 
]iunkte  hat  die  N.  A.  G.  das  Kohlen- 
auto, Type  L 5,  geschaffen,  dessen 
Oberbau  patentamtlich  geschützt  ist 
und  sich  im  langjährigen  Betriebe 
bestens  bewährt  hat.  ln  Abbild.  1 
ist  dieser  Kohlen  • Lastwagen  in  nor- 
maler Lage  abgebildet,  während  Ab- 
bildung 2 den  hochgekippten  Wagen 
bei  der  Entladung  zeigt.  Er  besitzt 
einen  Vierzylindermotor  von  18  bis 
20  P.  8.  und  befördert  eine  Nutzlast 
von  4000  bis  5000  kg.  Der  Boden 
des  ganz  aus  Eisenblech  hergestellten 
Kastenaufbauos  ist,  um  ein  teilweises 
Rutschen  der  Kohlen  beim  Ausladen 
zu  erzielen,  schräg  angeordnot.  Auch 
wird  dadurch  der  Bodenwinkel  beim 
Hochwindon  des  Behälters  verkleinert. 

Der  Drehpunkt  wird  durch  zwei  rechts 
und  links  am  Rahmen  angebrachte 
Lager,  welche  ungefähr  unter  dem 
Schwerpunkt  des  Behälters  liegen, 
gebildet.  An  jeder  Seite  des  Wagens 
ist  dicht  bei  den  Hinterrädern  eine 
Kurbel  angebracht,  um  den  Behälter 
hoch  winden  zu  können,  wozu  die 
Kraft  eines  einzigen  Arbeiters  und 
auch  nur  die  Betätigung  der  Kurbel 
an  einer  Seite  des  Wagens  genügt. 

Die  Kippkraft  ist  also  eine  sehr  ge- 
ringe. Soll  der  Wagen  entleert  werden, 
so  wird  der  am  vorderen  Teil  des 
Behälters  befindliche  Arretierhebel 
senkrecht  gestellt,  um  den  Kasten 
zum  Hochwinden  freizugeben.  Der 
Hebel  der  Hinterklappe  wird  um- 
gestellt,  und  die  Kohlen  rutschen  zum  größeren  Teil 
heraus;  um  den  Rost  alsdann  hcrauszubefördern,  wird 
der  Behälter  hochgedrolit.  Die  Entleerung  des  Wagens 
erfordert  mithin  nur  wenige  Minuten. 

In  nachfolgender  Rentabilitätsberechnung  sind  die 
Betriebskosten  eines  Pferdefuhrwerks  denen  eines 
Lastautomobils  gegenübergestellt,  so  daß  es  an  Hand 
dieser  Berechnung  ohne  weiteres  möglich  ist,  zu  ent- 
scheiden, ob  für  einen  speziellen  Betrieb  diese  oder 
jene  Art  der  Lastenbeförderung  wirtschaftlicher  ist. 

Nach  den  Mitteilungen  des  ältesten  Berliner  Fuhr- 
gosebäfts  Emil  T b i e n stellt  sich  der  Lastwagen- 
botrieb  mit  zwei  kräftigen  Arbeitspferden  wie  folgt: 


A.  Anse haffungs kosten; 

Zwei  kräftige  Arbeitspferde  zu  1400  2800  ,4! 

Ein  solider  Lastwagen  zu  1200  .A  . . 1200  „ 

Geschirr  für  zwei  Pferde  zu  150  .A  . 300  „ 


Reparatur,  Geschirr  und  Wagen  10  "/o  150  Jt 

Lohn  für  F'uhrknecht 1200  „ 

Futterkosten  und  Streu  für  Tag  und 

Pferd  2,50  J( 1825  „ 

Hufbeschlag  mit  Winterstollen  für  Jahr 

und  Pferd  75  Jt 150  « 


Abbllduoi;  I. 


AbbUdon^  2. 


Tierarzt  für  Pferd  und  Jahr  20  ..A  . . 40  ^A 

Stallmiote  für  zwei  Pferde  und  einen 

Wagon  für  das  Jahr 150  , 

Zinsen  dos  Anlagekapitals  5^/o.  . . . 215  . 

46.50  .A 

0.  Arbeitsleistung. 

Zwei  kräftige  Arbeitspferde  können  bei  300  Arbeits- 
tagen im  Jahre  f.  d.  Tag  höchstens  60  Zentner  = 3 t 
30  km  weit  dauernd  befördern.  Bei  der  Endabrechnung 
nehmen  wir  an,  daß  das  Fuhrwerk  diese  Strecke 
15  km  hin  beladen  und  alsdann  15  km  leer  zurück  zu 
fahren  hat.  Hiernach  werden  also  geleistet  3 t X 15  km 
= 45  tkm  X ‘100  Tage  = 13  500  tkm.  Es  kostet  also 
das  Tonnenkilometer 

46.5  000J_^ 

13.500  ’ 


4300  A 

B.  Betriebskosten  für  ein  Jahr. 
Amortisation  der  Pferde  25  ®/o  ....  700  ^/t 

„ des  Wagens  10  ®/o  . . . 120  , 

„ dos  Geschirres  33'/a®/o  . 100  „ 


In  nachstehender  Berechnung  des  Lastwagen- 
betriebcs  mittels  N.A.  G.-Motorlastwagen,  Type 
1,  5,  hat  die  N.  A.  G.  iliro  langjährigen  Erfahrungen, 
welche  mit  Motorlastfahrzeugen  an  Hand  ausgiebiger 
Versuche  gemacht  wurden,  zugrunde  gelegt: 
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A.  AnBchaffungskostcn. 
Botriebafertiges  Untorgeatell  ohne 


Oummi l.S  500 

Ounimiboreifung 3 500  „ 

Fritachcnoberbau  m.  Scitcnwändon  500 

Zuaammen  17  500  -It 


B.  Botriebakoatcn  für  ein  Jahr. 

10  o/o  Amortiaation  vom  Fahrzeug  ohne 
Oummibereifung,  da  der  Oommivcr- 
schloiß  unten  in  dieaer  Berechnung 
beaondera  aufgeführt  wird.  Dieae  Anior- 
tiaationaquote  von  10  genügt  bei 
aorgfiiltigor  Behandlung  der  Maschine 
vollatilndig,  apeziell  weil  für  Uepa- 
raturen  noch  ein  besonderer  Posten 
vorgesehen  ist,  wodurch  es  möglich 
wird,  die  eventuell  schadhaft  werdenden 
Teile  dauernd  auszuwechseln,  so  daß 
das  Fahrzeug  immer  in  gutem  neuem 
Zustand  gehalten  werden  kann  . , . 1400 

7'/v'’/o  Reparaturen  ebenfalls  vom 

Fahrzeug  ohne  Quminibereifung  . . 1050  „ 

ein  Chauffeur  f.  d.  Jahr* 1500  „ 

Der  Benzinverbrauch  beträgt  für  diese 

Fahrzeuge  f.  d.  Jahr  etwa**  ....  4800  Ji 

Für  die  Yollgummiboreifung  dieses 
Fahrzeuges  wird  seitens  der  zur  Liefe- 
rung herangezogenen  Guminifabriken 
eine  Garantie  von  15  000  km  Lebens- 

* Hierbei  rechnen  wir  mit  einem  .Mann,  welcher 
aus  dem  Betrieb  dos  betreffenden  Käufers  iieraus- 
gezogen  wird  und  eventuell  früher  Schlosser  gewesen 
ist.  Dieser  Mann  wird  alsdann  etwa  drei  Wochen  in 
der  Fabrik  kostenlos  ausgebildet,  so  daß  er  mit  der 
Führung  und  Wartung  des  Fahrzeuges  vollkommen 
vertraut  sein  kann.  Mit  der  Ausbildung  derartiger 
Leute  sind  stets  die  günstigsten  Erfahrungen  gemacht 
worden,  z.  B.  hat  in  Berlin  die  Allgemeine  Ber- 
liner Omnibus  - Aktien  • Gesellschaft  ihre  sämtlichen 
Pfcrdckutscher  für  den  jetzigen  Motorwagenbetrieb 
ausgebildct,  und  sämtliche  hier  laufenden  Omnibusse 
werden  von  diesen  Leuten  gefahren.  Die  Resultate, 
welche  mit  diesen  Leuten  erzielt  werden,  sind  die 
güiistig.steu,  und  Unfälle  kommen  nur  vereinzelt  vor, 
da  solche  Leute  sich  meistens  als  ruhige  und  vor- 
sichtige Fahrer  erwiesen  haben. 

**  Der  Wagen  L 5 befördert  100  Zentner  = 5 t an 
einem  Tage  50  km  hin  und  fährt  an  demselben  Tage 
50  km  leer  zurück;  dies  ergibt  eine  Gesamtleistung 
von  100  km  f.  d.  Tag,  also  bei  .lOO  Arbeitstagen 
1 00  X = 30  000  km  Jahresleistung.  Der  Benzin- 
verbrauch, welcher  bei  Höchstleistung  des  Motors, 
d.  Ii.  also  bei  15  km  Stunden-Goschwindigkeit  in  der 
Ebene,  sich  auf  etwa  '/*  ^ stellt,  bedingt 

eine  Ausgabe  von  16  ^ f.  d.  km  X 30  000  im  Jahr, 
mithin  die  Endsumme  von  4800  -tt. 


dauor  übernommen;  diese  15000  km 
müssen  jedoch  innerhalb  eines  Jahres 
abgefahren  werden.  Hiernach  er- 
gibt sich  bei  einem  Oummipreis  von 
3500  für  die  Type  L 5 ein  Betrag 
von  22  Pfg.  f.  d.  km  X 30  000  also  . 6600 

An  Oel,  Fett  und  Hchmiermaterial  be- 
nötigt das  Fahrzeug  im  Jahre  . . . 400  , 

Für  Unterstellung  dieses  Fahrzeuges 
nehmen  wir  dieselbe  Summe,  welche 
wir  für  ein  Pferdefuhrwerk  vorsahon  150  „ 
Des  ferneren  sehen  wir  eine  Haft-  und 
Unfallversicherung  vor,  wodurch  sämt- 
liche durch  Zusammenstöße  oder  Un- 
glflcksfälle  entstehenden  Reparaturen 
seitens  der  Versicherungsgesellschaft 
gezahlt  werden.  Die  Versicherungs- 
summe hierfür  beträgt  im  Jahre  etwa  450  „ 
Zinsen  des  Anlagekapitals  5*/«  . . . . 875  „ 

Zusammen  17225  .A 


U.  Arbeitsleistung. 


Die  Type  L 5 befördert  nach  vorstehender  Be- 
rechnung bei  300  Arbeitstagen  im  Jahre  f.  d.  Tag 
100  Zentner  = 5 t ebenfalls  50  km  weit  und  fährt 
alsdann  auch  50  km  leer  zurück.  Dieses  ergibt  f.  d. 
Tag  250  tkm,  also  für  das  Jahr  250  X 300  = 75  000  tkm. 
Hiernach  betragen  für  das  Tonnenkilometer  die  Be- 


triebskosten des  M otorl ast Wagens 


1 722  500 
75  000 


Die  Kosten-  stellen  sich  dagegen  beim  Pferde" 
betrieb  f.  d.  tkm  nach  Obigem  auf  34,4  «)• 

Ganz  besonders  vorteilhaft  fällt  aber  bei  dieser 
Vorgleichsaufstellung  die  weit  größere  Leistungsfähig- 
keit eines  .Motorwagens  gegen  das  Pferdefuhrwerk 
ins  Gewicht,  da  mit  zwei  kräftigen  Pferden  im  Jahre 
nur  13  500  tkm  geleistet  werden  können,  während  ein 
Motorlastwagon,  Type  L5,  im  Jahre  75  000  tkm  leistet, 
also  5,5  mal  mehr.  Wir  ersehen  ferner,  daß  sich  das 
Tonnenkilometer  bei  einem  Betrieb  mit  einem  N.  A. 
G.-l..astautomobil  um  1 1 billiger  stellt  als  bei  einem 
Betrieb  mit  Pferden. 

Während  man  noch  vor  einigen  Jahren  durch 
die  ungenügende  Durchbildung  des  I.astautos  vor  der 
Anecliaffung  eines  solchen  abgcschreckt  wurde,  ist 
heute  in  dieser  Hinsicht  nichts  mehr  zu  befürchten. 
Es  kann  wohl  behauptet  werden,  daß  die  jetzt  unter 
vielen  Mühen  und  fortwährenden  Versuchen  ge- 
schaffenen Konstruktionen  als  vollkommen  gelten. 
Der  Motorbetriob  hat  sich  technisch  und  wirtschaft- 
lich dem  Pferdcbetrieb  als  überlegen  erwiesen. 


Berlchtignng. 

Von  geschätzter  Seite  wird  uns  mitgetoilt,  daß 
der  Mittelbogcn  der  Bonner  Rh  ein  brücke  nicht, 
wie  in  dem  Bericht  von  Xr.  43  S.  1553  angegeben, 
164  m,  sondern  187,2  m Spannweite  hat.  Die  Ited. 
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0 r t h e y , M a : Luborutoriumshur.h  für  den 

EisenhiUtenrhemiker.  Halle  a.  S,  1S107,  Wil- 
helm Knapp.  1,80 

Dieses  Laboratoriumsbuch  bildet  den  ersten  Band 
einer  Reihe  von  Laburatoriumsbüchern,  in  denen  der 
junge  Chemiker  von  praktisch  erfahrenen  Fachmännern 
mit  den  in  den  verschiedenen  Fabriklaboratorien 
vorkommenden  .Analysonmethoden  bekannt  gemacht 
werden  soll.  Ob  in  den  Kreisen  der  Eisenliütten- 
cliemiker  das  Bedürfnis  nach  einem  Laboratoriums- 
buch, das  nach  Art  des  vorliegenden  Ortheyseben 
Büchleins  zusanimengestellt  ist,  empfunden  wird,  mag 


bezweifelt  worden,  da  sich  dieses  Buch  sowohl  nach 
Anordnung  des  Stoffes  wie  auch  nach  Inhalt  von  dem 
bekannten  Leitfaden  für  Eisenhüttenlaboratorien  von 
Ledebur  kaum  unterscheidet.  Dagegen  sind  eine 
Reihe  von  Botriebamethodon  angeführt,  die  wegen 
ihrer  langen,  oft  mehrere  Tage  in  .\nspruch  neh- 
menden Dauer  in  der  Pra.xis  gar  nicht  zu  verwenden 
sind,  wie  z.  B.  die  Bestimmung  des  Phosphors  im 
Stahl,  die  der  Verfasser  genau  wie  im  Roheisen  durch 
Eindampfen  und  Glühen  des  Rückstandes  usw.  aus- 
führt (die  schnelle  bekannte  O.vydationswcise  durch 
Zusatz  von  Kaliumpermanganatlösung  ist  gar  nicht 
erwähnt),  oder  die  Titration  des  .Mangans,  hei  der 
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zur  Zorstörung  der  Karbide  zur  Trockne  gedampft 
und  der  Rnckstand  geglüht  werden  soll  (anstatt  durch 
einfachen  Zusatz  von  llaryuinsuporoxyd),  oder  die  He- 
stiinmung  des  Chroms  in  Chromstahl,  hei  der  die  Ent- 
fernung des  Eisens  durch  das  umständliche  und  lang- 
wierige .\usschnttciii  mit  Aothcr  ganz  unnötig  ist. 
.\uch  enthält  das  Huch  verschiedene  Unrichtigkeiten, 
die  zu  falschen  Resultaten  führen;  erwähnt  seien  hier 
nur  die  Uestimmuiig  des  Sullidschwcfcis  in  allen 
Schlacken  durch  Lösen  in  Salzsäure  und  Auffangen 
des  entwickelten  Schwefelwasserstoffes  in  Kadniiuni- 
azetatlösung  (durch  das  aus  den  Eisenoxyden  der 
Schlacken  entstehemle  Eisenchlorid  wird  ein  Teil  des 
Schwefelwasserstoffes  zersetzt)  oder  die  Hestimmung 
der  Tonerde  in  Hochofenschlacken,  wobei  auf  Phos- 
phorsüure,  deren  Gehalt  hei  Thomasroheisenschlacken 
oft  nicht  unbeträchtlich  ist,  gar  keine  Rücksicht  ge- 
nommen ist;  auch  die  einfache  Umrechnung  des 
Mungantiters  einer  Pcrmanganatlüsung  aus  dem  Eisen- 
titer ist  bekanntlich  wegen  der  bei  beiden  Titra- 
tionen verschiedenartigen  Nebenreaktionen  ganz  un- 
zulässig. Sollte  sich  daher  je  eine  Neuauflage  des 
Buches  als  nötig  erweisen,  so  wäre  es  wohl  sehr 
empfehlenswert,  wenn  diese  Fehler  und  unpraktischen 
.Methoden  ahgeändert  würden;  in  der  vorliegenden 
Fassung  wird  das  Laboratoriumsbuch  in  den  Kreisen 
der  Fachgenossen  kaum  Beifall  finden. 

Dr.-Ing.  .V.  I‘hilips. 

Hamihurh  für  Kisenhelim.  Herausgogelntu  von 
Dr.-Ing.  F.  von  Emperger,  k.  k.  llnurat  in 
Wien.  111.  Band,  1.  und  2.  Teil;  Bauaus- 
fultningen  ans  dein  Ingenienrwescn,  bearbeitet, 
von  F.  von  Emperger,  A.  Nowak,  F.  \V. 
Otto  Schulze,  R.  Wuezkowski,  Fr.  l^orey 
und  B.  Xa.st.  Berlin  1907,  Wilhelm  Ernst 
i'i  Sohn.  1.  Teil  mit  54  7 Abbildungen  im  Te.xt 
und  4 Doppeltafeln;  2.  Teil  mit  503  .Abbil- 
dungen im  'I’ext  und  1 Doppeltafel.  .Je  15r/^, 
beide  Teile  zusammen  geb.  34 

Das  vorliegende  Handbuch  ist  ein  Work,  welches 
den  EiBcnbctoni)au  in  umfassender  Weise  behandelt. 
Von  allen  bisher  erschienenen  Literaturerzeugnissen 
auf  dem  Gebiete  des  Eisenbetonbauos  kann  mit  dem 
vorliegenden  Werke  nur  das  Buch  von  Christophe  in 
bezug  auf  .Ausführlichkeit  und  Vollständigkeit  ver- 
glichen werden.  Während  jedoch  das  letztere  sich  in 
der  Hauptsache  als  eine  Besprechung  der  verschie- 
denen Bauweisen  und  Systeme  darstcllt,  kennt  da.s  hier 
zu  beurteilende  Werk  nur  den  Begriff  „Eisenbeton“ 
und  behandelt  in  eingehender  Weise  das  grobe  An- 
wendiingsgel>iet  dieses  Baustoffes,  ohne  ein  bestimmtes 
.System  ins  Auge  zu  fassen.  Diese  Bohandlungsweise, 
welche  allerdings  auch  in  vielen  anderen  Büchern  zu 
finden  ist,  ist  die  einzig  richtige;  denn  Eisenbeton  ist 
Eisenbeton,  gleichviel  ob  die  Zugspannungen  durch 
Rundeisen  oder  Flacheisen,  oder  die  Schub-  und 
Adhäsionsspannungen  in  dieser  oder  jener  Weise  auf- 
genommen werden.  Das  ganze  Werk  wird  vier  Bände 
umfassen.  Bis  jetzt  liegt  der  I.  und  2.  Teil  dos 
ill.  Bandes  zur  Beurteilung  vor.  In  diesen  wird  die 
Anwendung  des  Eisenbetons  im  (trund-  und  Mauer- 
werksbau, im  Wasserbau  und  verwandten  Gebieten 
und  im  Berg-  und  Tunnelbau  in  ausführlicher  Weise 
liesprochen.  Jedes  Gebiet  wird  von  besonderen 
Spezialfachlcuten,  ilie  über  reiche  selliständige  Er- 
fahrungen verfügen,  behandelt  und,  wie  die  genaue 
Durchsicht  einzelner  Kapitol  ergeben  hat,  steht  die 
Bearbeitung  in  bezug  auf  Uründlichkeit  und  Voll- 
ständigkeit unerreicht  da.  Von  einem  hohen  Stand- 
punkt aus  sind  hier  mit  Umsicht  und  Kennerblick 
die  Erfahrungen  aller  Nationen  auf  den  einschlägigen 


Gebieten  in  anschaulicher  und  klarer  Woise  verwertet 
worden.  Das  Work  verspricht  ein  Nachschlagobuch 
im  wahren  Sinne  des  Wortes  zu  werden,  welches 
alles  Erwähnenswerte  enthält.  Es  wird  jedem  Fach- 
mann d<e  erwünschte  .Auskunft  erteilen  und  nicht 
zum  mindesten  werden  es  die  Eisenbetonbaufirmen 
begrüßen,  da  es  geeignet  ist,  das  Vertrauen  zur  Eisen- 
beton-Baukunst immer  mehr  zu  beben  und  zu  ver- 
breiten. E.  Turlcy. 

Bolzo,Dr.,Reichsgericlitsscnatspräsi<lt;nt  a.  D. : 
liechte  der  Anfie.slellten  und  Arlwiter  an  den 
Krfindumjen  ihres  h'tahlisscnients.  Für  Juristen, 
(Tewerbetreibemle,  Patentanwälte,  Techniker 
und  Ingenieure.  Leijizig  1907,  Akademische 
Verlagsanstalt  m.  b.  H.  1,20 

In  wohltuendem  Gegensätze  zu  den  über  diesen 
Gegenstand  geführten  durchaus  einseitigen  Verhand- 
lungen des  vorjährigen  Kieler  Deutschen  Juristentages, 
auf  dem  diu  tStimmen  der  beiden  Praktiker,  die  das 
Wort  ergriffen,  ungehört  vorballton,  steht  die  vor- 
liegende kleine  Schrift  eines  — freilich  nicht  mehr 
im  Dienste  befindlichen  — hochgestellten  Juristen. 
Während  auf  dem  genannten  Juristentage  der  grund- 
legende Leitsatz  angenommen  wurde:  „Die  Erfindung 
gehört  dem  .Angestellten,  der  die  Erfindung  gemacht 
hat,  und  nicht  dem  Geschäftsherrn,  falls  nicht  durch 
Vertrag  das  Gegenteil  bestimmt  wird“,  leitet  Bolze 
aus  der  unten  wiedergegebenen  scharfsinnigen  De- 
duktion gerade  umgekehrt  den  .Satz  ab  (S.  39),  daß 
eine  jede  Erfindung,  die  irgend  ein  Glied  des 
Etablissements  macht,  wenn  sie  der  Branche  des  letz- 
teren dienlich  ist,  von  dem  Angestellten  „in  dieser 
seiner  Stellung,  gleichviel  ob  es  die  eines  Arbeiters, 
eines  Geschäftsreisenden,  eines  Technikers  oder  Be- 
triebsleiters ist,  gemacht  worden  ist  und  daher  eine 
Etablissementserfindung  darstellt“.  „Der  Etablisse- 
tnentsinhaber  ist  der  Berechtigte  für  die  Anmel- 
dung dos  Patentes:  er  gilt  als  der  true  and  first  in- 
ventor“,  mit  Ausnahme  natürlich  derjenigen  Fülle,  in 
denen  vertragsgemäßetwas  anderes  bestimmt  w'orden  ist. 

Der  Verfasser  geht,  abweichend  von  der  Auf- 
fassung des  Juristentuges,  wonach  ein  .Angestellter  in 
seinem  .Anstellungsvertrage  lediglich  verspreche,  „die- 
jenigen Dienste  zu  leisten,  die  Angestellte  gleicher 
Art  und  gleicher  Gehaltsstufe  gewöhnlich  zu  leisten 
pflogen“  (Verhandlungen  Bd.  III  S.  617),  gerade  um- 
gekehrt davon  aus  (S.  10),  daß  für  das  Verhältnis 
von  Geschäftsherrn  und  Angestellten  die  Darbietung 
von  Erfindungen,  die  in  den  Geschäftsbereich  des 
Etablissements  einschlagen,  nicht  generisch  verschieden 
von  anderen  Dienstleistungen  ist  und  deshalb  regel- 
mäßig unter  die  Dienste  fällt,  die  im  allgemeinen  von 
den  Angestellten  und  .Arbeitern  eines  technischen 
Etablissements  geleistet  werden.  Die  Frage  sei  ledig- 
lich dahin  zu  formulieren:  „Wer  ist  der  Erfinderf“ 
•An  zahlreichen  Beispielen  und  Gegenbeispielen  (des 
Jagdpächters,  des  Waltischfängers,  des  Schatzgräbers 
u.  a.  m.)  wird  gezeigt,  daß  die  Erfindung  regelmäßig 
weiter  nichts,  als  das  Resultat  und  die  direkte  Folge 
derjenigen  .Arbeit  ist,  zu  welcher  der  Angestellte  oben 
da  ist,  daß  der  Geschäftsherr  in  weitaus  den  meisten 
Fällen  die  Instruktion  und  Anweisungen  gibt,  die  zu 
der  Erfindung  führen,  und  daß  endlich  die  Erfindung 
fast  immer  mit  den  Betriebsmitteln  sowie  auf  die 
Kosten  und  das  alleinige  Risiko  des  (fcschäftsherrn 
gemacht  wird.  Im  Gegensätze  zu  der  englischen  und 
französischen  Spruch|iraxis,  die  sich  im  wesentlichen 
dahin  ausgebildet  habe,  daß  trotz  aller  dieser  Um- 
stände der  Angestellte  im  Zweifel  als  der  Erfinder  zu 
betrachten  sei  und  -Anspruch  auf  <lie  Patenterteilung 
habe,  erkläre  auch  die  bisherige  deutsche  Spruch- 
praxis es  umgekehrt  als  nicht  ausreichend  für  die 
ü/.uerkonnung  der  Erfindereigonschaft  an  den  Ango- 
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atoUten,  daß  die  Erfindung  auf  aeino  gciatigc  Tätig- 
keit zurück/uführen  aei.  Entaidieideud  aci  vielmehr, 
in  welcher  Funktion  der  Angcatellte  die  Erfindung 
gemacht  habe,  und  zu  fragen  aei  daher  lediglich,  uh 
der  Angcatellte  die  tatsächlich  gemachte  Erfindung  in 
seiner  Stellung  als  Angcatelltcr  bezw.  Arbeiter  des 
Htuliliascmcnta  gemacht  habe  oder  nicht.  Die  im  Be- 
triebe einer  Fabrik  gemachte  Erfindung  gebe  mithin 
dem  Betriebaunternehmer  im  Zweifel  nicht  allein  ein 
Recht  auf  Vorbenutzung,  sondern  auch  auf  die  Aus- 
führung der  Erfindung  für  das  Etabliascmcnt.  Denn 
der  Betrieb  dea  Etablissements  sei  dergestalt  ein  ein- 
heitlicher, „daß  alle  in  demselben  beschäftigten  Per- 
sonen zu  dem  Betriebe  Zusammenwirken“,  und  was 
zu  diesem  Zwecke  in  dem  Etablissement  gusehoho, 
das  nehme  der  Einzelne  nicht  als  eine  von  seiner 
Funktion  abgetrennte  Person,  sondern  als  Funktionär 
des  Etablissements  vor,  so  daß  das  Etablissement 
durch  den  Funktionär  handle.  Auf  diesem  Stand- 
punkte stehe  übrigens  außer  der  deutschen  auch  die 
amerikanische  Bpriichpraxis : „That  wiiich  he  has  been 
emplojcd  and  paid  to  accomplish  bccomos,  when 
aecomplishcd,  the  property  of  hie  employer.  W'athcvor 
rights  aa  an  individual  he  may  havo  had  in  and  to 

his  invention  powers he  has  sold  in  advance 

to  his  employer.“  Es  sei  auch  innerlich  gerecht- 
fertigt, daß  beute,  bei  Bestehen  eines  Patentgosetzes, 
die  Neuerungen,  Verbesserungen,  Fabrikgeheimnisse 
Zubehör  dos  Etablissements  seien  und  dem  Etablisse- 
ment gehörten,  gerade  so  gut,  wie  dies  unbestritten 
vor  dem  Fatentgosetzo  der  Fall  gewesen  sei.  Durch 
die  Leistungen  des  Einzelnen  solle  ein  Ganzes  zu- 
stande kommen,  der  Funktionär  sei  <lurch  seine  Stel- 
lung an  das  Etablissement  gebunden,  der  er  sich 
wohl  durch  Kündigung  und  Austritt,  aber  nicht  durch 
Verheimlichung  und  Proteste  entziehen  könne;  er  sei 
gebunden  wie  ein  Oesellscliafter,  der  (B.  G.  B.  ^ ”lß) 
gleichfalls  Erfindungen  oder  andere  Erwerbungen,  die 
in  die  Branche  der  Gesellschaft  fallen,  nicht  zu 
eigenem  Vorteile  machen  dürfe.  Es  gelte  dies  um  so 
mehr,  als  der  Natur  der  Sache  nach  zwar  l.obn  und 
Gehalt  sich  im  voraus  in  festen  Beträgen  ausdrücken 


ließen,  .\rt  und  Menge  der  zu  leistenden  Dienste  da- 
gegen nicht  oder  doch  nicht  in  gleichem  Maße. 

Diese  hier  nur  andeutungsweise  wiedergegebenen 
Ausführungen  eines  Juristen  ersten  Ranges  sagen 
dem  prakdschen  Industriellen  zwar  an  sich  nichts 
Neues,  verdienen  es  indessen  schon  wogen  ihrer  Präg- 
nanz und  Ueberzeugungskraft  sowie  ihres  Strebeiis 
gegen  den  breiten  juristischen  Strom  in  reichem  Maße, 
sowohl  von  Industriellen  als  auch  vor  allem  von  den 
juristischen  Berufsgonassen  dos  Verfassers  gelesen 
und  beachtet  zu  werden.  Mögen  sie  den  letzteren 
namentlich  dazu  dienen,  ihnen  den  Blick  zu  schärfen 
auch  Uber  den  nur  juristischen  Horizont  hinaus! 

Rechtsanwalt  Dr.  Leo  Vossen,  Düsseldorf. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen: 

De.r  Spülrersatz.  (Sammlung  borg-  und  hüttenmän- 
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verläge dos  Obcrschlesischon  Berg-  und  Hütten- 
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Die  liBge  des  Rohelsengeschäftes.  — Der 
deutsche  Roheisonmarkt  zeigt  durchweg  dasselbe 
Aussehen,  wie  zur  Zeit  unseres  letzten  Berichtes.  Die 
Abnehmer  halten  noch  imnter  sehr  zurück  und  decken 
nur  den  notwendigsten  Bedarf.  Dagegen  sind  die  Ab- 
forderungen nach  wie  vor  recht  stark  und  keinerlei 
Anzeichen  dafür  vorhanden,  daß  hierin  ein  Nach- 
lassen eintritt. 

Das  englische  Roheisengeschäft  war  nach  .Mit- 
teilungen aus  Middlesbrough  in  letzter  Woche  trotz 
der  schlimmen  Nachrichten  von  der  New  Yorker  Fonds- 
börse nnr  verhältnismäßig  kleinen  Schwankungen  aus- 
gesetzt.  Da  die  Warrantlager  gering  geworden  und 
Lieferungen  von  den  Hütten  etwas  leichter  erhältlich 
sind,  so  hat  der  Unterschied  zwischen  Warrants  und 
tatsächlicher  Ware  abgenommen.  Der  Umsatz  ist  un- 
bedeutend, besonders  schwer  sind  .\bsclilüsse  für 
nächstjährige  Lieferung,  weil  die  Ansichten  hierüber 
zu  weit  auseinandergehon.  Die  Verschiffungen  sind 
in  den  letzten  Tagen  etwas  zurückgeblieben.  Heutige 
(26.  d.  M.)  Preise  sind  für  Roheisen  Nr.  3 G.  M.  B. 
Gießerei  sh  54/6  d,  für  Nr.  1,  noch  immer  sehr 
knapp,  sh  60/6  d,  für  Hämatit  in  gleichen  Mengen 
1,  2,  3 sh  76/(i  d netto  Kusse  ab  Work.  Middlesbrough 
Warrants  Nr.  3 notieren  sh  53/11  d Kasse  Käufer. 
In  Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich  122075  toos, 
«lavon  sind  114233  tons  Nr.  3 und  7792  tons  Standard- 
qualitäten. 


Oborsclilesisch«  StahlwerksgoscHschaft  zn 
Berliu.  — Wie  die  „Köln.  Ztg.“  mitteilt,  hat  die 
B i s m a r c k h ü 1 1 e in  der  am  19.  d.  .M.  abgehaltenen 
Sitzung  der  Gesellschaft  ihren  Beitritt  zu  dieser  Ver- 
einigung (s.  Nr.  27  S.  961)  für  eich  und  die  ihr  an- 
gegliedertc  Bcthlcn-Falva-Hütto  angemeldet. 

Actlen-Gesellschaft  Görlitzer  Maachinonbau- 
Anstalt  und  Eisengießerei,  Görlitz.  - Das  Ge- 
schäftsjahr 1906/07  brachte,  bei  einem  gegenüber 
dem  Vorjahre  wesentlich  erhöhten  Umsätze,  nach 
Verrechnung  aller  Unkosten,  Vornahme  von  132898,95-* 
Abschreibungen  und  Zuweisung  von  30000  an  die 
besondere  Rücklage  sowie  von  12  405  an  den  Ar- 
beiter-Unterstützungsbestand einen  Reingewinn  von 
297  1S8,58  .4.  Aus  diesem  Ergebnis  sind  25  060,98  <* 
Tantieme  an  Vorstand  und  Beamte  und  144000  <* 
Vergütung  an  dun  .Aufsichtsrat  zu  entrichten,  während 
18  037,40  ^4  zu  Gratifikationen  an  Beamte  und  ge- 
meinnützige Zwecke  verwendet  werden  sollen ; der 
Rest  von  240000  .4  soll  als  Dividende  (10  ®/o)  aus- 
geschüttet  worden.  — Die  im  Aj»ril  d.  J.  abgcbaltene 
Hauptversammlung  beschloß,  das  Grundkapital  durch 
Ausgabe  neuer,  erst  für  das  laufende  .Jahr  dividenden- 
berechtigter Aktien  auf  3000000,4  zu  erhöhen. 

Aktien-(f08elischaft  Düsseldorfer  EiseubHiiii- 
bedarf  roriu.  Carl  Weyer  A Co.  zu  Düsseldorf- 
Oberbilk.  — Nach  dom  Berichte  des  Vorstandes  er- 
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zielte  da«  Werk  im  GeBchärtajatire  1900/07,  dem  fünf- 
undzwanzigsten  seit  Beetebcn  der  GcBelUcliaft,  einen 
Umsatz  von  8 079  242,76  .4  gegen  6 677  714,85  Jl  im 
Jahre  zuvor.  Der  Bestand  an  Aufträgen,  der  sich 
zur  Zeit  der  AhfasHUiig  des  vorigen  Berichtes  auf 
6217  301  >4  belaufen  hatte,  beträgt  dieses  Mal 
8 754  824  - Um  den  gesteigerten  Ansprachen  ge- 
uQgen  zu  können,  wurden  die  Fabrikanlagen  weiter 
vergrößert  und  verbessert.  Der  Abschluß  zeigt  bei 
70791,90  Vortrag,  27  990,.57  .4!  Zinseinnahmen, 
10084,25  Mieterträgen  und  1 097  253,19  Bctriebs- 
abcrschuB  auf  der  einen,  sowie  300  021,85  Unkosten 
und  110  111,56,4  Abschreibungen  auf  der  anderen 
Seite  einen  Reinerlös  von  795  986,50  .4.  An  Tantiemen 
sind  56  130,45  .4  zu  zahlen,  ferner  sollen  dem  Unter- 
stützungsbestande  29  305  Jt  überwiesen,  dem  Arbeitor- 
pensionsfonds  20  525,4  zugeführt,  594  000.4  (22  0^0) 
Dividende  verteilt  und  die  übrigen  90020,05  .4  vor- 
getragen werden. 

Dentsch-Oesterreichische  Manncsmannröltreu- 
Werke  zu  Düsseldorf.  — Dem  Berichte  des  Vor- 
standes entnehmen  wir  nachstehende  Ausführungen: 
„Der  Röhrenmarkt  trug  während  des  abgelaufenen 
Geschäftsjahres  ein  durchaus  festes  Gepräge,  das 
weder  durch  die  zeitweise  herrschende  Unsicherheit 
über  den  Fortbestand  der  Syndikate,  noch  auch  durch 
die  schwehenden  Bedenken  über  die  Gestaltung  der 
Gesamtlage  der  Industrie  beeinträchtigt  wurde.  Es 
darf  daraus  geschlossen  worden,  daß  spekulative  Be- 
stellungen an  der  außerordentlich  lebhaften  Beschäf- 
tigung in  allen  Zweigen  der  Rührenindustric  keinen 
Teil  hatten.  In  der  Preisgestaltung  behielt  die  von 
uns  stets  vertretene  mäßigende  Richtung  die  Ober- 
hand. Während  der  Hochkonjunktur  von  1899/1900, 
in  der  nicht  annähernd  die  diesmaligen  Verhraiichs- 
ziffern  erreicht  worden  sind,  stellten  sich  die  Rohr- 
preisc  um  110  bis  120-4  f.  d.  Tonne  höher  als  gegen- 
wärtig. Daraus  erhellt  ohne  weiteres,  wieviel  gesunder 
die  heutige  Lage  im  Vergleich  zu  damals  ist,  und 
daß,  selbst  für  den  Fall  minder  guter  Beschäftigung, 
mit  nennenswerten  Preisermäßigungen  um  so  weniger 
gerechnet  zu  werden  braucht,  als  die  Preise  für  die  Roh- 
stoßfe  bisher  keine  Neigung  zur  .-Vbschwächung  zeigen. 
Die  heutigen  Rohrpreise  decken  sich  annähernd  mit 
den  Notierungen  der  ruhigen  Jahre  von  1893  bis  1897; 
die  Kosten  für  die  Rohstoffe  und  Arbeitslöhne  aber 
sind  seitdem  erheblich  gestiegen.  — Die  Entwicklung  der 
Fabrikation  bat  in  unseren  sämtlichen  Betriebsstätten 
wiederum  gute  Fortschritte  gemacht.  Die  neue  An- 
lage in  Bous  int  zu  Anfang  des  Berichtsjahres  in  Be- 
trieb gekommen  und  hat  bereits  gegen  dessen  Schluß 
die  in  Aussicht  gonommone  Höchstleistung  erreicht. 
Die  Schwierigkeiten,  unsere  Werke  mit  Rohmaterial 
zu  versorgen,  haben  sich  durch  den  Uebergang  der 
Saarbrücker  Gußstahlwerke*  in  unseren  Besitz  ver- 
mindert. Dagegen  stellte  sich  zeitweise  emptindlic.he 
Knappheit  in  Kohlen  ein,  der  wir  durch  Käufe  vom 
Auslande,  zu  allerdings  hohen  Preisen,  abhelfen  mußten. 
Das  mit  der  Gründung  der  Societä  Tubi  Mannesmann 
in  Mailand  errichtete  Verkaufsbureau  hat  bereits  im 
ersten  Jahre  seiner  Tätigkeit  erfreuliche  Erfolge  zu 
verzeichnen.  Die  dom  Erwerbe  eines  für  das  Werk 
geeigneten  Geländes  mit  entsprechend  billiger  Kraft 
entgegenstehenden  Schwierigkeiten  sind  jetzt  nahezu 
behoben,  und  binnen  kurzem  dürfte  der  Abschluß  der 
bezüglichen  Verträge  erfolgen;  wir  werden  dann  so- 
fort (len  Bau  energisch  in  Angriff  nehmen.  Das  Gas- 
rohr- und  das  Siederohr-Syndiknt  sind  Endo  Juni  d.  J. 
auf  die  Dauer  von  3 Jahren  unter  für  uns  annehm- 
baren Bedingungen  verlängert  worden.**  Mit  dem 
Gußrolir-.Syndikato  ist  nach  jahrelangem  Kampfe  ein 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  16  S.  1029; 

Nr.  20  S.  1286. 

•*  „.Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  27  S.  961. 


.Abkommen  getroffen  worden,  das  unseren  berechtigten 
Ansprüchen  Rechnung  trägt.“  — Wie  der  Bericht  weiter 
mitteilt,  beträgt  die  Zahl  der  Beamten  und  Arbeiter  der 
Gesellschaft  im  ganzen  6191  Personen.  Der  Gesamt- 
umsatz, einschließlich  des  Schweißrohrwerkes,  aber 
ohne  das  Schönbrunner  Work  und  ohne  die  Saarbrücker 
Gußstahlwerke,  bezifferte  sich  auf  43  526  329,45  (i.  V. 
35  014  649,79)  -4.  An  der  Umsatzsteigerung  ist  das 
Auslandsgeschäft  besonders  stark,  und  zwar  prozentual 
erheblich  stärker  als  das  Inlandsgeschäft,  beteiligt  ge- 
gewesen.  Die  British  Mannesmann  Tube  Co.,  London, 
hat  auch  für  das  Berichtsjahr  keine  Dividende  erbracht. 
Die  Verwaltung  hofft  indessen,  daß  sich  nach  einer 
Reihe  durchgreifender  Aenderungon  in  den  Einrich- 
tungen und  im  Fabrikationsprogramnie  des  Werke« 
die  Erträgnisse  verbessern  worden.  Der  Betrieb  des 
Stahlwerkes  in  Saarbrücken  hat  sich  nach  oiner  um- 
fassenden Reorganisation  befriedigend  entwickelt.  Der 
daselbst  erzielte  Uebcrschuß  wird  zu  .Abschreibungen 
auf  dic.Anlagewerte  benutzt  werden.  — Der  in  das  neue 
Geschäftsjahr  übernommene  Auftragsbestand  beziffert 
sich  auf  37  819  t,  gegen  26  901  t im  Vorjahre,  und 
hat  trotz  größerer  Ablieferungen  während  der  drei 
ersten  Monate  des  neuen  Geschäftsjahres  bis  zur  Zeit 
der  Abfassung  dos  Berichtes  noch  keine  nennenswerte 
.Aenderung  erfahren.  Der  Rohgewinn  aus  dom  Ver- 
kaufe beträgt  9 258  790,09  ^4.  Hiervon  sind  abzu- 
setzen die  gesamten  Unkosten  der  Werke  in  Rem- 
scheid, Rath,  Bous.  Komotau  sowie  für  das  Schweiß- 
rohrwerk  und  die  Gonoraldiroktion  in  Düsseldorf 
(einschl.  der  Tantiömen  für  den  Vorstand  und  die 
Werksleiter)  mit  2 447  042,25  .4,  die  .Schuldenzinsen 
und  Kursverluste  mit  304  221,25  -4,  die  Ueberweisung 
an  das  Delkredere-Konto  mit  151  896,19  .4  und  die 
Abschreibungen  mit  2 723  732,48  .4;  da  anderseits 
ein  (iewinn  von  113  893,55  .*  vorgetragen  war  und 
an  .Miete  und  Landpacht  6719,93  -4,  an  Zinsgewinnen 
259  317,42  eingenommen  wurden,  so  ergibt  sich 
ein  Reinerlös  von  3 951  228,82  Aus  diesem  Be- 
trage sollen  191  866,77  .4  der  Rücklage  zugoführt, 
25Ö  000  uH  dem  Boamten-Pensions-  und  Arhoitcr- 
Unterstützungs-Bestande  überwiesen,  500  000  .4  für 
den  Ausbau  der  Ausfuhr-Organisation  boreitgestellt, 
99  773,42  .4  satzungsgemäß  dem  .Aufsichtsratc  ver- 
gütet, 2 700000  .4  (12o/o)  als  Dividende  ausgeschüttot 
und  209  588,03  Jt  in  neue  Rechnung  verbucht  werden. 

Biseu»  Industrie  zu  Menden  and  Schwerte, 
Aktien-GesellHcliart  in  Schwerte.  — Nach  dem  Ge- 
schäftsberichte erzielte  das  Unternehmen  im  Jahre 
1900/07  bei  14  872,90.-4  Vortrag,  788  330,15  .4  Be- 
triebsgewinn und  146  305,07  .4  Zinseinnahmen  (darunter 
108  000 .4  aus  dem  Besitze  an  .Aktien  der  Johanneshütte) 
nach  Verrechnung  der  Abschreibungen  (145  361,14.4), 
Schuldcnzinsen,  Handlungsunkostcn  usw.  einen  reinen 
Uehorschuß  von  617  307,74.-4.  Hiervon  sollen  nach 
dem  Vorschläge  der  Verwaltung  .58  377,67  .4  der 
Sonderrücklage  zngefflhrt,  80  936,07  .4  satzungs-  und 
vertragsgemäß  an  Gewinnanteilen  vergütet,  456  000  .4 
(8®/«)  als  Dividende  verteilt  und  21  993,98  ,4  in  neue 
Rechnung  verbucht  werden.  Das  Werk  erzeugte  im 
Berichtsjahre  69255  (67  153)  t Luppen  und  Stahlblöcke, 
85  729  (82  630)  t Stab-  und  Bandeisen,  Walzdraht, 
bearbeitete  Drähte  und  Drahtstifte.  Verarbeitet  wurden 
94  333  (90  645)  t Kohlen  und  Koks,  75  437  (77  483)  t 
Roheisen  und  Altmaterial,  66  034  (66  21 1 ) t Rohblöcke, 
Knüppel  und  Luppen.  Der  Wert  der  berechneten 
Erzeugnisse  betrug  9 553  813,10  (8  581  300)  .4.  Be- 
schäftigt wurden  auf  allen  Werken  der  Gesellschaft 
1440  (1418)  Arbeiter.  Das  oben  erwähnte  Ergebnis 
des  Hochofenworkes  J o h a n n e s h ü t tc  in  Siegen, 
dessen  sämtliche  .Aktien  der  Schwerter  Gesellschaft 
gehören,  entspricht  einer  Dividende  von  10“/o.  Die 
Johannosbüttc  hat  kürzlich  eine  in  der  Nähe  des  Werkes 
gelegene,  neu  aiifgcschlosscno  Eisensteingrube  mit 
nachweislich  reichem  Erzvorkommen  erworben  und 
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mit  der  F'örderunf'  daselbst  begonnen.  Sowohl  dio 
genannte  Hütte  als  auch  das  Schwerter  Werk  wurde 
im  Hcrichtsjalirc  durch  namharto  Vorbessoriingen, 
deren  Kosten  zum  großen  Teile  aus  dem  Betriebe 
gedeckt  werden  konnten,  weiter  ausgostaltet.  Bei  beiden 
.Abteilungen  hinderte  der  .Mangel  an  fachinünnisch 
geschulten  Arbeitskräften  die  volle  Ausnutzung  der 
Anlagen. 

Eschwoiler  Bergwerks-Verein  r.n  Kschweiler- 
Pampe.  — Der  Bericht  des  Vorstandes  für  das  Jahr 
1900/07  legt  einleitend  die  bekannten  Bedingungen 
dar,  unter  denen  dio  Voreiuigungs-OesoUschaft  für 
Steinkohlenbau  im  Wurmrevier  mit  dom  Unternehmen 
vorscliinolzon  worden  ist,*  und  bemerkt  im  .Anschlüsse 
daran,  daß  das  bei  Ausgabe  der  neuen  Aktien  zunächst 
erzielte  Aufgeld  in  Höhe  von  1 687  750  .<(■  der  Rück- 
lage zugefloHscn  sei.  Wie  der  Bericht  weiter  ausführt, 
stand  das  vertiossene  Ucschäftsjabr  bei  andauernd 
lebhafter,  teilweise  nicht  zu  befriedigender  Nachfrage 
nach  allen  Erzougnisson  der  Oosellschaft  unter  dem 
Zeichen  dos  Mangels  an  Arbeitskräften.  Dio  Folge 
davon  war,  daß  dio  Uesamtforderung  der  Kohlen- 
zechon,  die  jetzt  in  dom  Unternehmen  vereinigt  sind, 
um  54  174  t geringer  war,  als  im  voraufgegangenen 
Jahre,  zumal  da  gleichzeitig  wiodoriiolter  Wagen- 
mangol,  der  namentlich  für  den  Absatz  von  Haus- 
brandkohlen in  den  Monaten  September,  Oktober  und 
November  sich  empfindlich  bemerkbar  machte  und 
einen  Teil  der  Verbraucher  zwang,  ihren  Bedarf  in 
Belgien  und  Holland  zu  decken,  sehr  störend  wirkte, 
(iewonnen  wurden  im  ganzen  2 003  730  t Fett-,  Flamm- 
und  Magerkohlen.  Zu  diesen  wurden  noch  89  408  t 
hinzugokauft,  während  für  den  Selbstvcrbrauch  186  729  t 
sowie  bei  iler  Se|)aration  und  Wäsche  163  600  t ab- 
gingen, so  daß  1 742  809  t zum  Verkaufe  verblieben; 
hiervon  gelangten  654  743  t bei  der  Brikettierung  und 
Verkokung  mit  dem  Ergebnisse  zur  Verwendung,  daß 
66  418  t Briketts  und  453  078  t Koks  (54  971  t Koks 
mehr  als  im  Vorjahre)  hergcstellt  wurden.  Die  Preise 
stiegen,  aber  nicht  genug,  um  die  Steigerung  der 
Arbeitslöhne  auszugleichen.  An  Nebonerzeugnisson 
wurden  insgesamt  16816  t Ammoniaksalz,  Teer,  Teer- 
peeb,  Rohbenzol  usw.  gewonnen.  Um  die  fohlenden 
.Arbeitskräfte  hcranzuziebcii,  fördert  die  Oesellscbaft 
nach  Möglichkeit  den  Bau  von  .Arbeiterwohnungen, 
und  bereits  im  laufenden  Vierteljahre  werden  in  der 
Kolonie  Kellersberg  etwa  150  Wohnungen  zur  Auf- 
nahme neuer  Bergleute  fcrtiggestellt  werden.  Auf 
der  (Joncordiahüttc  stand  der  erste  Hochofun  das 
ganze  Jahr  hindurch  im  Feuer,  wäbreml  der  zweite 
am  8.  April  d.  J.  angcblasen  wurde.  An  Roheisen 
wurden  insgesamt  67  82t)  (51  960)  t erzeugt.  Die 
Scblackensteinfabrik  lieferte  4 31(>  720  Schlackensteine 
und  setzte  6 316  720  Stück  ab,  der  Kalkringofen  stellte 
5890  t Dolomitkalk  her.  Von  den  sonstigen  An- 
lagen waren  die  Hauptwerkstätten  zu  Eschweiler- 
Pumpo,  Kämpchen,  Ooulcy  und  Maria  durch  Neubauten 
und  Reparaturen  für  die  eigenen  Betriebe  der  Gesell- 
schaft fast  vollständig  in  Anspruch  genommen,  ln 
rien  Ziegeleien  wurden  3 719  000  Ringofen-  und 
12  048  0OÜ  Feldbrand-Ziegelsteine  angefertigt.  Das 
Gesamtergebnis  aus  dem  Kohlenbergbau,  der  Koks- 
berstellung  mit  Nebenbetrieben  und  der  Brikett- 
fabrikation bezifferte  sich  auf  6 388  203,93  .Jf-,  das- 
jenige der  Concordiahütte  auf  735  145,36  ..M.  Rechnet 
man  dio  Erträgnisse  der  sonstigen  Betriebe  mit 
167  413,09  C.4?,  den  Zinsen-Uohorschuß  mit  282893,46  .A 
und  den  Vortrag  aus  1905, '06  mit  113  797,35  .4?  hinzu, 
so  stellt  sich  der  Roherlös  des  Berichtsjahres  auf 
7 687  453,19  • * Abgesebriobon  worden  2 600  000  ,M, 
während  für  die  übrigen  5 087  453,19  ,4!  folgende 
Verwendung  vorgesclilagen  wird:  381  103,79  zu 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  3 8.  119; 

Nr.  9 8.  323. 


Tantiemen  für  den  Aufsichtsrat  und  Belohnungen  für 
Beamte,  60  000  .M  als  Ueberwoisung  an  den  Arbeiter- 
Unterstütziings-  und  Beamten  - Peiisious  - Bestand, 
4 480  000  <.«(14  o/o)  als  Dividende  auf  das  erhöhte  Aktien- 
kapital von  32000000  und  166349,40  <4  als  Vortrag 
auf  neue  Rechnung.  Zu  erwähnen  bleibt  schließlich  noch, 
daß  der  Verein  mit  rund  41  o/o  des  auf  7 000  000  Fr. 
erhöhten  Aktienkapitales  an  der  „8ociete  Anonyme  dos 
Charbnnnages  Reunis  Laura  et  Voreeniging“  und  mit 
210000  an  der  „Gesellschaft  für  Teorvorwertung 
m.  b.  II.“  in  Duisburg-Moidericb  beteiligt  ist  und  für 
diesen  letzten  Betrag  im  abgclaufcnen  Geschäftsjahre 
der  Gesellschaft  eine  4 0/oige  Verzinsung  erzielte. 

Lothringer  Httttenrerein  .Aniuetz  • Friede  in 
Kneuttingen.  — Nach  dem  Berichte  der  Verwaltung 
zeichnete  sich  das  abgelaufonc  Geschäftsjahr  1906/07 
durch  eine  für  alle  Erzeugnisse  der  Gesellschaft 
günstige  .Marktlage  aus;  nicht  nur  für  dio  durch  den 
Stahlwerks-Verband  verkauften  A-Prodiikte,  sondern 
auch  für  das  im  freien  Wettbewerbe  abgesetzto  Stab- 
eisen konnten  steigende  Inlands-  und  Auslands-Preise 
erzielt  werden.  Anderseits  nahmen  aber  auch  dio 
Herstellungskosten  infolge  mehrfacher  Erhöhung  der 
Arbeiterlöbne  und  der  Verteuerung  der  Rohstoffe  nicht 
unwesentlich  zu.  Im  neuen  Stahlwerks- Verbände  erhielt 
das  Werk  eine  Beteiligung  von  382  424  t Robstahl, 
von  denen  302  424  t auf  Produkte  -A  und  80000  t 
auf  Produkte  B entfallen.  — Uebor  den  Betrieb  der 
Gruben  und  Hüttenwerke  der  Gesellschaft  entnehmen 
wir  dom  Berichte  nachstehende  .Angaben : Auf  der 
Eisenerzgrube  Aumetz  wurden  bei  einer  mitt- 
leren .Arboiterzahl  von  665  (i.  V.  587)  Mann  740  692 
(663  563)  t Minette  gewonnen.  Abgesehen  von  den 
Störungen,  die  der  Ausstand  eines  großen  Teiles  der 
elsaß-lothringischen  Bergleute*  in  den  Monaten  April 
bis  Juni  d.  J.  mit  sich  brachte,  verlief  der  Betrieb 
der  Grube  regelmäßig.  Die  schon  im  vorigen  Berichte** 
erwähnte  Anlage  zur  Kraftübertragung  von  den  Hütten 
Friede  und  Fentsch  blieb  seit  dem  vorigen  Frühjahr 
dauernd  in  Tätigkeit.  Dio  Eisenerzgrube  Friede,  deren 
Betrieb  ohne  Zwischenfälle  verlief,  förderte  bei  einer 
durcfascbnittlicben  Belegschaft  von  139  (195)  .Mann 
144  080  (199  995)  t Minette.  Dio  Eisenerzgrube  Ha- 
vingen  wurde  am  stärksten  von  dem  erwähnten  .Aus- 
stande  betroffen ; ihre  Förderung  betrug  297  637 
(349  344)  t,  ihre  .Arbeiterzahl  im  Mittel  411  (413)  Mann. 
Bei  der  „Societe  Anonyme  dos  Mines  de  Murville“, 
von  deren  Aktienkapital,  wie  wir  schon  mitgcteilt 
haben,***  der  Lothringer  Hüttenverein  vier  Fünftel  über- 
nommen hat,  wurde  mit  dom  Abteufen  eines  der  beiden 
vorgesehenen  Schächte  begonnen  und  die  Herstellung 
dos  Bahnanschlusses  sowie  der  nötigen  Bauten  in  Angriff 
genommen.  Außerdem  beteiligte  sich  der  Verein  an 
der  ebenfalls  im  letzten  Frühjahr  und  zwar  mit  einem 
Grundkapital  von  185  000  Fr.  neu  gegründeten  „Socictö 
Anonyme  dos  Fours  h (.'haux  de  Dompcovriu‘^.  Diese 
Gesellschaft  besitzt  bei  Dompeevrin  (Meusc)  Kalk- 
brüclie,  von  denen  in  Zukunft  der  Stahlwerkskalk 
mit  günstiger  Fracht  wird  bezogen  werden  können. 
.Auf  der  Kohlenzeche  General  bei  Weitmar  wur- 
den dio  AufschluBarboiten  fortgesetzt  und  die  umgo- 
bauten  Regenerativöfen*  am  1.  Mai  d.  J.  in  Betrieb 
genommen.  Dio  Zeche  förderte  bei  einer  mittleren 
Arbeiterzahl  von  777  (638)  Mann  175637  (118  134)  t 
Kohlen,  von  denen  136566  (91  0141t  verkokt,  32  878 
(20  702)  t verkauft  und  6493  (5818)  t für  den  eigenen 
l)edarf  verbraucht  wurden;  die  Kokserzeugung  belief 
eich  auf  125  476  (100  517)  t.  Von  den  Hochofen- 
worken,  deren  Betrieb  sich  ungestört  abwickelte, 
hatte  Hütte  Friede  sämtliche  fünf  Oefen  das  ganze 
Jahr  bindiirch  im  Feuer  und  erzeugte  <lamit  262  045 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  25  8.  891. 

**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  21  8.  1350. 

*•*  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  17  8.611. 
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(2340131t  Roheisen.  Die  durobschnittliohc  Arbciter- 
r.ahl  (einschliclilich  der  Nchenbutriebe)  belief  sich  auf 
649  (633).  Von  den  im  vorigen  Berichte  erwähnten 
Onsinaschinen  kamen  nach  und  nach  drei  in  Betrieb, 
die  vierte  sollte  im  laufenden  Monate  folgen.  Auf 
Hütte  Fentsch,  die  im  Mittel  301  (312)  Arbeiter  be- 
schäftigte, waren  die  beiden  Hochöfen  ununterbrochen 
im  Gange;  erblasen  wurden  hier  145  141  (147598)  t Roh- 
eisen. Ein  neuer  gleich  leistungsfähiger  dritter  Ofen, 
dessen  Bau  im  Oktober  1906  begonnen  wurde,  konnte 
im  September  d.  J.  angeblascn  werden.  Für  diesen 
Ofen  wurden  zwei  Gasgebläscmaschinen  von  je  2000 
F. S.  aufgestellt,  desgleichen  zur  Verstärkung  <ler 
elektrischen  Zentrale  eine  1.500 pferdige  Gasdynamo- 
maschine  sowie  drei  Dampfturbinen  von  jo  1500  P.  S. 
Die  Gießerei,  die  fast  ausschließlich  für  den  Be- 
darf der  eigenen  Werke  des  Vereines  arbeitete,  stellte 
bei  einer  durebschnittlichen  Arbciter/abl  von  70  (54) 
Mann  5ti72  (4181)  t Gußwaren  her.  Das  Stahlwerk 
erzeugte  347  117  (297  006)  t Kohstabl.  die  in  den 
Walzwerken  der  Gesellschaft  zu  309  M55  (269  464 ) t 
Halbzeug  und  Fertigfabrikaten  weiterverarbeitet  wur- 
den, und  zwar  enttiolen  hiervon  22,64  (27,10)  */o  auf 
vorgowalzte  Blöcke  für  den  Verkauf,  30,35  (29,7 1)0/5 
auf  Knüppel  und  Platinen  für  den  Verkauf  sowie 
47,01  (43,19)  ®/o  auf  l'rotileisen,  Stabeisen  und  Eisen- 
bahnmaterial. Die  mittlere  Gesamtzahl  der  Stahl-  und 
Walzwerksarbeiter  betrug  1564  (1375).  Unter  den 
Nouanlagen  der  Stahl-  und  Walzwerke  sind  die  .\uf- 
stellung  eines  fünften  Konverters  von  20  t Inhalt, 
eine  Kraiioinrichtung  für  das  Walzenlager  und  die 
elektrisch  betriebene  Mittelstraße,  die  im  September 
d.  J.  in  Betrieb  kam,  zu  nennen.  — Der  Rechnungs- 
abschluß zeigt  unter  Einschlui)  von  390  925,91  Vor- 
trag und  76  533,37  Einnahmen  für  Miete  und  Pacht 
einen  Ueberschuß  von  10295  921,28  Demnach 

verbleibt  nach  Verrechnung  von  1 029  122,98  .*  für 
allgemeine  Unkosten,  Zinsen  usw.  ein  Rohertrag  von 
8 666  79.8,30  ^4  und  nach  Abzug  der  ordentlichen  Ab- 
schreibungen in  Höhe  von  2 396  677,12  .4  ein  Rein- 
gewinn von  6 270  121,18 .4.  Hiervon  sind  313  506,06 
der  gesetzlichen  Rücklage  zu  überweisen  und  553 .52 1 ,42.4 
an  Tantiemen  und  Gratitikationen  zu  vergüten;  800000.4 
sollen  zu  außerordentlichen  Abschreibungen,  600  000  .4 
zu  besonderen  Rücklagen  und  150000  -4  zur  Bildung 
eines  Beamten -Versorgungs-  und  Arbeiter  - Unter- 
stUtzungsbestandes  verwendet  werden,  so  daß  3 408 000  -4 
(12  "/«)  Dividende  ausgeschüttet  und  noch  445093,70  ,4 
auf  neue  Rechnung  übertragen  werden  können. 

Märkische  Maschiiienbaaaustalt  LadtvigHtucken- 
holz  zn  Wetter  a.  d,  Ruhr.  - Das  l'nter- 

nehmen  erzielte  laut  Geschäftsbericht  im  abgclaufcnen 
Betriebsjahre  nach  Verrechnung  der  Unkosten,  der 
vertraglichen  Gewinnanteile  und  der  Belohnungen 
einen  Ueberschuß  von  657  158,30.4'.  Hiervon  siml 
für  Abschreibungen  342  992.93  #,  für  die  Rücklage 
38  720,59,#  und  für  Tantieme  des  Aufsichtsrates 
16543,88.#  zu  kürzen,  so  daß  noch  220  000.#  (8*/o) 
Dividende  auf  das  dividendenborechtigto  Aktienkapital 
von  2 750000^#  verteilt  und  38  894,90.,#  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden  können.  Auf  die  neuen 
Aktien*  sind  inzwischen  am  1.  .Juli  d.  J.  weitere 
250  000;#  eingezahlt  worden. 

Htahlwerke  Rieh.  I, indenberg  Aktiengeseil- 
Schaft  zn  Beni.schcid  • Hasten.**  — Wie  aus  dem 
(teschäftsberichte  zu  ersehen  ist,  wurde  die  Gesellschaft 
am  17.  Dezember  1906  errichtet  und  am  29.  .lanuar 
d.  .1.  in  das  Handelsregister  eingetragen.  Das  .Aktien- 
kapital, das  2 250  000  <4  beträgt,  wurde  von  den 
Gründern  mit  einem  .Aufgelde  von  10*/o  des  Nenn- 
wortes gezeichnet  und  im  vergangenen  ersten  Ge- 
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schäftsjahre  zu  drei  Vierteln  nehst  dem  .Aufgelde  bar 
eingezahlt,  während  der  Rest  im  laufenden  OcschäftB- 
jahre  entrichtet  wurde.  Außerdem  stellten  die  Grün- 
der der  Gesellschaft  einen  Organisationsfonds  von 
112500  .4  zur  Verfügung.  Nachdem  die  neue  Ge- 
sellschaft die  Stammanteile  der  früheren  gleichnamigen 
G.  m.  b.  H.  mit  dem  Oewinnrechte  ab  1.  Juli  1906 
zum  Nennwerte  von  1300000  . 4 erworben  batte,  be- 
schloß die  alte  Gesellschaft,  sich  aufzulösen,  und  über- 
ließ der  Aktiengesellschaft  ihre  sämtlichen  Aktiven  und 
Passiven  nach  dem  Stande  des  Abschlusses  vom  1.  Juli 
1906.  — Das  Ergebnis  des  verflossenen  Betriebsjahres 
wurde  durch  die  umfangreichen  und  kostspieligen 
Versuche,  die  zur  weiteren  Ausbildung  des  seit  Fe- 
bruar 1906  eingeführten  Heroultschen  Elektrostahl- 
verfahrens  gemacht  werden  mußten,  sowie  durch 
wiederholt  notwendige  Umbauten  im  Martinwerkc  nicht 
unwesentlich  beeinträchtigt.  Von  den  so  entstande- 
nen Kosten  mußte  zwar  die  Elektrostahl-Gesollscbaft 
m.  I).  H.  vertragsgemäß  einen  Teil  zurQckvergQten,  die 
größere  Hälfte  aber  wurde  aus  den  Betriebsmitteln 
bestritten.  Da  die  Herstellung  von  hochlegierten 
8])ezialstählen  einen  sehr  breiten  Kaum  int  Fabri- 
kationsprogramme  der  Gesellschaft  einnimmt,  waren 
ferner  die  gegenüber  dem  Vorjahre  um  50  bis  60  O/o 
höheren  Wolframpreise  insofern  von  ungünstigem  Ein- 
flüsse auf  die  Ausbeute,  als  es  nicht  gelang,  die  Ver- 
kaufspreise für  die  Fertigerzeugnisse  entsprechend  zu 
steigern.  Die  Beschäftigung  war  in  allen  Betriebs- 
abteilungen recht  rege,  so  daß  der  Umsatz  um  42  "Jo 
zunahm.  Auch  die  Berliner  Zweigniederlassung  ent- 
wh'kelte  sich  günstig.  Der  Auftragsbestand  war  am 
Schlüsse  des  Geschäftsjahres  ebenso  hoch  wie  zur 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres.  Die  neu  errichtete  .8pezial- 
fabrik  kam  infolge  verspäteter  Anlieferung  der  Ma- 
schinen erst  im  Mai  d.  J.  in  Betrieb  und  konnte  da- 
her noch  nicht  zum  Gewinne  beitragen.  Der  Bau  der 
umfangreichen  Walzwerksanlago  geht  seiner  Voll- 
endung entgegen,  während  die  .Montage  des  neuen  elek- 
trischen Schmelzofens  von  2'/s  t Chargengewicht  im 
November  beendigt  werden  dürfte.  — Der  Reingewinn 
des  Berichtsjahres  beträgt  bei  3750,23  .4  Vortrag 
und  531  083,42  .4  Fabrikationsertrag  auf  der  einen, 
250  328,74  .4  allgemeinen  Unkosten  und  106  769,91  .4 
Abschreibung  auf  der  andern  Seite  171  735.4.  Hier- 
von sollen  als  Vergütung  für  den  Aufsichtsrat  8339  .4 
zurückgestellt,  je  3000  .4  der  Arbeiterunterstütrungs- 
kassc  zugefülirt  und  zu  Belohnungen  verwendet, 
151  875  *4  (9  ®/*)  als  Dividende  auf  das  zu  drei  Vierteln 
eingezahlte  Aktienkapital,  also  auf  1 687  500  -4,  ver- 
teilt und  .5521  .4  auf  neue  Rechnung  übertragen  wer- 
den. Die  Rücklage  bleibt  unberücksichtigt,  weil  ihr 
schon  das  Aufgeld  von  10  0/0  des  Nennwertes  der 
Aktien  zugeflossen  ist. 

llornädthaler  Ungarische  Eisenindnstrie»  Actien- 
Gesellschaft  zu  Budapest.  — Nach  dem  Berichte, 
der  am  22.  d.  M.  in  der  Hauptversammlung  der  Ge- 
sellschaft vorgelegt  wurde,  hatten  die  Betriebsab- 
teilungen des  Unternehmens  durch  entsprechende  Ver- 
besserungen in  den  Einrichtungen  weitere  Fortschritte 
aufzuw'ciscn.  l.eider  verursachte  der  anhaltende  AVagen- 
mangel  im  Verein  mit  sonstigen  Verkehrsstockungen 
grobe  Schwierigkeiten  bei  der  Beschaffung  der  Roh- 
stoffe und  erforderte  Opfer,  die  nicht  ohne  nachteiligen 
Einfluß  auf  die  Erzeugung  der  Gesellschaft  blieben. 
Dagegen  waren  die  Absatzverhältnisse  sehr  günstig 
und  gewährleisteten  eine  volle  Beschäftigung  aller 
Werksabteilungen.  In  diesen  wurden  gewonnen  oder 
horgestellt:  • 46  724  t Plisensteine,  21  684  t Rösterze, 
81  217  t Roheisen,  540  t Gußware,  83  523  t 8tahlblöcke, 
35  070  t Halbfabrikate  und  48  302  t Walzware.  Der 
Rechnungsabschluß  ergibt  nach  Vornahme  der  üblichen 
.Abschreibungen  unter  Einschluß  des  A'ortrages  von 
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166  255,52  K einen  Rohertrag  von  2 493. 303, -IH  K. 
Von  (liesor  Summe  werden  der  Wertverininderungs- 
rflcklagc  450  000  K,  der  Steuerrücklago  150  000  K 
und  der  allgemeinen  Rücklage  200  000  K überwiesen, 
dein  Yoratande  als  Tantieme  60  000  K vergütet,  an 
Dividende  1 440 000  K (Pi“/»)  ausgoBchüttet  und  end- 
lich 193 .303,43  K in  das  neue  Rechnungajahr  hinUber- 
genommen. 

Ochtina-Sebueker  (Gewerkschaft, Ochtina  (Ver- 
waltniigssit/.  Magdeburg).*  — Wie  uns  mitgotcilt 
wird,  haben  die  biahurigen  Aurachliiaae  die  günstigen 
Erwartungen,  die  man  auf  die  Besehoffenheit  der 
Magneaitfelder  der  (iowerkachaft  gesetzt  hatte,  be- 
atütigt.  Letztere  hat  noch  weitere,  angrenzende 
MagneRitfeldcr  erworben  und  sich  anlierdein  im  Komitat 
Abanj-Torna  sowie  in  Dubrava  mächtige  Magnesit- 
lager  gesichert.  Auch  sollen  die  Verhandlungen  zum 
.\nkaufe  von  Mngnesitfeldern  in  Steiermark  feate  Form 
angenommen  haben.  Da  die  Gewerkschaft  die  Ahbau- 
mengen  für  die  nächsten  Jahre  hcreits  verschlossen 
hat,  beabsichtigt  man,  die  im  Hau  bctindlichcn  Werks- 
anlagen für  einen  gröHeren  Betrieb  einzurichten.  Die 
Arbeiten  hierfür  sind  bereits  iin  Gange.  Wie  weiter 
verlautet,  soll  die  Gewerkschaft  unter  gleichzeitiger 
Erhöhung  des  Grundkapitalcs  von  1050  000  K dem- 
nächst in  ein  Aktieniintcrnchmen  iimgewandclt  werden. 

Kiiuuinuräiij-.Salgö-Tarjauer  KiHciiwerks-Actieu- 
(Gesellschaft  xn  Budapest.  — Der  in  der  Hauptver- 
sammlung vom  22.  d.  M.  vorgelegte  Bericht  des  Vor- 
standes stellt  fest,  daU  die  allgemeine  Lage  der  Eisen- 
industrie im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  eine  gün- 
stige Rückwirkung  auf  das  Uuternehmen  ausübte. 
Das  Ergebnis  wäre  noch  wesentlich  besser  gewesen, 
wenn  nicht  die  Eisenbahnverhältnisse  (ähnlich  wie  bei 
der  Hermidthaler  Eisenindustrie- A.-G.**)  sowie  starker 
Arbeitermangel  bei  den  Bergbaubetrieben  und  die  hier- 
durch bedingte  Notwendigkeit,  fremde  Kohlen  unter 
Opfern  heranzuziehen,  einen  gegenteiligen  Einfluß  ge- 
habt hätten.  Die  verschiedenen  Betriebe***  lieferten 
365  483  bl  Holzkohle,  332  334  t Roherz,  94  490  t Kalk- 
stein, 4903  t Rohmagnesit,  381  076  t Kohlen,  1 16641  t 
Roheisen  und  7741  t Gußwaren.  Die  im  Bau  be- 
griffene Ozder  .Anlage  geht  ihrer  Vollendung  ent- 
gegen. Die  Walzwerksbetriebe  waren  lebhaft  be- 
schäftigt, indessen  hinderten  Kohlen-  und  Material- 
mangel die  Ausnutzung  der  vollen  Leistungsfähigkeit. 
Die  Absatzverhältuisse  waren  sehr  günstig  und  er- 
laubten, die  Ausfuhr  einzuschränken,  wahrend  die  Ver- 
kaufspreise trotz  der  höheren  Gestehungskosten  sich 
nur  unwesentlich  änderten.  Die  (iewinnrcchnung  weist 
einerseits  neben  1060  192  52  K Vortrag  einen  Be- 
triebsQbcrschuß  von  8 433  764,70  K sowie  413033,14  K 
Ertrag  aus  Wald-  und  Grundbesitz  aus,  zeigt  dagegen 
auf  der  anderen  Seite  1 235  046,73  K allgemeine  Un- 
kosten, 944  104,79  K Abschreibungen  und  600  000  K 
SteuerrUcklage,  so  daß  ein  Reinerlös  von  7 127838,84  K 
zu  folgender  Verwendung  verbleibt:  485  411,71  K zu 
Tantiemen,  242  705,85  K für  die  gewöhnliche,  6ÜOOÜO  K 
für  die  besondere  Rücklage,  100  000  K für  «len  l’en- 
sionsbostand  der  Beamten,  75  000  K für  die  Bruder- 
laden,  4 480  000  K ( 1 4 */o)  als  Di  videntle  «ind  1 144  721 ,28  K 
als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Soci^t^  Anonyme  des  Acleries  de  France, 
Paris.  — Dem  ,Äloniteur  des  Int«5rets  Materiels“t 
zufolge  beträgt  der  Ueberschuß  der  Gesellschaft  im 
Geschäftsjahre  1906/07  nach  Verrechnung  der  all- 
gemeinen Unkosten  sowie  der  Abschreibungen  auf 
.Maschinen  und  Geräte  1 553  541  Fr.  gegen  1227  156  Fr. 
im  voraufgegangeiicn  Jahre.  Für  Abschreibungen  auf 
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die  ursprüngliche  .Anlage  sind  528  896  Fr.,  für  Auf- 
schlußarbeiten in  den  Steinkohlengruben  164  860  Fr., 
für  die  gesetzliche  Rücklage  41  989  Fr.  und  für  die 
besomlere  Rücklage  .385  296  Fr.  zu  kürzen,  so  daß 
noch  412  500  Fr.  (4  oyp)  Dividende  verteilt  werden 
können.  Die  Bilanz  des  Berichtsjahres  weist  in  den 
.Aktiven  37523789  (.35714  115)  Fr.  Immobilien  und 
12725  284  (9411  592)  Fr.  sonstige  Vorinögensbcstand- 
tcile  auf,  während  sich  die  Passiven  zusammensetzen 
aus  12  500  000(10000000)  Fr.  Aktienkapital,  22  897031 
(21  464  146)  Fr.  Rücklagen,  72.50000  (7  686500)  Fr. 
Schiildverschreihungen  und  1 53.3  541  (1  227  156)  Fr. 
laufenden  Ver)>Hichtungen. 

Soci^tc  Anonyme  des  Usiiies  .Mdtnllurglques 
dn  llalnant,  Conlllct.  — Wie  wir  bereits  angedeutet 
haben,*  ist  vor  kurzem  eine  neue  Aktien-üesellschaft 
zu  dem  Zwecke  begründet  worden,  den  Betrieb  der 
„Soeiöt«*  Anonyme  Mi'-tallurgi<|ue  «le  C'ouillet“  pacht- 
weise weiterzuführon,  um  deren  geldliche  und  sonstigen 
Schwierigkeiten  zu  beseitigen.  Das  .Aktienkapital 
betrögt  4 500000  Fr.  und  ist  in  45  000  Aktien  zu  je 
100  Fr.  eingeteilt.  Gezeichnet  haben  hiervon  u.  a. : 
Edmond  Godchau.x  (von  der  8ociet«;  Anonyme  «les 
Forges  et  Acieries  du  Nord  et  de  l’Est,  Paris),  der 
den  Vorsitz  im  Aufsichtsratc  führt,  10 000  Aktien, 
die  Soc.  An.  .M«5tallurgi(|ue  de  C'ouillet  9000,  Ilonort- 
Lcmaire  6800,  die  .Soc.  An.  dos  Forges  et  Acii-ries 
du  Nord  et  de  l’Est  5000,  die  Baiujue  de  Paris  et 
des  Pays-Bas  in  Brüssel  .5000.  Nach  der  „Köln.  Ztg.“ 
erhält  die  Soc.  An.  .M«'tallurgi«|ue  de  Couillet  von  der 
Pachtgesellschaft  in  den  ersten  neun  Jahren  eine 
jährliche  .Miete  von  325  000  Fr.,  alsdann  375  000  Fr., 
ferner  von  Anfang  an  ein  Drittel  des  nach  allen  Ab- 
schreibungen, Rückstellungen,  Zinsen  usw.  verbleiben- 
den Reingewinnes. 

.Soci^t^  MetuIIurglqno  de  Saml)re*et*  Mosello, 
Montigny-snr-Sambre.  — W'ie  der  Bericht  des  Ver- 
waltungsrates  in  der  Hauptversammlung  vom  17.  d.  M. 
ausfOhrte,  konnte  die  Gesellschaft  alle  Werksabtei- 
lungen dank  der  günstigen  Lage  des  Eisenmarktes 
während  des  ganzen  verflossenen  Geschäftsjahres  in 
vollem  B(‘triehe  halten.  Zugleich  schlugen  die  Preise 
für  Roheisen,  Rohstahl,  Profil-  und  Handclseisen  bis 
zum  Jahresschlüsse  eine  fortgesetzt  steigende  Richtung 
ein,  HO  daß  der  Betriebsgewinn  sich  von  2 51 0 918,74  Fr. 
im  Jahre  1905/06  auf  4 663  743,68  Fr.  im  Berichts- 
jahre erhöhte.  Die  Grobstraße  wurde  im  Dezember 
1906  dem  Betriebe  übergeben,  und  die  Gesellschaft 
damit  in  den  Stand  gesetzt,  einen  großen  Teil  ihres 
StahlhalbzeugCH  selbst  zu  verwenden.  Das  aufgestellte 
Programm  will  man  soweit  durchführen , daß  in 
Zukunft  die  sämtlichen  Erzeugnisse  des  Stahlwerkes 
zu  Profil-  und  Handelscisen  weiterverarbeitet  werden 
können.  Da  der  Bau  der  Koksöfen  rasche  Fortschrito 
macht,  so  hofft  die  A'erwaltung,  daß  sie  in  der  Lago 
sein  werde,  den  Koksofenbetricb  Anfang  Januar  1907 
aufzunehmen.  Ferner  rechnet  sie  «lainit,  die  Hochöfen 
g«-gen  Ende  laufenden  Jahres  anblasen  zu  können. 
Die  Aufwendungen  für  Neuanlagcn  und  Verbesserungen, 
Grunderwerl)  usw.  betrugen  insgesamt  4 639206,46  Fr. 
— Zu  dem  oben  genannten  Betriebsüberschusse  kommt 
noch  der  Gewinnvortrag  aus  1905/06  mit  17  720,86  Fr. 
hinzu.  Anderseits  gehen  von  dem  Erlöse  die  Zinsen 
der  Bchuldverschreibungen  mit  270  000  Fr.,  die  .Ab- 
schreibungen mit  3 288092,46  Fr.,  die  Rückstellungen 
für  Patente  und  zweifelhafte  Forderungen  sowie  die 
Vergütungen  für  Direktion  und  .Angesttdite  mit  ins- 
gesamt 1.35  000  Fr.,  die  Rücklage  mit  49  418,64  Fr. 
und  die  Tantieme  dos  Verwaltungsrati'S  mit  88953,47  Fr. 
ab,  so  daß  schUcßlich  880  000  Fr.  Dividende  in  der 
Weise  ausgeschüttet  werden,  daß  auf  die  Vorzugs- 
aktien 5 und  auf  die  übrigen  Aktien  2'/*%  entfallen. 
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Vereins -Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  Uber  die  Yorst«nds8itr.nng 
rora  28.  Okt.  1007  im  Parkbötel  za  Düsseldorf. 

Anwesend  waren  die  II ii.:  Oeheiinrat  Sorvacs 

(Vorsitzender),  Generaldirektor  Baurat  Houken- 
borg,  Generalsekretär  II.  A.  B ii  e c k , Kommerzien- 
rat Kamp,  Fiiianzrat  K IQ  pf e I , Gehoimrat  II.  L ucg, 
Kegienings-  und  Baurat  Mathies,  Fabrikbesitzer 
Mannstaedt,  Fabrikbesitzer  C.  Kud.  Puensge n, 
Landrat  llötger,  Kegierungsrat  Scheidt  weile  r, 
Kommerzienrat  'Wictliaus,  Dr.-Ing.  Schrödter 
(als  Gast)  und  Dr.  Be  um  er  (gcschäftsfahrondes 
Vorstandsmitglied). 

Entschuldigt  haben  sich  folgende  llil.:  Gebeimrat 

Fritz  Baarc,  E.  Bücking,  Kommerzienrat 
E.  Goecko,  Kommerzienrat  Dr.-Ing.  E m i I Guil- 
leaume, Geh.  Finanzrat  J c n c k e , Kommerzienrat 
E.  Klein,  .1.  .M  a ss  e n e z,  Kommerzienrat  Sprin- 
gorum,  Geheimrat  Weyland,  Kommerzienrat 
Ziegler. 

Eingeladen  war  zu  der  Sitzung  durch  Kund- 
Bcbreiben  vom  14.  d.  M.  und  die  Tagesordnung  wie 
folgt  festgesetzt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Vorberatung  der  Tagesordnung  für  den  Dole- 
giertentag  dos  Zcntralvcrbaiidcs  Deutscher  In- 
dustrieller (28.  Okt.)  zu  Berlin,  insbesondere  die 
Keorganisation  des  Krankenkassenwesens. 

8.  italienische  Zollverhältnisse. 

4.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Gebeimrat  Servaes,  or- 
ütfnct  die  Sitzung  um  8'/«  Ehr.  Zu  I der  Tagesord- 
nung berichtet  Dr.  Be  um  er  über  die  vom  Zontral- 
vorband  Deutscher  Industrieller  beabsichtigte  Lohn- 
statistik.  Für  die  niedorrhoinisch  - westfälische 
Eisen-  und  Stahlindustrie  werde  diese  Statistik  vom 
, Arbeitgeberverband  für  den  Bezirk  der  Nordwest- 
lichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustricller“  in  die  Wege  geleitet.  Den  Werken 
der  Nordwestlichen  Grup|*o  wird  empfohlen,  seinerzeit 
die  betreffenden  Fragebogen  tunlichst  eingehend  zu 
heantworten.  Sodann  wird  beschlossen,  die  beabsich- 
tigten Sicherheitsvorschriften  für  den  Be- 
trieb elektrischer  Starkstromunlagen  zum 
Gegenstände  einer  Umfrage  bei  den  Vorstandsmitglie- 
dern der  Nordwestlichen  Gruppe  zu  machen. 

Ferner  wird  der  neue  australische  Zolltarif  be- 
sprochen. 

Die  Verhandlungen  zu  Punkt  2 der  Tagesordnung 
sind  vertraulicher  Natur. 

Zu  Punkt  .8  der  Tagesordnung  wird  beschlossen, 
eine  Kundfrage  bei  den  Werken  der  Nordwestlichen 
Gru|>pe  darüber  anzustcllcn,  welche  Milistände  in  der 
Handhabung  der  V e r z o 1 1 u ng  deutscher  Eison- 
und  Stahlcrzcugnisso  in  Italien  beobachtet 
worden  sind. 

Zu  Punkt  4 der  Tagesordnung  liegt  nichts  vor. 
Schluß  der  Sitzung  6 Uhr  nachmittags. 

I>er  VoNitzeDde:  l>aii  ^esebifuf.  Vun«tandiitnU);lirtl : 
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Der  elektrische  Induktionsofen  nach  dem  System  Röchling- 

Rodenhauser.* 

Von  Gell.  Bcr^n^at  Profes.sor  Dr.  H.  Weddi  ng. 

(Nnchdnick  rrrboten  ) 


Nachdem  man  mit  Recht  von  den  anfangs 
viel  zu  weit  gehenden  Erwartungen  herab- 
gegangen ist,  nach  welchen  es  mit  wirtschaft- 
lichem Erfolge  ausführbar  sein  sollte,  mit  Elek- 
trizitilt  aus  Erzen  unmittelliar  schmiedbares 
Eisen  darzustellen,  nachdem  man  auch  selbst 
die  Hoffnung  aufgegeben  hat,  aus  Roheisen 
oder  einem  unreinen  schmiedbaren  Eisen  ein 
Flußeiseu  zu  den  Preisen  von  Martin-  oder  so- 
gar Thomas-Flußeisen  herzustellen,  ist  man  all- 
gemein auf  den  richtigen  Standpunkt  gekommen, 
als  Grundstoff'  für  ein  elektrisches  Schraelzver- 
fahren  nur  ein  bereits  nahezu  reines  Eisen  zu 
benutzen  und  dieses  lediglich  durch  die  Warme, 
welche  sich  durch  Elektrizität  hervorrufen  laßt, 
in  einen  besseren  oder  in  einen  für  viele  Zwecke 
besonders  brauchbaren  Zustand  überzuführen, 
als  es  durch  Behandlung  im  Martinofen  oder 
selbst  durch  das  Umschmclzcn  iin  Tiegel  mög- 
lich ist.  Man  hat  sich  überzeugt,  daß  von  einer 
chemischen  Einwirkung  des  elektrischen  Stromes 
abgesehen  und  nur  die  Wärme  ausgenutzt  werden 
muß.  Gerade  deshalb  ist  man  auch  davon  zurück- 
gekommen, die  anderweitig  durch  intermolekulare 
Verbrennung  beim  Be.ssemerprozeß  oder  durch 
Luft-  oder  Wassergasverbrennung  billiger  zu  er- 
zeugende Schmelzwärme  dem  elektrischen  Strome 
aufzubürden.  Vielmehr  wendet  man  stets  bereits 
geschmolzenes  Material  an. 

Die  drei  grundlegenden  Hauptarten  des  elek- 
trischen Verfahrens  in  der  angegebenen  Be- 
schränkung sind  diejenigen  von  Stassano, 
Her 0 ult  und  Kjellin.  Eine  große  Menge 
von  Abarten  und  Verbesserungen  dieser  drei 

* Bei  dem  zunobmendon  Interoase,  das  die  deutsohen 
HflHenwerke  den  Fortschritten  in  der  Floktrostahl- 
erzeagung  entgegenbringen,  freuen  wir  uns,  mittoilen  za 
können,  daß  in  einer  der  nächsten  Nummern  eine  Studie 
von  Direktor  O.  Thallner  über  (jualitätsstahierzcu- 
gung  und  Eloktrostahlvcrfabren  erscheinen  wird.  I'cber 
StaHRanoöfen  wird  eine  andere  Arbeit  berichten. 

Die  Hf.d. 
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Systeme  sind  indessen  vorgeschlagen  worden,  von 
denen  manche  die  ursprünglichen  Anordnungen  über- 
troffen haben,  die  aber  alle  immer  auf  einen  der 
drei  Grundziige  der  angegebenen  Systeme  zuriiek- 
kommen.  Es  ist  nicht  die  Alisicht  der  nach- 
stehenden Arbeit,  einen  Vergleich  zwischen  den 
drei  Systemen  zu  ziehen,  sondern  lediglich  den 
auf  dem  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahl- 
werke in  Völklingen  in  Betrieb  befindlichen 
Ofen,  der  nach  dem  zuerst  von  Kjellin  ange- 
wandten Tnduktionsverfahren  in  verbesserter  Art 
von  Röchling  und  Rodenhauser  erfunden  und 
ausgeführt  ist,  zu  beschreiben. 

Es  hat  sich  für  die  Verwertung  der  Pa- 
tente, die  sich  sowohl  auf  den  Ofen  wie  auf 
das  Verfahren  beziehen,  eine  Gesellschaft  für 
Elektrostahlaniagcn  * gebildet,  welche  auch 
über  die  älteren  Kjellin-Patente  verfügt.  Die- 
selbe hatte  im  Einverständnis  mit  Herrn 
Röchling  Einladungen  zur  Besichtigung  des 
Verfahrens  ergeben  lassen , was  auch  dem 
Verfasser  am  2.5.  und  26.  September  d.  .T.  Ge- 
legenheit gab,  den  Ofen  und  die  mit  dem- 
selben erzielten  Ergebnisse  eingehend  zu  stu- 
dieren. Die  Zeichnungen  und  Tabellen , welche 
unten  folgen,  sind  in  liebenswürdigster  Weise 
von  Hrn.  H.  Röchling  zur  Verfügung  gestellt. 
Das  Verfahren  ist  nach  den  eigenen  Beobach- 
tungen des  Verfassers  besclirieben  worden. 

Vorweg  ist  zu  bemerken,  daß,  nachdem  ein 
nach  dem  reinen  Kjellinschcn  System  gebauter 
Ofen  sich  für  das  zur  Verarbeitung  in  .Aussicht 
genommene  Tbomaseisen  nicht  ausreichend  bewährt 
hatte  und  kaltgestellt  worden  war,  der  gegen- 
wärtig betriebene  Ofen  dazu  bestimmt  ist,  im 
laufenden  Betriebe  weiches  Flußeisen  zu  er- 
zeugen, welches  etwa  dem  schwedischen  an  Qualität 
gleichsteht  oder,  wenn  möglich,  es  übertrift’l,  daß 
aber  an  den  vorgenannten  Tagen  ganz  nach  den 
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Wünschen  der  anwesenden  Gaste  Hitzen  von 
dem  verschiedensten  Charakter  gemacht  wurden, 
so  daß  naturgemäß  ein  beständiger  Wechsel 
stattfand,  der  selbstverständlich  für  die  Er- 
zeugung den  möglichst  ungünstigen  Einfluß  aus- 
übte. So  wurde  bald  ein  ganz  hartes,  bald  ein 
ganz  weiches,  l)ald  ein  zwischen  beiden  liegendes 
Erzeugnis  hergestellt,  und  das  flüssige  Eisen  l)ald 
von  ol)en,  bald  von  unten,  bald  in  große,  bald 
in  kleine  Formen  gegossen.  Stets  wurde  indessen 
von  dem  im  regelrechten  Gange  befindlichen 
Thoinasl)etriebe  ausgegangen,  von  welchem  das 
fertige  Eisen,  d.  h.  das  nicht  nur  entkohlte, 
sondern  bereits  auch  wieder  deso.xydierte  und 
gekohlte  Produkt,  der  Regel  nach  ein  Flußeisen, 
welches  im  gewöhnlichen  Hetriebe  für  Träger 
bestimmt  ist,  flüssig  entnommen  und  zum  elek- 
trischen Ofen  verfahren  wurde. 

Der  Ofen.  Der  Ofen  ist  eine  Abänderung 
des  in  Gj'singe  in  Schweden  zuerst  errichteten 
KjclHnschen  Apparates.  Er  hat  indessen  mit 
diesem  nur  die  Benutzung  der  Induktion  unter 
Ausschluß  des  Lichtbogens  und  die  Anordnung 
einer  in  sich  zurückkehrenden  Kinne  gemein.  Im 
übrigen  aber  ist  er  vollständig  abweichend  ge- 
baut. Es  sind  beide  im  Querschnitt  oblong  ge- 
formte Kerne  des  Magneteiseus  mit  Wicklungen 
versehen  und  zwei  Schmelzrinnen  um  die  Kerne 
vorgesehen,  welche  in  der  Mitte  des  .Joches  zu 
einer  breiten  Rinne  zusammenfließen.  Ein  zweiter 
Unterschied  gegenüber  dem  ursprünglichen  Kjel- 
linschen  Ofen  ist  der,  daß  die  Ofentransforina- 
toren  zwei  Wicklungen  haben,  welche  von- 
einander durch  einen  T.,uftraum  getrennt  sind. 

Der  elektrische  Ofen  System  Röchling-Roden- 
hauser  gehört  demnach  zwar  zur  Gruppe  der  Induk- 
tionsöfen, unterscheiilet  sich  aber  von  allen  früher 
bekannten,  zu  diesem  System  gehörigen  Oefiui, 
namentlich  dem  Kjellinschcn  Ofen,  wesentlich  da- 
durch. daß  zwei  verschiedene  elektrische  Behei- 
zungsarten in  dem  Ofen  vereinigt  werden.  Daraus 
ergeben  sich  nel>en  mctallurgi.schen  Vorteilen 
durch  die  Bauart  des  Ofentransformators  günsti- 
gere elektrische  Verhältnisse,  als  sie  die  Induk- 
tionsöfen aufweisen,  welche  nur  mit  dem  in  einer 
Rinne  untergebr.aehten,  als  einzige  kurzgeschlo.s- 
sene  Sekundärwicklung  dienenden  Schraelzgut 
arbeiten.  Um  die  beiden  Beheizungsarten  für 
das  Schmelzgut  zu  erreichen,  speist  der  in  den 
Ofen  eingebaute  Transformator  aus  einer  pri- 
mären Wicklung  zwei  (rruppen  Sekiiudär-Strom- 
kreise,  von  denen  die  eine  Gruppe  durch  die  in 
sich  kurz  ge.schlossenen  Schmelzriunenstromkreise, 
die  zweite  durch  eine  mit  niedriger  Spannung 
und  .sehr  hohen  Stromstärken  arbeitende  Kupfer- 
wicklung gel)ildet  wird,  welche  mittels  geeig- 
neter Zuleitungsteile  einen  Teil  des  Ofeninhaltes 
durch  Widerstandsheizuug  erhitzt.  Hieraus  er- 
gibt sich  die  Bauart  des  Ofens,  die  durch  die 
l>eigefiigten  Abbildungen  1 lös  ö näher  erläutert 


wird.  Dieselben  stellen  einen  elektrischen  Ofen 
nach  dem  System  Röchling-Rodenhauser  für  5 t 
Einsatz  bei  5000  Volt  und  15  Perioden  in  einem 
Horizontalsclmitt  nach  a b (Abbildung  1 ) und 
zwei  rechtwinklig  zueinander  stehenden  Vertikal- 
schnitten nach  c d (Abbildung  2)  und  e f (Ab- 
bildung 3(  dar.  In  Abbildung  1 ist  die  elek- 
trische Beheizung  und  Stromführung  des  Ofens 
durch  Einzeichnung  von  Pfeilen  kenntlich  ge- 
macht. Der  Ofontransformator  hat  bei  der  ge- 
zeichneten Anordnung  für  Einphasenstrom  zwei 
mit  Wicklungen  versehene  Schenkel,  und  zwar 
trägt  jeder  Schenkel  eine  primäre  Bewicklung  A 
und  eine  sekundäre  B.  Die  primären  Bewick- 
lungen A sind  mit  dem  elektrischen  Generator 


Abbildung  1.  Elektrischer  Ofon  für  5 t Einsatz. 
SYStoin  Köchling-RodcnhauBor;  15  Perioden,  5000  Volt. 


verbunden  und  rufen  durch  Induktion  einen  Strom 
in  den  sekundären  Wicklungen  B,  gleichzeitig 
aber  auch  in  den  Heizkanäien  C hervor,  die  mit 
ilem  Schmclzgtit  angefüllt  die  Transformatorkerne 
umgeben.  Diese  Heizkanäle  C sind  zw'ischen  den 
beiden  Schenkeln  beträchtlich  erweitert,  so  daß 
sich  hier  ein  lireiter  und  langer  Arbeitsherd  D er- 
gibt. in  dem  alle  metallurgischen  Arlieitcn  vor- 
genommen werden.  Die.sem  Raume  wird  zur  B>- 
höhung  der  Temperatur  auch  der  Strom  der 
Wicklung  B zugeführt  und  zwar  derart,  daß 
alle  Ströme  den  Schmelzraum  D in  gleicher  Rich- 
tung durchfließen.  Die  Ucberleitung  des  .Stromes 
aus  der  ktipfernen  Wicklung  B in  das  flüssige 
Schmelzgut  ohne  Lichtbogenbildung  und  ohne 
Anwendung  beweglicher  oder  nachstellbarer  Elek- 
troden erfolgt  dabei  «lurch  Metallplatten  E,  so- 
genannte Polscheiben,  welche  in  die  Ofenwände  F 
derartig  eingebjiut  sind,  daß  der  Strom  seinen 
Weg  von  der  Wicklung  B aus  durch  die  Platte  E 
und  durch  eine  Stroinübertragungsmasse  G zum 
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Schnitt  c-d 


Bad  und  durch  dasselbe  zum  gleichartig:  kon- 
struierten Gegeni»ol  nimmt.  Der  Strom  tritt 
dabei  also  unmittelbar  in  das  Schmelzgut  ein, 
30  daß,  wenn  die  ganze  Stromübertragungs- 
vorrichtung, die  einen  Teil  der  Ofeuzustellung  F 
bildet , als  Elektrode 
bezeichnet  wird,  diese 
Elektrode  in  direkter  Be- 
rührung mit  dem  Schmelz- 
gut steht.  Dabei  ist 
die  Stromübertragungs- 
masse, welche  also  den 
Strom  von  der  Metall- 
scheibe zum  flüssigen 
Schmelzgut  überleitet, 
so  zusammengesetzt,  daß 
sie  aus  Leitern  zweiter 


Abbildung  2. 

Klasse,  d.  h.  aus  erst  liei  hoher  Temperatur  lei- 
tender Masse  besteht,  die  daher  wilhrend  des  Be- 
triebes keine  oder  nur  unwesentliche  Abnutzung 
erfahrt,  und  daß  eine  Verunreinigung  des  Bades 
durch  die  Stromübertragungsmasse  ausgeschlossen 
bleibt.  Die  Platten  sind  so  hoch  gemacht, 
daß  der  Strom  sowohl  durch  das  Eisen- 
bad, wie  durch  die  Schlackendecke  gehen 
kann.  Um  die  Wicklungen  vor  der  Ein- 
wirkung zu  hoher  Temperaturen  zu 
schützen , sind  dünnwandige  kupferne 
Zylinder  M .M  (Abbildung  3)  angebracht, 
durch  welche  aus  Rohren  N|  uud  Nj 
austreteiider  Gcl)lasewind  geleitet  wird, 
um  die  Temperaturen  im  Wicklungs- 
raum in  zulässigen  Grenzen  zu  hal- 
ten. — Dabei  haben  die  inneren  Zylinder 
(Abbildung  3)  Staubkappen  erhalten, 
durch  welche  das  Eindringen  von  Ver- 
unreinigungen in  den  Wicklungsraum 
vermi<;den  wird.  Im  Transformator- 
eisen ist  durch  auch  sonst  übliche  Veu- 
tilationsschlitze  H (Abbildung  1)  für 
ausreichende  V’entilation  gesorgt.  Diese 
Kühl-  und  Schutzeinrichtungen  des  Ofen 
transformators  haben  sich  wahrend  des 
mehrmonatigen  Betriebes  als  vollkommen  aus- 
reichend erwiesen. 

In  der  äußeren  Ausbildung  des  Ofens  ist 
eine  möglichst  weitgehende  Anlehnung  an  die 
Formen  des  gewöhnlichen  Martinofens  erstrebt 
worden.  Der  Ofen  ist  durchweg  mit  Gew'ölben 
(sog.  Fuchsdeckeln)  abgedeckt,  die  nur  bei  Aus- 
besserungen während  des  Stillstandes,  nicht  wäh- 
rend des  Betriebes  entfernt  werden,  so  daß  die 


Wärmeverluste  durch  Strahlung  auf  ein  sehr 
kleines  Maß  beschränkt  werden.  Auf  der  Rück- 
seite be.sitzt  der  Ofen  eine  Einsetz-  und  .Arbeits- 
tür und  eine  ebensolche  zweite  auf  der  Abstich- 
seite. Durch  die  Tür  der  Rückseite  wird  das 

flüssige  Eisen  in  den  Ofen 
eingeschüttet,  und  wäh- 
rend der  Hitze  erfolgen 
sämtliche  Arbeiten  durch 
diese  Tür,  wahrend  feste 
Einsätze  uud  der  zur 
_ Schlackenbildung  erfor- 
derliche Kalk  auch  durch 
die  zweite  Tür  einge- 
setzt werden  können. 

Da  auf  Grund  der 
elektrischen  Verhältnisse 
des  Ofens  eine  ausrei- 
chende Zirkulation  im  ge- 
samten Schuielzgut  ent- 
steht und  deutlich  zu  er- 
kennen ist,  so  beschrän- 
ken sich  die  Arbeiten 
im  Ofen  im  wesentlichen 
auf  die  Beobachtung  der 
richtigen  Schlackenbildung  und  auf  d.as  Abziehen 
der  Schlacke.  Das  letztere  erfolgt  elicnso  wie 
das  Probenehmen  durch  die  Tür  der  Rückseite. 

Der  ganze  Ofen  ruht,  wie  aus  der  Abbil- 
dung 2 ersichtlich,  auf  Hollen  und  kann  daher 


.Abbildung  3. 

durch  ein  hydraulisches  Kippwerk,  welches  in 
diesem  Falle  an  die  allgemeine  Werkshochdruck- 
Wasscrleitung  angeschlossen  ist,  l>eim  Schlacken- 
ziehen nach  hinten  geneigt  werden.  In  dieser 
Ofeustellung  kann  das  .Abziehen  der  Schlacke 
bequem  erfolgen,  namentlicli  wenn  dieselltc  kurz 
vorher  durch  einen  neuen  Kalkzusatz  entsi)recliend 
verdickt  worden  war.  Während  des  .Alistiches 
wird  der  Ofen  nach  vorn  geneigt,  so  daß  das 
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fertige  Metall  aus  der  mit  der  Ahstichtür  ver- 
einigten Abstichschnauze  in  die  Gießpfanne  ab- 
iiießen  kann. 

Die  beiden  untenstehenden  Ansichten  (Ab- 
bildung 4 und  5)  zeigen  den  Aufl)au  des  Ofens, 


Abbildung  4.  Ansicht  des  SV^  t-Ofens. 

wie  er  auf  den  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahl- 
werken in  Völklingen  seit  einem  Vierteljahre  im 
Betrieb  ist.  Der  Ofen  faßt  normal  3 bis  3‘/8  t Ein- 
satz, wovon  etwa  800  kg  nach 
jedem  Abstich  Zurückbleiben,  so 
daß  für  jede  neue  Hitze  ‘i'/atzu- 
gesetzt  werden.  Der  Ofen  steht  in 
einer  allseitig  offenen  Halle, 

80  daß  er  Wind  und  Wetter 
j)reisgegebon  ist.  Obwohl  mit 
dieser  Aufstellung  des  Ofens  in 
offener  Halle  wohl  sehr  ungün- 
stige Abkühlungsverhflltnissc 
verbunden  sind,  w'elche  den 
Kraftverbrauch  erhöhen,  wäh- 
rend der  Ofen  anderseits  auch 
dem  Staub  stark  ausgesetzt  ist, 
so  haben  sich  doch  am  Ofen- 
transformator, der  mit  Hoch- 
spannung von  rund  3000  Volt 
betrieben  wird,  dank  der  be- 
schriebenen Schutzvorrichtun- 
gen, noch  keine  Störungen  ge- 
zeigt. Der  gegenwärtig  im  Be- 
triebe befindliche  Ofen  in  Völklingen  arbeitet,  ab- 
weichend von  dem  dargestellten  5 t-Ofen,  mit  nur 
fünf  Perioden,  da  die  vorhandene  Maschine  mit  so 
niedriger  Periodenzahl  verwendet  werden  mußte. 
Dadurch  werden  besonders  große  .Abmessungen 


für  den  Ofentransformator  erforderlich,  so  daß 
die  Abmessungen  des  gezeichneten  t- Ofentrans- 
formators für  15  Perioden  wesentlich  kleiner 
gehalten  werden  konnten.  Abweichend  von  den 
Abbildungen  ist  noch  die  Windzuführung  an  dem 
genannten  3,5  t-Ofen,  Die  Ab- 
bildungen 4 und  5 zeigen  seit- 
lich des  Ofens  Rohrkrümmer 
und  Windkasten,  durch  welche 
Ventilatorwind  mit  einem 
Druck  von  40  mm  Wassersäule 
dem  Ofentransformator  zuge- 
führt wird.  .An  5 t-Oefen  wird 
Gebläsewind  verwendet  wer- 
den, der  dann  durch  dünne 
Rohre  dem  Transformator  zu- 
geleitet wird,  eine  Anordnung, 
welche  auch  in  den  obigen  Ab- 
bildungen, die  im  übrigen  die 
gleiche  Ofenbauart  zeigen, 
dargestellt  ist.  Das  auf  der 
.Ansicht  (.Abbildung  4)  von 
der  Abstichseite  des  Ofens 
sichtbare  Häuschen  enthält  im 
unteren  Teile  ‘die  Hochspan- 
nungsschaltapparate, wird  aber 
im  oberen  Teile  als  Schalt- 
bübne  benutzt,  von  der  aus 
das  Kippwerk  und  die  elek- 
trischen Schaltapparate  be- 
dient werden. 

Der  Betrieb.  Nach  Zustellung  des  Ofens 
mit  basischer  Masse,  d.  h.  Teermagnesia  mit 
10  bis  12®/o  Teer,  im  Herde  und  um  die  Strom- 


Abbildung 5.  Ansicht  des  ü'h  t-Ofons. 

transformatoreisen,  während  das  Gewölbe  aus 
Schamottsteinen  besteht,  wird  der  innere  Ofen- 
raum zunächst  stark  angewärmt.  Dies  geschieht 
dadurch,  daß  Ringe  aus  weichem  Fiußeisen  ein- 
gesetzt werden,  in  denen  dann  der  Strom  durch 


DIgitlzeü  by  Google 


6.  NoTember  1907.  Der  elektr.Induktion$ofen  nachd.  System  Röchling-Iiodtnhauger.  Stahl  and  Eisen.  1609 


Einschaltung  der  primären  Wickelung  erregt 
wird.  Die  Ringe  werden  glühend  und  etwa 
auf  900  bis  950  " erwärmt.  Sobald  das  Qualmen 
des  Ofens  nach  Vortreibung  der  Kohlenwasser- 
stoffe aus  dem  Teer  nachläßt,  ist  der  Ofen  als 
hinreichend  heiß  zu  betrachten,  und  es  wird 
nun  beim  Beginn  des  ganzen  Betriebes  aus  dem 
Hochofen  stammendes  dUssiges  Roheisen  ein- 
gefdllt.  Der  elektrische  Strom  wird  angelassen, 
und  die  Temperatur  geht  lang- 
sam in  die  Höhe.  Nach  18  Stun- 
den hat  der  Ofen  volle  Hitze, 
und  das  Qualmen  hat  aufgehört. 

Das  Aussige  Roheisen  wird  nun 
durch  Kippen  des  Ofens  aus- 
gegossen, nur  etwa  800  kg 
bleiben  aus  örtlichen  Betriebs- 
rucksichten Aüssig  darin  zu- 
rück. Jetzt  wird  das  fertig- 
geblasene Eisen  aus  der  Tho- 
masbirne  zugeführt.  Der  Ofen 
faßt  bis  zu  3,5  t.  Auf  das 
so  hergestellte  Bad  wird  ge- 
brannter Kalk  gebracht.  Der 
verwendete  Kalk  enthält,  was 
hier  nebenbei  bemerkt  werden 
möge,  6 ®/o  Magnesia.  Ferner 
wird  etwas  Flußspat,  etwa 
8 kg,  zugegeben,  was  nötig 
ist,  um  den  hinreichenden  Flüs- 
sigkeitsgrad wegen  des  ver- 
hältnismäßig hohen  Magnesia- 
gehaltes herbeizuführen,  und 
nun  wird  nach  Zusatz  von 
Hammerschlag  gefrischt.  Winl 
die  Schlacke  zu  dünnAüssig, 
so  gibt  man  nach  Bedarf  Kalk 
dazu ; wird  sie  zu  dickAüssig, 

Flußspat. 

Ist  der  Prozeß  vollendet, 
was  man  daraus  sieht,  daß 
keine  Blasen  mehr  aus  dem 
Aussigen  Eisen  aufsteigen,  und 
ist  die  richtige  Beschaffenheit 
desselben  an  Schöpfproben, 
welche  in  gewohnter  Weise 
ausgeschmiedet  und  untersucht 
werden,  festgestellt,  so  wird  die  ziemlich  Aussige 
Schlacke  durch  gebrannten  Kalk  absichtlich  stark 
verdickt  und  dann  nach  Kippen  des  Ofens  nach 
der  Vorderseite  zu  sorgfältig  abgezogen.  Nun- 
mehr bildet  man,  nachdem  die  eisenschüssige 
Schlacke  ganz  entfernt  ist,  eine  reine  Kalk- 
schlacke aus  neti  aufgegebenem  gebranntem  Kalk 
und  Flußspat  und  deso.xydiert  jetzt  durch  Ferro- 
silizium.  Wieder  werden  Proben  entnommen, 
und  man  stellt  die  Qualität  des  Erzeugnisses 
fest.  Soll  hochgckohltes  Eisen  hergestellt  werden, 
so  setzt  man  jetzt,  um  den  richtigen  Kohlungs- 
grad zu  erreichen,  Kokspulver  in  den  Ofen, 


welches  sich  schnell  in  dem  Bade  löst,  sonst 
wie  gewöhnlich  Spiegeleisen. 

Hat  man  harte  Stahlsorten  zu  erzeugen, 
welche  schwefelfrei  sein  sollen,  so  muß  man 
den  Stahl  länger  abstehen  lassen  und  für  die 
Beseitigung  des  Schwefels  durch  O.xydation  oder 
Mangan  und  eine  geeignete  Aüssige  Schlacke  sorgen. 
Dann  wird,  wie  die  Analysen  zeigen  werden,  der 
Schwefel  beinahe  vollständig  abgeschieden.  Es 


genügen  tatsächlich  ganz  geringe  Mengen  von 
Mangan,  aber  es  ist  eine  hohe  Temperatur  not- 
w'endig,  w’elche  man  leicht  durch  Erhöhung  der 
Spannung  des  elektrischen  Stromes  erreichen 
kann.  Ist  das  Eisen  im  Ofen  nunmehr  der  Probe 
entsprechend  fertig,  so  wird  der  elektrische 
Strom  abgestellt  und  zum  Gusse  geschritten.  Bei 
demselben  zeigen  sich  dann  naturgemäß  im  wesent- 
lichen die  Eigenschaften  jedes  Flußeisens,  das 
heißt  bei  sehr  kohlenstoffarmem  Eisen  ein  starkes 
Sprühen  und  ein  nicht  unerhebliches  Lunkern, 
hei  kohlenstoft'reichem  Eisen  dagegen  fast  voll- 
kommene Ruhe,  nur  wenn  nicht  hinreichend  des- 


Abbildung  6.  Schaubild  der  elektrischen  VerbäUnisse  des  3,5  t-Ofens. 

Ampere.  — • — Volt.  — ' Kilo -Watt. 

MaBstäbe:  1 Teilung  = 10  Ampere,  = 150  Volt 
= 20  K.W.,  = 10  Min. 
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oxydiert  war,  auclt  ein  Steigen.  Ks  ist  auf- 
fallend, wie  verhaltnisinüßig  ruhig,  im  Gegen- 
satz zum  Thomas-  oder  Martineisen,  sich  das 
elektrisch  erzeugte  Eisen  in  der  Form  vcrhillt, 
und  es  ist  dies  unter  allen  Umstanden  darauf 
zurückzufiihren,  daß  das  Eisen  beim  Vergießen 
eine  so  hohe  Temperatur  hat. 

Man  gewinnt  in  dem  elektrischen  Ofenl)e- 
trieb  einen  sicheren  Kintluß  auf  die  Entfernung 
aller  Nebenbestandteile  des  Eisens.  Will  man 
z.  B.  stark  entphosphorn  und  den  Uhosphorgohalt 
sicher  unter  0,02  ^ bringen,  so  muß  man 
nach  der  Bemitzung  der  neu  aufgebrachten 
Schlacke  auch  diese  abgießen  und  eine  ebensolche 
zweite  Schlacke  bilden.  Ist  der  Siliziumgehalt 
zu  hoch  geworden,  so  kann  man  leicht  durch 
Zusatz  von  Walzsiuter,  Kalk  und  Flußspat 
diesen  wieder  zum  Teil  oder  ganz  herunter- 
bringen, während  man  allerdings  eine  vollstän- 
dige Entsilizierung  niemals  anstreben  darf,  weil 
sonst  das  Eisen  in  der  Form  nicht  hinreichend 
dicht  wird.  So  erreicht  man  z.  B.  trotz  eines 
Gehaltes  von  0,08.')  “'o  Silizium  bei  0,47  “/<> 
Mangan  einen  sich  ganz  ruhig  gießenden  und 
dichten  Stahl,  wenn  der  Kohlenstoffgehalt 
nur  0,11  "/o  beträgt.  Eine  Analyse  zeigte  in 
einem  solchen  Eisen  0,023°/'o  Phosphor  und 
0,07  7 "i'o  Schwefel.  Die  Dauer  einer  jeden 
Hitze  beträgt  der  Regel  nach  zwei  bis  drei 
Stunden.  Zwei  Mann  reichen  zur  Bedienung  des 
Ofens  aus,  während  ein  dritter  die  Stromzufüh- 
rung beaufsichtigt  und  diese  nach  den  Angaben 
des  Betriebsleiters  regelt. 

Der  Ofen  wird  mit  flüssigem  Einsatz  beschickt, 
während  des  normalen  Betriebes  aber  beim  .Ab- 
stich nie  ganz  entleert,  trotzdem  auch  die  voll- 
ständige Entleerung  sehr  wohl  möglich  wäre. 
Mau  behält  aber  lieber  im  Ofen  einen  gewissen 
Resteinsatz  ulen  Sumi»f)  zurück,  weil  der  Ofen 
nicht  immer  unmittelbar  n.ach  dem  Entleeren  neu 
beschickt  werden  kann.  Es  hängt  dies  mit  ört- 
lichen Verhältnissen,  der  .Aufstellung  des  Ofens 
und  auch  damit  zusammen,  daß  es  infolge  der 
Betriebsverhältnisse  des  Thomaswerkes  nicht 
möglich  ist,  von  jedem  beliebigen  Thomass.atze 
einen  Teil  an  den  elektrischen  Ofen  abzugeben. 
So  kommt  es  vor,  daß  der  Ofen  eine  und  auch 
zwei  Stunden  lang  stehen  bleibt,  bevor  er  mit 
neuem  Einsatz  beschickt  wird.  Um  in  einem 
solchen  Fall  den  Ofen  nicht  auskühlen  zu  lassen, 
wird  ein  R(!Steinsatz,  der  bei  dem  3, .5  t-Ofen 
in  Völklingen  etwa  .500  bis  800  kg  beträgt, 
im  Ofen  zurückbehalten,  und  dadurch  wird  es 
möglich,  den  Ofen  unter  .Strom  warmzuhalten, 
bis  der  neue  Satz  eingetragen  wird.  Hieraus 
erklären  sich  auch  in  dem  vorstehend  mitgcteilteu 
.Schaubild  (.Abbildung  (!)  nach  dem  .Ausschalten 
die  Zwischenstufen  zwischen  der  Nuliiuie  uml 
den  normalen  Belastungslinien  beim  Wiederein- 
schalten  des  .Stromes. 


Elektrische  Verhältnisse.  Zur  .Aufklä- 
rung über  die  elektrischen  Verhältnisse  au  dem 
im  Betriebe  b(>findlichen  Ofen  diene  das  Schau- 
bild (.Abbild,  (i).  Dieses  zeigt  für  je  drei  auf- 
einanderfolgende Hitzen,  die  beliebig  aus  der 
Betriebstabelle  herausgegriffen  wurden,  die  Ab- 
lesungen an  den  Meßinstrumenten,  die  gleich- 
zeitig als  Beweis  für  die  günstigen  Strom  Ver- 
hältnisse des  Ofens  dienen  mögen.  Nach  diesem 
Kurvenblatte  sind  die  Stromspannungs-  und  Kilo- 
wattkurven im  wesentlichen  gerade  Linien,  die 
nur  während  des  .Abstiches  auf  die  Nullinie 
herabsinken,  weil  dann  der  Strom  ausgeschaltet 
wird.  Sonst  findet  eine  Regelung  des  Stromes 
nur  daun  statt,  wenn  höhere  oder  niedrigere 
Temperaturen  erwünscht  erscheinen.  In  diesem 
Fall  lassen  .sich  durch  .Aenderung  <ler  Spannung 
in  gewissen  engen  Grenzen  alle,  auch  die  höchsten 
wünschenswerten  Hitzegrade  erreichen.  Dabei 
zeigen  die  Instrumente,  wenn  nicht  absichtlich 
.Aenderungen  in  den  elektrischen  Verhältni.ssen 
durch  Regelung  von  Hand  vorgenommen  werden, 
durch.aus  keine  .Schwankungen,  so  daß  die  .An- 
triehsmaschinen  mit  einer  nahezu  idealen  Be- 
lastung arbeiten. 

Mau  regelt  den  Strom  nach  Bedarf,  wie  z.  B. 
folgende  'I’abelle  einer  ganzen  Hitze  zeigt: 


K I D c u U : 


l’br 

MiDUKn 

Voll 

Anip.Tf 

Kilowatt 

10 

60 

2600 

145 

330 

11 

00 

2800 

1.50 

365 

11 

10 

3000 

165 

430 

11 

20 

3000 

165 

430 

11 

:io 

3200 

170 

460 

11 

4Ü 

2800 

152 

375 

11 

.50 

2600 

142,5 

315 

12 

00 

2000 

142 

330 

12 

10 

2400 

128 

2.50 

12 

20 

2400 

130 

270 

12 

.SO 

2400 

131 

210 

12 

40 

2400 

131 

210 

Hiernach  erfolgte  der 

.Abstich 

und  nun 

dem  neuen  Einguß 

l 

W.IhrAnrl 

drr  KüIIuok  : 

12 

55 

2600 

40 

80 

1 

00 

2600 

130 

310 

Dies  zeigt  also  das  Hinaufgehen  des  Stromes 
während  der  Füllung  des  Ofens.  Es  möge, 
hierbei  für  diejenigen , welche  nicht  genügend 
über  die  elektrischen  Verhältnisse  der  Stromleitung 
orientiert  sind,  bemerkt  werden,  daß  man  aus 
der  Tal»elle  einen  Vorteil  des  Ofens,  nämlich 
die  geringe  Ph<asenverschiebung,  erkennen  kann. 
Wenn  man  z.  B.  ilie  in  der  Taltelle  zuerst 
angegebene  Leistung  betrachtet,  so  ist  die  Zahl 
der  Voltampere  145  X ’-öOO  = 377  000,  also 
37  7 Kilo- A'oltampere.  Die  Phasenver.schiebung 
= cos  » ist  .also  330  dividiert  durch  37  7 =0,875. 
Bekanntlich  sind  die  elektrischen  Verhältnisse 
um  so  günstiger,  je  näher  die  Größe  des  cos  » 
an  1 kouimt,  und  das  ist  hier  in  diesem  Ofen 
Ictliglich  liurch  die  do)>pelte  Wicklung  der  Trans- 
format oi’cisen  erreicht. 
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(.'liemische  und  physikalische  Eijren- 
scliat'ten.  Den  Unterschied  eines  in  den  Ofen 
eingesetzten  (a>  und  des  daraus  abgestochenen  (b) 
Eisens  zeigen  folgende  beiden  Analysen: 

• b 

% % 


Kohlenstoff .... 

. . . . 0,11.5 

0,069 

Mangan 

. . . . 0,519 

0,348 

Silizium 

. . . . 0,016 

0,036 

Phosphor 

. . . . 0,079 

0,013 

Schwefel 

. . . . 0,081 

0,06 

Man  hatte  auf  eine  weitere  Entphosphorung  und 
Entschweflung  keine  besondere  Rücksicht  ge- 
nommen. 

Eine  andere  Analyse,  bei  welcher  inan  ab- 
sichtlich vollstündig  entschwefclt  hatte,  ohne  um- 
gekehrt auf  die  Entphosphorung  besonders  Rück- 
sicht zu  nehmen,  zeigte  bei  0,1  bis  0«/o  Kohlen- 
stoff einmal  0,56  ®/o,  einmal  0,50  Mangan. 


Die  folgende  Tabelle  über  verschiedene  be- 
liebig von  mir  ausgewählte,  im  vorhandenen  Ofen 
hergestellte  Hitzen  zeigt  die  Analysen  des  Ein- 
satzmaterials und  des  Fertigerzeugnisses,  die 
Fcstigkeitszahlen  des  letzteren,  ferner  die  Dauer 
der  Hitzen  und  endlich  neben  dein  Oesamtkraft- 
verbrauch  wahrend  der  Hitze  auch  denjenigen 
für  eine  Tonne  abgegossenen  Produktes.  Dabei 
ist  mit  einem  Au.sbringen  von  nur  2,5  t ge- 
rechnet, während  häufig  3 t und  mehr  .abgestochen 
werden.  Es  sei  noch  bemerkt,  daß  die  Hitzen 
Nr.  23  und  Nr.  25  der  Tabelle  zu  denjenigen 
gehören,  die  ln  meinem  Heisein  hergestellt  wur- 
den, und  daß  in  dem  Schaubild  (Abbildung  6) 
die  Ablesungen  an  den  Meßinstrumenten  für  die 
Hitzen  Nr.  3,  4 und  5 der  Tabelle  im  unteren 
Feld,  für  die  Hitzen  Nr.  13,  14  und  15  im  mitt- 
leren und  für  die  Hitzen  Nr.  10,  20  und  21  im 
oberen  Teil  des  Kurvenblattits  wiedergegeben  sind. 


Nr. 

KlnxAix 

Produkt 

Fc9ttfkcltnz«hlco 

])Aucr 

der 

llltxr 

KW. 
Slundeo 
r.  d.  1 

Oeaaml- 

KW. 

c 

1* 

Mn 

8 

81 

.. 

1 

Mn 

8 

.Sl 

FvnUfC- 

ki-it 

Dch- 

nuHK 

Kon- 

tr«kilon 

1 

0,075 

0,080 

0,527 

0,129  1 0,018 

0,03(1 

0,594 

0,069 

- 

64,0 

21,0 

28,5 

21. 

40' 

300 

7.50 

2 

0,086 

0,087 

0,651 

0,097 

<1,018 

0,018 

0,310 

0,077 

0,016 

37,3 

86,5 

69,2 

1». 

50' 

245 

613 

3 

— 

0,060 

0,361 

0,101 

0,018 

<k011 

0,377 

0,061 

0,019 

35,4 

37,0 

75,0 

2h 



240 

600 

4 

0,069 

0,058 

0,590 

0,085 

0,022 

0,008 

i»,328 

0,048 

0,017 

36,8 

35,5 

66,7 

2h 

— 

240 

600 

5 

0,067 

0,047 

0,590 

0,077 

0,020 

0,006 

0,295 

0,048 

0,019 

37,1 

35,0 

63,9 

2h 

— 

243 

610 

3 

_ 

0,t)62 

0,820 

0,065 

0,024 

0,015 

0,361 

0,044 

0,018 

35,2 

36,0 

67,0 

1 h 

50' 

200 

500 

4 

0,061 

0,060 

0,426 

0,089 

0,018 

0,014 

0.295 

0,070 

0,023 

34,5 

35,0 

71,4 

2 h 

— 

243 

610 

8 

0,072 

0,053 

0,558 

0,081 

0,016 

0,018 

0,328 

0,065 

0,016 

34,2 

39,0 

75,8 

2 h 

20' 

270 

675 

9 

— 

0,054 

0,721 

0,065 

0,012 

0,018 

0,361 

0,055 

0,021 

36,0 

37,0 

67,8 

1 h 

50' 

258 

645 

10 

0,082 

0,072 

0,623 

0,097 

0,018 

0,015 

0,279 

0,065 

0,018 

35,0 

37,0 

68,2 

Ih 

55' 

204 

510 

11 

0,053 

0,622 

0,101 

0,026 

0,023 

0,425 

0,037 

0,029 

39,7 

33,5 

59,5 

2 h 

20' 

266 

665 

12 

0,049 

0,566 

0,077 

0,020 

0,005 

0,396 

0,057 

0,023 

39,0 

34,0 

62,9 

2 h 

40' 

282 

705 

13 

0,070 

0.041 

0,542 

0,109 

0,024 

0,004 

0,301 

0,068 

0,029 

36.8 

34,5 

62,1 

2h 

15' 

224 

560 

14 

0,070 

0,045 

0,512 

0,060 

0,020 

0,004 

0,271 

0,044 

0,028 

37,6 

32,5 

59,7 

2h 

— 

197 

492 

15 

— 

0,065 

0,572 

0,089 

0,018 

0,007 

0,271 

0,078 

0,021 

36,5 

35,5 

63,6 

Ih 

45' 

175 

438 

16 

— 

0,064 

0,727 

0,073 

0,024 

0,008 

0.253 

0,065 

0,034 

35,2 

34,5 

66,0 

2h 

— 

282 

705 

17 

0,084 

0,049 

0,569 

0,103 

0,018 

0,011 

0,348 

0,057 

0,029 

37,5 

34,5 

62,5 

2 h 

5' 

293 

731 

18 

0,092 

0,095 

u,474  0,089 

0,018 

0,019 

0,348 

0,077 

0,035 

38,1 

34,5 

63,4 

2h 

5' 

269 

672 

19 

— 

0,073 

0,600 

0,093 

0,020 

0.004 

0,284 

0,053 

0,021 

35,2 

35,0 

71,2 

Ih 

2.5' 

212 

530 

20 

— 

0,061 

0,695 

0,089 

0,024 

0,008 

0,284 

0,061 

0,022 

35,0 

37,5 

70,6 

Ih 

55' 

270 

675 

21 

— 

0,073 

0,569 

0,085 

0,016 

0,010 

0,253 

0,022 

0,053 

F 

assongiiß 

Ih 

50' 

230 

576 

22 

— 

0,054 

0,<!79 

0,097 

0,018 

0,028 

0,695 

0,048 

0,122 

57,4 

26,25 

51,3 

2 h 

05' 

282 

705 

23 

— 

0,064 

0,590 

0,tl85 

0,032 

0,020 

0,618 

0,065 

0,140 

40,0 

33,0 

66,8 

1 h 

4.5' 

2.35 

.587 

24 

0,037 

0,534 

0,081 

0,028 

0,005 

0.307 

0,057 

0,022 

36,7 

37,0 

66,8 

Ih 

50' 

2.50 

628 

25 

- 

0,060 

0,478 

0,077 

0,034 

0,011 

0,309 

0,053 

0,018 

37,5 

38,0 

69,6 

2h 

25' 

274 

685 

Einige  aus  dem 

Betriebsbuche 

ausgezogene 

Zahlen  ergänzen  die 

vorstehenden  Angalxm: 

Kr«ti|(krlt  kg/qmm 

\ Dehnung 

% Kuutraktlon 

36 

37 

71 

40 

30 

57 

50 

31 

50 

36 

32 

62 

33 

37 

65 

Aus  dem  Vergleich  der  Festigkeitszahlen 
eines  starken  und  eines  schwachen  Blockes 
wurden  folgende  Festigkeitszahlen  ermittelt: 
Von  den  Produkten  einer  Hitze  wurde  der  erste 
Teil  in  eine  2800  kg-t^uadratschale,*  der  Rest 

• Das  alte  deutsebe  Wort  .Schale,  auch  Muschol, 
wolehoB  für  eiserne  Formen  schon  vor  Karsten 
honut/.t  wurde,  ist  von  den  Franzosen  nicht  unzu- 
treffend mit  Coquille  übersetzt  worden.  Es  wird  sich 


in  eine  kleinere  Rundschale  gegossen.  Der  untere 
Teil  des  kleinen  Blockes  un<l  der  mittlere  Teil 
des  großen  Blockes  wurden  zu  30  mm  starken 
Rundstangen  ausgewalzt,  nachdem  der  letztere 
im  Blockwalzwerk  auf  Knüppel  von  100  mm 
im  Quadrat  vorgestreckt  war. 

Die  Analy.se  beider  Stäbe  ergab: 

Kohlenstoff 0,062  ■’/o 

Phosphor 0,01 1 p 

Mangan 0,30‘J  „ 

Schwefel Ü.O.’iH  „ 

Silizium 0,01  S „ 

empfehlen,  das  alte  Wort  statt  des  französischen 
Wortes,  auch  wenn  es  deutsch  Kokille  geschriohen  wird, 
wieder  allgemein  zu  benutzen.  Der  Uieüermeistur  in 
\Tilklingen  sprach  stot.s  nur  von  3luscheln.  (iuadrat- 
schale  liedeutet  eine  Form  von  ((uadratischem,  Knnd- 
schale  eine  solche  von  kreisförmigem  Ciuerschnitto. 
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m % 

•:■'  .V  rvt 


Beide  Rundstftbe  wurden  mit  Walzhaut  zer- 
rissen und  ergaben  für  den  großen  Block  37,5 
kg/qmm  Festigkeit,  38®/o  Dehnung,  69,8‘*/o  Kon- 
traktion ; für  den  kleinen  Block  40, 9 kg/qmm  Fe- 

stigkcit,  34  "/o 

Dehnung, 
61,1  7®  Kon- 
traktion. Wah- 
rend das  ge- 
wöhnliche Tho- 
maseisen bei 
den  kohlenstoff- 
armen  Blöcken 
Lunker  bis  zu 
‘/s  der  Tiefe  auf- 
weist, ist  diese 
Tiefe  bei  dem 
elektrischen 
Eisen  kaum  zu 
‘/lo  festgestellt. 
Die  Abbild.  7 u. 
8 zeigen  einige 
Biegeproben  des 
Elektrostahls. 

Die  beim  Fri- 
schen entste- 
hende Schlacke, 
welche,  wie  vor- 

Abbiblung  7.  Biegeprobe  jjg^  angegeben, 

von  Eloktroatahl;  geschweißt,  abgegossen  und 

langanm  abgckühlt  und  dann  in  ohirAyoo'en  wird 
der  Schweißstelle  kalt  gebogen. 

Schlacke  Platz 

zu  machen,  hat  der  Kegel  nach  25  °/o  metal- 
lisches Eisen  als  0.\ydui  und  Oxydo.xydul.  Die 
Endschlacke  dagegen  hat : 

Fe  0 5,82  o/o  Fe*  Ot  . . . . 0,94  ®/o 

MnO  ....  0,9  „ AltO*  . . . . 1,27  , 

CaO 67,82  „ MgO  ....  3,88  „ 

SiO* 0,97  „ P»0»  ....  0,6  „ 

S 0,9  , 


Die  Tonerde  rührt  offenbar  aus  dem  Scha- 
mottfutter des  Gewölbes  her. 

Der  Bau  eines  5 t- Ofens  mit  Zu- 
behör kostet 170000  ,K' 

Wird  die  Verzinsung  mit  5 °/o  «nd 
die  .Abnutzung  mit  10  ®/o  be- 
rechnet, so  ergibt  das  im  Jahre  25  500 


Da  der  Ofen,  wie  aus  der  Dauer  der  Hitzen 
in  den  beigefügton  Tabellen  ersichtlich  ist,  in 
24  Stunden  mindestens  acht  Hitzen  von  je  5 t 
Ausbringen  liefert,  so  beträgt  die  Jahreserzeugung 
bei  nur  250  Betriebstagen: 


8 X 5 X 250  = 10  000  t,  d.  h.  für  1 t Fluß- 


eisen 


25  500 
10  000 


der  Kraftverbrauch  von  300  KW.-Stundon 
(sieho  Tabelle)  zu  5 Ffg.  auf  I t Stahl 

= 300  X 0,05 

der  Verbrauch  an  Zuschlägen  und  Risen- 
Verlust  rund 


2,55 

15,00 

1,50 


Zuetellungskosten  fQr  1 t Stahl 2,50 

für  Anheizen 1,00 


(Die  beiden  letzten  Posten  sind  unter  An- 
nahme einer  Haltbarkeit  des  Futters  für 
nur  100  Hitzen  angesetzt.) 

Arbeitslöhne  für  drei  Mann  je  5 .4  für 
die  Schicht  = 15  .4,  auf  4 Hitzen  zu 
5 t = 20  t 0,75 

Gesamt-Umwandlungskosten  für  1 t Fluß- 
eisen im  elektrischen  Ofen  (ohne  Be- 
rücksichtigung der  Lizenzabgaben)  .4  23,30 

Würde  statt  Dampfkraft  zur  Erzeugung  des 
elektrischen  Stromes  Hochofengas  verwendet,  so 
würde  der  Preis  für  die  Kilowattstunde  von  5 ^ 
auf  27*  ^ herabgehen. 

Schlußfolgerung.  Das  Verfahren  eignet 
sich,  wie  alle  elektrischen  Eisenschmelzverfahren, 
lediglich  zum  Verfeinern  des  an  sich  fertigen 
Eisens.  Es  gestattet,  die  letzten  Unreinigkeiten 
aus  dem  Eisen  zu  entfernen  und  einen  beliebigen 
Gehalt  an  Kohlenstoff  und  anderen  Elementen 
einzuführen,  vor  allem  aber  ersetzt  es  den  Tiegel- 
schmelzprozeß durch  vollkommene  Entgasung, 
ohne  dessen  Nachteil,  die  Aufnahme  von  Silizium 
aus  den  Tiegelwänden,  zu  teilen. 


Abbildung  8.  Biegeprobo  von  Rlektrostahl; 
geschweißt,  abgoschreckt,  mit  Qewinde  versehen 
und  dann  in  der  Schweißstelle  kalt  gebogen. 


Wenn  dalier  das  Produkt  um  23,30  für  die 
Tonne  wertvoller  ist  als  das  benutzte  Thomas- 
oder Martineisen,  so  lohnt  sich  das  Verfahren 
im  Großbetriebe.  Daß  das  Produkt  diesen  Mehr- 
wert hat,  muß  inan  aus  dem  dichteren  Gefüge 
schließen,  welches  .sich  infolge  der  sehr  hohen 
Schmelztemperatur  bemerkbar  macht  und  auch 
einen  noch  näher  aufzuklärenden  Einfluß  auf  die 
Beschaffenheit  des  Kohlenstoffes  besitzt. 


Di^itlzeü  by^pogle 
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Beitrag  zur  Entschweflung  des  Eisens  im  Kjellinschen 

Induktionsofen. 

Von  Dr.  A.  Schraid  in  Zürich.  (Nachdruck  verboten.» 


I n zahlreichen  Vertrugen,  Abhandlungen  und 
Patentbeschreibungen  ist  bereits  von  verschie- 
denen Fachmännern  auf  die  intensive  Entphos- 
phorung, Entschweflung  und  Entgasung  des  Me- 
tallbades in  elektrischen  Schmelzöfen  aufmerksam 
gemacht  worden. 

Durchweg  wird  diese  Wirkung  den  hohen 
Hitzegraden  beim  elektrischen  Schmelzprozeß  zu- 
geschrieben, die  mit  Leichtigkeit  erreicht  werden 
und  besonders  in  den  mit  Elektroden  arbeitenden 
Oefen  eine  starke  Verflüssigung  der  Schlacke 
bewirken.  Daß  die  gesteigerte  Hitze  die  reini- 
gende Wirkung  einer  basischen  Schlacke  ver- 
stärkt, steht  außer  Frage;  trotzdem  bin  ich  zu  der 
Ansicht  gekommen,  daß  besonders  für  die  Ent- 
schweflung weder  die  ungewöhnlich  hohe  Tem- 
peratur, noch  die  Einwirkung  basischer  Schlacke 
die  wesentlichen  Faktoren  sind,  sondern  daß 
die  das  Metallbad  durchfließenden  Wech- 
selströme selbst,  unter  gleichzeitiger 
Einwirkung  von  o.xydischen  Erzen,  die 
Entschweflung  bewirken. 

Einige  Beispiele  mögen  insbesondere  den  Vor- 
gang der  Entschweflung  des  Stahlbades  im 
Kjellinschen  Induktionsofen  beleuchten.  Wäh- 
rend mehrerer  Versuchschargen  mit  dem  Kjellin- 
ofen  in  Gurtnellen  fiel  mir  ein  starkes  Sinken 
des  Schwefelgehaltes  auf,  trotzdem  die  Schlacken 
sich  als  schwefelfrei  oder  schwefelarm  erwiesen. 
Dadurch  sab  ich  mich  veranlaßt,  eine  Charge 
(30.  Mai  190C)  besonders  in  dieser  Richtung 
durch  genaue  analytische  Kontrolle  zu  verfolgen, 
und  erhielt  vom  Gange  der  Entschweflung  fol- 
gendes Bild:  Die  Schmelzrinne  wurde  mit  sc^ied- 
eisernen  Ringen  von  340  kg  Gesamtgewicht, 
enthaltend  0,05  o/b  Schwefel,  getrocknet  und  ge- 
brannt und  hierauf  aus  dem  Kupolofen  950  kg 
flüssiges  Roheisen  von  folgender  Zusammensetzung 

eingesetzt:  o i 

Probe  I 

C Mn  81  P 8 

3,84  Spur  n.  b.  0,018  0,140 

Im  Ofen  befanden  sicli  somit  1290  kg  Eisen 
mit  1500  g oder  0,1 16  “/o  Schwefel.  Nach  25 
Minuten  wurden  50  kg  Elbaerz  und  25  kg  Kalk 
zugesetzt  und  dann  während  45  Minuten  mit 
einem  Strom  von  300  KW.  geschmolzen : 

Probe  II 

C Md  st  P 8 

1,81  Spur  0,053  0,0.30  0,051 

j[m  Metallbade  befanden  .sich  somit  nur  noch 
673  g Schwefel,  d.  h.  in  der  kurzen  Zeit  waren 
827  g Schwefel  daraus  verscliwundon.  entsprechend 


0,089  ®/o  der  Charge.  Sehr  bemerkenswert  ist, 
daß  diese  bedeutende  Entschweflung  bei  noch 
relativ  niedriger  Temperatur,  bei  sehr  wenig 
und  schwach  basischer  Schlacke,  sowie  bei  hohem 
Kohlenstoffgehalt  vor  sich  ging.  Während  3*/* 
Stunden  wurden  weiter  eingesetzt: 

900  kg  kaltes  schwedisches  Roheisen 
C Md  81  P 8 

4,12  Spur  0,13  0,021  0,013 

200  kg  Elbaerz,  17  kg  Kalk 

Nachdem  30  Minuten  ohne  w'eiteren  Einsatz 
geschmolzen  war,  erfolgte: 

Probe  111 

C Mn  81  P S 

1,18  0,12  0,019  0,022  0,011  = 253  g Schwefel 
Für  Probe  III  waren  aber  790  g oder  0,034  o/o 
Schwefel  zu  erwarten;  die Schwefclabnahmc  betrug 
somit  537  g,  entsprechend  0,023  ®/o  des  bis- 
herigen Einsatzes  (rd.  2300  kg).  Nach  weiterem 
kaltem  Einsatz  von 


schwedischem  Roheisen 600  kg 

Elbaerz 70  , 

Kalk 8 , 


während  zwei  Stunden  und  darauffolgendem  ein- 
stündigem  Schmelzen  ergab : 

Probe  IV 
C Md  Sl  P S 

0,70  Spur  0,005  0,015  0,006  = 180  g Schwefel 
Zu  erwarten  waren  331  g = 0,011  *^/o  Schwefel; 
die  Abnahme  beträgt  somit  151  g Schwefel, 
d.  h.,  bezogen  auf  die  Charge  von  rd.  3000  kg, 
0,005  ®/o  Schwefel.  Im  Laufe  von  weiteren 
1 ‘/s  Stunden  wurde  eingesetzt : 


Schwedisches  Roheisen 500  kg 

Elbaerz 100  , 

Kalk 10  „ 


und  nach  einstündigem  Schmelzen  ergab  Probe  V 
folgende  Befunde: 

Probe  V 
0 Md  81  P S 

0,75  Spur  0,002  0,012  0,006  = 213  g Schwefel 

Die  Berechnung  ergibt  aber  für  Probe  V 
245  g Sclwefel,  oder,  bezogen  auf  3550  kg 
Eisen,  0,007  °/o  Schwefel.  Also  sind  32  g 
= 0,001  ®/o  Schwefel  aus  dem  Metallbade  ent- 
fernt worden. 

Nach  einstündiger*  Schmelzung  mit  350  KW. 
wurde  mit  7 kg  Koksbriketts  (0,593  ®i'o  Schwefel) 

* Der  Grund  der  sehr  langen  Schinolzdauer 
dieser  (’harge  liegt  darin,  daU  es  die  erste  in  einem 
frischgemauerton  Ofen  ist.  Nachher  folgen  sich  die 
Abstiche  von  1500  kg  in  Zeitubständen  von  durch- 
schnittlich 5 Stuiitlen. 
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rückgckohlt  und  nach  30  Minuten  etwa  die  Hälfte 
der  (’harf^e  in  die  Pfanne  abgekippt,  unter  Zu- 
satz von 

K kff  Ferromangan  (78 "/o  Mfi),  6 kf;  Ferro- 
siliziuin  (öUo.q  Si)  und  3U0  g Aluminium. 

Analyse  der  Char^'e: 

C Mii  Si  p 8 

0,64  0,48  0,21  0,0.14  0,012 

Mit  den  Koksbriketts  waren  41  g Schwefel 
eingesetzt  worden,  somit  254  g Schwefel  zu 
erwarten  = 0,007  “/c  Schwefel.  Statt  dessen 
befinden  sich  426  g Schwefel  in  der  Gesamt- 
eharge,  172  g Schwefel  sind  somit  bei  der  Rück- 
kohlung ins  Metallbad  zurückgegaugen,  mußten 
also  otfenbar  an  die  Schlacke  gebunden  gewesen 
sein.  Eine  Schlackenprobe  aus  der  Pfanne  ergab: 


SJOj 

c»o 

ilgO 

Ff 

P 

8 

% 

% 

% 

% 

% 

% 

37,56 

25,5 

12,3 

2,6 

0 

0 

Die  übrigen  Bestandteile  w'urden  nicht  er- 
mittelt. 

Die  Gesamtmenge  des  in  den  Ofen  eingeführten 
Schwefels  beträgt  rund  1800  g oder  0,051  ”,'0 
der  ganzen  ('harge;  im  Bade  waren  schließlich 
vorhanden  425  g Schwefel,  in  der  Schlacke  0 g. 
1375  g Schwefel  = 0,039  ®/o  sind  somit  aus 
dem  Metallbade  verschwunden,  ohne  von  der 
Schlacke  gebunden  worden  zu  sein. 

Noch  zwei  weitere  ('bargen  seien  hier  sum- 
marisch angeführt,  die  eine  auffallend  starke 
Entschweflung  aufweisen : 


A. 


f 

Op»aai(cini(ftlx  | 

s 

ln  % 

Hrhwcfrl- 

Klnsats 

Ringe  340  kg ’ 

0,05 

' 170  g 

1 KohoiHcn  a.  d.  Kupolofen  9.50  kg  1 

0,235 

( 2232  g 

Schrott  360  kg 

0,05 

' 180  g 

Robeiaen  kalt  300  kg I 

0,128 

.184  g 

Erz  80  kg  (mit  etwa  50  kg  Eiaen) 

— 

1 

-(-  20  kg  (laO,  18  kg  Ferromangan, . 

5 kg  Ferrosilizium [ 

— 

— 

GeBamtoharg<>  etwa  2000  kg  mit  2966  g = 0,148“/o  .8 
Vorhandener  Schwefel 280  g = 0,014  „ S 

Schwefelabnahme  =2686  g = 0,1340/q  S 
Schlackenprohc  S = O. 

B. 

Aus  dem  Kupolofen  wurden  3200  kg  flüssiges 
Roheisen  von  folgender  Zusammensetzung  ein- 
gesetzt : 

C Mn  81  P 8 

3,43  0,12  1,30  0,11  0,192  “ 0 

Mit  den  schmiedeisernen  Ringen  (S  = 0,05"/o) 
von  zusammen  340  kg  befanden  sich  .somit  beim 
Beginne  der  Schmelzung  im  elektrischen  Ofen 
3540kg  Roheisen  mit  0,1 78  = 6300g Schwefel. 

Ohne  weiteren  Einsatz  wurde  mit  Elbae.rz 
und  wenig  Kalk  gefrischt  und  ein  Stahl  mit 
0,035  ®/o  Schwefel  erzielt.  Es  wurden  somit 
0,143  "/o  oder  50,75  g Schwefel  entfernt. 


Ferner  seien  zwei  (Jhargen  erwähnt,  für  die 
kein  flüssiges  Roheisen  aus  dem  Kupolofen  ver- 
wendet, sondern  in  den  von  der  vorhergehenden 
Charge  zurückbehaltenen  „Sumpf“  kaltes  Roh- 
eisen und  Schrott  nebst  den  erforderlichen  Zu- 
schlägen eingesetzt  wurde: 


C. 


' $ 

Ut.*i>«nitc'in»au 

In  % 

Schweffl- 

ElDMtX 

Sumpf  rund  2000  kg 

' Schrott  200  kg 

1 Roheiaen  15.50  kg  

Erz  100  kg  (mit  etwa  50  kg  Eisen) 
14  kg  Ferromangan,  9 kgFerroHÜiz. 
Kalk  38  kg 

0,011 

0,012 

0,013 

220  g 

24  g 

201  g 

Ocaamtchargc  etwa  3800  kg  mit  445  g = 0,012 ’/o  S 
Vorhandener  Schwefel 152  g = 0,004  „ S 


Schwefelabnahme  293  g = 0,008  */o  S 


D. 


Gfiamtelnut/ 

s 

Id  % 

Schwcfel- 

KIdmu 

Sumpf  etwa  2000  kg 

0,004 

80  g 

Schrott  115  kg 

0,012 

20  g 

Rolieiaen  1435  kg 

0,013 

186  g 

Erz  75  kg  (mit  etwa  50  kg  Eisen) 

— 

— 

5 kg  Ferromangan,  4 kg  Ferrosiliz. 

— 

— 

Kalk  15  kg 

— 

— 

Oesamtcharge  etwa  3600  kg  mit  286  g = 0,0080'o  8 
Vorhandener  Schwefel.  ...  144  g = 0,004  „ .8 


Schwefclabiiahmo  142  g = 0,004®/o  S 
Bei  keiner  der  als  Beispiele  erwähnten  Char- 
gen wurde  „mit  Schlacke  gearbeitet“,  d.  h.  die 
übrigens  sehr  geringe  Menge  Schlacke  abgezogen 
und  erneuert.  Der  Phosphor  blieb  denn  auch 
rpiantitativ  im  Metallbad,  während  Schwefel  in 
großen  Mengen  wegging. 

Dag('gen  berechnete  ich  bei  einer  ('harge, 
bei  der  nicht  wie  oben  mit  Erz,  sondern  nur 
mit  schwach  o.\ydiertem  Schrott  gefrischt  wurde, 
daß  auch  der  Schwefel  quantitativ  im 
Metall  geblieben  war. 


E. 


Hinge  420  kg 


B (kalt) 
Schrott  510  kg 


1 300 


1 

Hcbwefcl- 

I ln  % 

KttlMtZ 

; 0,05 

210  g 

kg  . . .1  0,107 

1251  g 

g . . . .,  0,013 

169  g 

f 0,05 

255  g 

Ferrosiliz.  — 

1 

— 

üesamtchnrge  3400kgmit  1 885 g = 0,055 */o Schwefel 
Vorhandener  Schwefel 0,056  ®/o  „ 

.■\ls  wesentlicher  F.aktor  bei  der  Entschwef- 


lung erscheint  demnach  der  Erz  Zuschlag; 
Charge  E zeigt,  daß  Schrott  nicht  genügt. 
Weniger  wichtig  sind  die  Temiieratur  und  die 
Schlacke.  Wohin  ist  aber  all  der  verschwun- 


dene Schwefel  gekommen?  Eine  naheliegende 
Vermutung  wäre,  daß  er  vom  basischen  Futter 
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pehunden  wurde.  Ware  dem  so,  so  miilSte  aucli 
Charge  E eine  Schwefelabnahnie  zeigen,  da  sie 
mit  frischem  basischem  Futter  in  Berührung  war. 

Als  einzige  Erklärung  bleibt  nach  meiner 
Ansicht  folgende : 

Der  Schwefel  wird  durch  den  Erz-Sauerstofl' 
o.xydiert  und  entweicht  als  Schwefeldio.xyd  in 
die  Luft.  Tatsächlich  konnte  ich  bei  .sjiateren 
('bargen  nach  jedem  Erzeinsatz  einen  sehr  deut- 
lichen Schwefeldio.vydgeruch  wahrnehmen. 

Meines  Wissens  ist  aber  bei  anderen,  nicht 
elektrischen  Stahlschmelzprozessen  ein  Entweichen 
des  Schwefels  in  die  Luft  nicht  beobachtet  worden, 
keinesfalls  in  den  oben  erwähnten  Mengen ; also 
ist  die  auffallend  starke  Entschweflung  des  Eisens 
im  Kjellinschen  Ofen  als  eine  spczilische  Wir- 
kung des  Wechselstromes  zu  l)etrachten. 

Es  ist  auch  gar  nicht  unwahrscheinlich,  daß 
die  Wechselströme,  die  das  Metallbad  durch- 
kreisen, eine  „molekulare  Erschütterung“  hcr- 
vorrufeu,  welche  die  Moleküle  lebendiger,  reak- 
tionsfähiger macht,  ähnlich  wie  z.  B.  allgemein 
die  chemische  Reaktionsfähigkeit  bei  steigender 
Temperatur,  d.  h.  bei  stärkeren  molekularen 
Schwingungen  zunimmt. 

Auf  ähnliche  Weise  wäre  natürlich  aiudi  die 
von  anderen  beol)achtete  starke  Entgasung  und 
Entphos]ihorung  in  elektrischen  Stahlöfen  zu  er- 
klären. Die  Entphosphorung  ist  aber  nur  da 
möglich,  wo  leicht  mit  basischer  Schlacke  ge- 


arbeitet werden  kann,  also  z.  B.  beim  H6roult- 
Prozeß.  Eine  weitere  Stütze  für  meine  Auf- 
fassung dürfte  die  Mitteilung  von  Sacouney* 
in  der  Sitzung  der  Sociötd  des  Ingenieurs  Civils 
de  France  vom  1.  März  1907  bilden,  in  der  er 
erklärt , daß  l)eim  Stassano  - Prozeß  keine 
nennenswerte  Reinigung  des  Metallbades  eintritt. 
Tatsächlich  gehen  dort  die  Wechselströme  nicht 
durch  das  Motallbad;  letzteres  wird  durch 
einen  Lichtl)Ogen,  der  zwischen  zwei  Elektroden 
direkt  gebildet  wird,  von  oben  erhitzt. 

In  derselben  Sitzung  erklärte  L.  Guillet,** 
daß  die  vollständigere  Reinigung  bei  Elektro- 
stahl  der  hohen  Temperatur  zugeschrieben  werden 
müsse.  Zweifellos  werden  aber  durch  die  Licht- 
bogenerhitzung im  Stassano-Ofen  dieselben  hohen 
Temperaturen  erreicht,  wie  z.  B.  im  Kjellin- 
oder  Heroult-Ofen,  der  Unterschied  in  der  reini- 
genden Wirkung  wird  also  nur  durch  den  Ein- 
fluß der  durch  dsus  !Metallbad  fließenden  Wechsel- 
ströme erklärlich  sein. 

Ist  meine  Anschauung  hierüber  zutreffend,  so 
muß  ein  Versuch,  Entschweflung  des  Eisens 
durch  Widerstandserhitzung  mit  Gleichstrom 
unil  Erzzuschlag  zu  bewirken,  erfolglos  sein. 
Leider  war  ich  bisher  an  der  Ausführung  eines 
derartigen  Versuches  verlündert. 


• Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  25  S.  890. 

•*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  25  S.  889. 


Das  Eisenhüttenwesen  im  Altertum. 

Von  Dr.-Ing.  F.  Preise  in  Frankfurt  a.  M. 


Die  „Wissenschaft  des  Spatens“,  wie  man  die 
Ausgrabungs-Untorsuchungen  der  Altertums- 
forscher genannt  hat.  und  zahllose  rein  zufällige 
Funde  haben  in  uns  die  Erkenntnis  aufkoinmen 
lassen,  daß  die  alten  Völker  bei  weitem  mehr 
von  der  Verarbeitung  und  der  Anwendung  der 
Metalle  verstanden  haben,  als  man  bis  vor  wenigen 
.lahrzchntcn  ahnen  konnte.  Bei  den  uns  durch 
die  „klassischen“  .\utoren  bekannt  gewordenen 
Völkern  war  diese  Kenntnis  zwar  zu  erwarten, 
indes  linden  wir  dieselbe  auch  bei  den  Stämmen 
und  Rassen,  von  denen  uns  die  Geschichte  nichts 
zu  berichten  weiß,  ja  man  kanu  wohl  sagen,  daß 
die  Fälle,  wo  von  der  Kunst  der  Metallverar- 
beitung die  „Menschen  schweigen  und  die  Steine 
reden“,  lieiite  die  Kegel  sind.  In  ganz  hervor- 
ragendem Maße  gilt  dies  von  den  nördlich  und 
westlich  der  Alpen  ansässig  gew'esenen  keltischen 
und  zum  Teil  auch  germanisclien  Volksstämmen, 
außerhalb  unseres  Kontinents  von  den  Aegyptern, 
den  V'^orderasiaten,  den  Indiern  und  den  (Ihinesen. 
Für  Kelten  und  Germanen  hat  man  lange  die 
Annahme  gemacht,  daß  die  Metalle  zu  diesen 
lediglich  auf  dem  Wege  des  Handels  von  den 


(Nachdruck  Tcrbolen.) 

zivilisierteren  Nationen  des  Mittelmeerbeckens, 
namentlich  den  Etruskern,  Phöniziern,  Griechen 
und  Römern  gekommen  seien.  Bedenkt  man 
jedoch  die  damaligen  immensen  Schwierigkeiten 
des  Uandverkehrs,  insbesondere  eines  solchen 
über  die  Alpen,  die  noch  in  der  Kaiserzeit  als 
unbewohnbar  und  fast  unübersteiglich  galten,  so 
wird  man  l(ald  die  Stichhaltigkeit  einer  solchen 
Ansicht  beurteilen  können,  wenn  auch  nicht  ver- 
kannt werden  kann,  daß  viele  Erzeugnisse  des 
Südens  schon  sehr  früh  auf  der  Karawanenstraße 
ihren  Weg  nach  den  heutigen  Fundstellen  ge- 
nommen haben.  Man  wird  vielmehr  die  An- 
nahme zu  machen  haben,  daß  viele  von  den  alten 
Stämmen  und  Völkern  über  eine  bedeutende  Ge- 
schicklichkeit in  der  Verarbeitung  der  Metalle 
verfügt  haben. 

Ganz  besonders  gilt  diese  Voraussetzung  von 
der  Grundlage  unserer  Zivilisation,  dem  Eisen, 
bezüglich  dessen  es  von  erheblichem  kultur- 
historischem Interesse  ist,  zu  erforschen,  mit 
welchen  Mitteln,  in  welcher  Weise  und  an  welchen 
(3rten  die  damals  auf  dem  Wclttheater  die  Haupt- 
rolle spielenden  Völker  die  Kunst  der  Eisen- 
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Verarbeitung  ausgeiibt  haben,  namentlich  noch 
ehe  sie  mit  den  zivilisierten  Trägern  klassischer 
Kultur  in  Berührung  traten.  Die  geographische 
Verbreitung  des  antiken  Eisenhüttenwesens  zu 
beleuchten,  soll  indes  hier  nicht  unsere  Aufgabe 
sein,  es  soll  sich  vielmehr  an  dieser  Stelle  nur 
um  eine  Skizze  der  von  den  Alten  ausgeübten 
Eisenbüttentechnik  handeln,  in  welcher  nach- 
einander zu  behandeln  sein  werden: 

1 . die  Rohmaterialien  (Erze  und  Brennstoffe), 

2.  die  Scbmelzst&tten, 

3.  die  Geblase  und  Nebeneinrichtungen, 

4.  die  Prozesse, 

5.  die  Erzeugnisse. 

1.  Die  Rohmaterialien. 

Die  beute  schon  recht  zahlreichen  Funde 
antiker  Hüttenstatten  tun  dar,  daß  man  alle 
auch  jetzt  im  großen  benutzten  Eisenerze 
kannte,  von  keinem  ist  uns  indes  ein  bestimmter 
Name  übermittelt  worden,  ausgenommen  vom 
Magneteisenstein,  von  dem  die  Römer  fabulierten, 
daß  er  seinen  Namen  von  dem  Hirten  Magnes 
herleite,  der  auf  dem  Berge  Ida  in  Kleinasien 
mit  den  eisernen  Schuhnageln  daran  hangen  ge- 
blieben sei,  und  den  die  Chinesen  wohl  mehr  in 
Hinsicht  auf  seine  Eigenschaft  als  natürlicher 
Magnet  Tchu-chy  (der  Stein,  welcher  richtet) 
oder  Hy-thy-chy  (der  Stein,  welcher  Eisen  ergreift) 
benannten.  Alle  anderen  Eisenerze  figurieren  unter 
Sammelnamen,  bei  den  Griechen  SiSigplTT];,  bei 
den  Römern  vena  ferri;  bei  anderen  Völkern 
werden  gleichfalls  Bezeichnungen  angewandt,  die 
„Stein“  oder  „Stein  des  Eisens“  bedeuten. 

Die  Brennstoffe  zur  Herstellung  des  Eisens 
aus  den  Erzen  sind  mit  wohl  nur  zweimal  be- 
stimmt bezeugter  Ausnahme  Holzkohlen  ge- 
wesen, welche  die  Alten  aus  getrocknetem  Holze 
in  Gruben  oder  Meilern  herstellten.  Erst  verhältnis- 
mäßig spat  werden  wir  überhaupt  mit  dem  Be- 
griff Kohle  bekannt,  und  zwar  sind  es  die  Salo- 
monischen Sprüche,  wo  es  (K.  26,  V.  21)  heißt: 
„Wie  die  Kohle  eine  Glut  und  das  Holz  ein 
Feuer  anzündet  usw.“  Daß  hier  nur  künstliche 
Kohle  gemeint  sein  kann,  erhellt  einerseits  aus 
der  Art  und  Weise  des  Zitats,  anderseits  aus 
der  Armut  des  Ursprungslandes  desselben  an  fos- 
silen Kohlen,  die  man  hatte  benutzen  können. 
Die  Griechen  liatten  das  Wort  anthrax,  welches 
etwas  ähnliches  wie  Feuer,  Licht,  Fackel  be- 
deutet, als  Bezeichnung  für  Kohle,  die  aber 
dann  stets  als  Holzkohle  gedacht  ist.  Erst  mit 
Theophrast  (371  bis  287  v.  dir.)  beginnt  ein 
Ahnen  von  dem  Werte  mineralischer  Kohle, 
heißtes  doch  bei  diesem  Autor:  „Die  man  >Kohlen< 
nennt,  finden  sich  als  ordartige  Steine  ....  in 
Elis,  wo  mau  durcli  die  Berge  nach  Olympia 
geht;  sie  brennen  völlig  auf  und  feuern  wie 
Holzkohle.  Ihrer  bedienen  sich  die  Eisenarbeiter.“ 
Es  sind  Lignite  des  Tertiärs;  die  Diagnose  tles 


Autors  paßt  ausgezeichnet  auf  sie.  Von  einer 
allgemeinen  Anwendung  des  Brennmaterials  weiß 
Theophrast  indes  noch  nichts,  es  scheint  ihre 
Verwertung  seitens  der  Erzarbeiter  sich  also 
nur  auf  die  Lokalität  des  Fundes  beschrankt  zu 
haben. 

Bei  Dionysius  Aphrus  lesen  wir  eine  Stelle, 
welche  auf  einen  umfangreichen  Gebrauch  der 
Steinkohle  bei  der  Eisen-Erzeugung  oder  -Ver- 
arbeitung schließen  läßt.  Das  Zitat  führt  uns 
nach  Britannien,  also  das  Land,  in  dem  noch 
heute  Kohle  und  Eisen  in  Menge  nebeneinander 
Vorkommen;  es  stammt  aus  dem  Beginn  unserer 
Zeitrechnung  und  lautet:  „Eine  erdige  und  mit 
Schwefel  durchsetzte  Masse,  sehr  ähnlich  den 
Kohlen,  benutzen  die  Schmiede  und  alle  Be- 
wohner der  dortigen  Gegend  in  großem  Um- 
fange als  Brennmaterial.“  Aus  diesem  Aus- 
spruche müssen  wir  im  Verein  mit  den  hier 
nicht  weiter  zu  berührenden  zalilreichen  unzwei- 
deutigen Kohleufunden  in  England  den  Schluß 
ziehen,  daß  mau  um  die  genannte  Zeit  mit  der 
Verwertung  mineralischer  Kohle  weit  vertraut 
war.  Immerhin  sind  solche  Belege  höchst  selten, 
wenn  man  das  Schweigen  geschichtlicher  Zeugnisse 
auch  damit  begründen  kann,  daß  die  Eisenerz- 
bergleute und  die  Kohlenverbraucher  im  all- 
gemeinen solche  Leute  waren,  mit  denen  sich 
die  Schriftsteller  nur  wenig  oder  gar  nicht  be- 
schäftigten; gibt  es  doch  auch  in  unseren  Tagen 
Journalisten  genug,  denen  jegliche  Sachkenntnis 
von  den  Vorgängen  der  Technik  abgeht. 

Das  Holz  war  in  jenen  frühen  Zeiten  noch 
in  so  großen  Massen  vorhanden,  daß  mau  sich 
seiner  unumschränkt  zum  Hüttenbetriel)e  bedienen 
konnte.  Doch  lesen  wir  an  einigen  Stellen  bereits 
von  den  Folgen  der  ungezügelten  Inangriffnahme 
der  Waldungen;  Cypern  verlor  seine  Wälder  gänz- 
lich, Elba  mußte  seine  Erze  nach  dem  italieni- 
schen Festlandc  verschiffen,  da  das  Material  zum 
Kohlcnbrcnnen  zu  mangeln  anfing.  Das  Brenn- 
material w'ar  bei  den  Völkern  des  Nordens  Nadel-, 
Buchen-  oder  Eichenholz,  bei  den  Etruskern 
Eiche  und  Kastanie,  bei  den  Aegyptern  Akazie, 
in  Indien,  wie  noch  heute,  Akazie,  Teakholz 
und  Salbaum  (Shorea  robusta).  Aus  den  auf 
gut  geflossenen  Sdilacken  erhaltenen  Abdrücken 
kann  man  gelegentlich  noch  die  Natur  des  Holzes 
erkennen.  Die  Verkohlung  geschah  dort,  wo 
mau  Herde  zum  Ausbringen  des  Eisens  anzu- 
wenden pflegte,  in  vielen  Fällen  unmittelbar  in 
diesen;  dort,  wo  Oefen  in  Gebrauch  waren,  in 
örtlich  getrennten  Meilern.  Kunstvolle  Meiler 
im  modernen  Sinne  hal)en  wir  kaum  immer  zu 
vermuten,  höchstens  roh  zusammengestellte  Scheit- 
holzhaufen, die  man  nach  dem  Aufilammen  und 
genügendem  Verkohlen  durch  Auseinanderwerfen 
oder  noch  energischer  durch  Wasserguß  löschte. 
Achnlich  stellen  ja  auch  heute  noch  einige  afrika- 
nische Stämme,  z.  B.  die  Waitumba  in  den  Humba- 
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bergon  (6  bis  7 “ s.  B.  und  36  bis  37®  ii.  L.  Gr.), 
ihre  Holzkohlen  her.  Eine  Mcilerstätte  in  der  Art 
der  heute  noch  in  Osteuropa  als  „slavische“  Meiler 
bekannten  Aufbauweise  hat  sich  am  Dreimühlen- 
boru  beim  alten  Pfahlgrabcn  auf  dem  Taunus 
gefunden.*  Der  Meiler  zeigt  deutlich  eine  Zünd- 
gasse, die  nur  bei  Verkohlung  von  Astholz  an- 
gezeigt ist;  die  Reste  von  Kohlen  sind  den  ver- 
schiedensten Baumarten  zuzurechnen,  es  über- 
wiegen aber  die  weichen  Holzsorten.  Das  Holz 
wurde  horizontal  und  radial  geschichtet,  nicht 
aufreclit  gestellt.  Die  antiken  Köhlerstätten  ver- 
raten sich  recht  oft  durch  die  Monge  von  Kohlen- 
löschc,  sowie  namentlich  dann,  wenn  der  Boden 
aus  Ton  besteht,  durch  den  das  Oberflächenwasser 
nicht  durchsickern  kann,  durch  großen  Gehalt 
an  Teer,  welcher  bei  der  Verkohlung  in  den 
Boden  drang.** 

II.  Scbmelzelnrichtongen. 

Zunächst  sei  daran  erinnert,  daß  man  l>ei  den 
metallurgischen  Schmelzeinrichtungen  im  allge- 
meinen Herde  uüdOefen  unterscheidet.  Ersten* 
sind  Vertiefungen  von  der  Gestalt  einer  Halb- 
kugel oder  eines  Konus,  mit  feuerfestem  Material 
in  der  Sohle  der  „Hütte“  ausgestampft,  die  Oefen 
bestehen  aus  einem  meist  oberhalb  der  Hütten- 
sohle liegenden  Herde  und  einem  darüber  ge- 
bauten gut  zusammengefügten  Schachte.  In  den 
Herden  soll  lediglich  die  durch  die  Verbrennung 
des  Brennstoft’es  erzeugte  Hitze  zusaminengehalten 
werden  und  sich  dem  mit  demselben  lagenweise 
geschichteten  Erze  mitteilen;  in  den  Oefen  tritt 
indessen  vor  der  eigentlichen  Schmelzung  eine 
Vorbereitung  des  Erzes  durch  Verdampfen  des 
Wassers  und  teilweise  Reduktion  ein. 

In  den  Herden  sammelt  sich  das  noch  mit 
Schlacke  verunreinigte  Eisen  als  Luppe  oder 
Stück  an;  man  unterltricht  zu  gehöriger  Zeit 
den  Schinelzprozeß,  entfernt  das  noch  vorhanrtene 
Brennmaterial  und  jiimmt  dann  das  Metall  heraus, 
um  es  einer  weiteren  Bearbeitung  durch  Aus- 
heizen und  Ausschmieden  zu  übergeben.  Im  Ofen 
kann  wegen  der  besser  zusammengehaltenen  Hitze 
die  Schlacke,  beständig  flüssig  gehalten,  durch 
eine  Oeffnung,  das  Auge,  austreten  oder  durch 
zeitweises  Aufbrechen  eines  Stichloches  entfernt 
werden.  Man  kann  auf  diese  Weise  die  Schmelzung 
längere  Zeit  ununterbrochen  fortsetzen,  womit 
man  eine  größere  Masse  von  Metall  im  Ofen- 
tiefsten ansammelt.  Das  Resultat,  der  „Wolf“ 
oder  die  Luj>pe,  wird  nach  .■Xuf brechen  der  Vor- 
wand, der  Brust  des  Ofens,  als  teigige  aber 
schlackenreinere  Masse  wie  beim  Herdprozeß 
herausgenommen.  Nun  ist  aber  klar,  daß  bei 
genügender  Höhe  der  Beschickungssäule  das  Eisen- 
erz und  das  erzeugte  Eisen  viel  länger  mit  den 

• Dr.  L.  Beck:  Ueschichte  des  Eisen«,  I 523. 

**  VorfasBor  fand  erst  vergangenen  Buiiitner  solche 
.Mcilerspurcn  hei  Schürfarbeiten  auf  dem  Hunsrück. 


glühenden  Brennstoften  in  Verbindung  blieb  als 
früher,  so  daß  das  letztere  durch  weitere  Auf- 
ntihme  von  Kohlenstoff  in  den  flüssigen  Zustand 
überging  und  bei  genügendem  Vorhandensein  von 
Kohle  in  der  Vorbrennungszone  des  Ofens  als 
flüssiges  Roheisen  in  den  Herd  einging.  Im  An- 
fang wußte  man  mit  diesem  wohl  als  verdorben 
angesehenen  Erzeugnisse  nichts  anzufangen  (heute 
nennt  der  Engländer  das  Gußeisen,  sich  primitiver 
Technik  erinnernd,  pig  iron=;  Schweineeisen),*  bis 
man  gelernt  hatte,  es  entweder  so  wie  es  fiel 
als  Gußeisen  zu  benutzen,  oder  es  aber  in  be- 
sonderen Frischfeuern  in  Schmiedeisen  zu  ver- 
wandeln. Daß  man  auch  im  .Altertuine  Gußeisen 
kannte,  soll  weiter  unten  Erörterung  finden. 

III.  Lage  der  alten  Eisenhütten. 

Hinsichtlich  dieser  sind  Unterschiede  bemerk- 
bar, die  nur  aus  einer  Verschiedenheit  der  Technik 
zu  erklären  sind  und  damit  auch  einen  Rück- 
schluß auf  das  relative  Alter  zulassen.  Man 
findet  Eisenschmelzen  auf  den  Spitzen  von  Bergen 
oder  an  deren  Hängen  dort,  wo  sie  der  vor- 
wiegend herrschenden  Windwirkung  ausgesetzt 
waren,  auch  am  Mcorcsstrande,  wo  ein  regel- 
mäßiger Landwärtswind  blies.  Diese  Hütten 
haben  nur  mit  natürlichem  Luftzug  gearbeitet 
und  sind  wohl  die  ältesten.  Jene  dagegen,  die 
man,  wie  Hesiod  sie  schon  beschreibt,  „im  ent- 
legenen Waldtale“  versteckt  findet,  bedienten  sich 
künstlicher  Gebläse,  waren  infolgedessen  freier 
in  der  Wahl  der  Hüttenstätte  und  konnten  diese, 
ohne  wie  die  älteren  Hütten  das  Erz  und  den 
Brennstoff  zur  Schmelze  fahren  zu  müssen,  im 
Zentrum  der  Rohmatorialliefcrung  aufschlagen. 
Diese  jüngeren  Hütten,  die  „Waldschmieden“, 
liegen  daher  auch  in  den  meisten  Fällen  zusammen 
mit  Eisensteingruben  und  Köhlerstätten.  Wegen 
des  WaldwHchses  sind  sie  nur  bei  umfangreichen 
Rodungen  zu  entdecken,  doch  wird  liicrbei,  ob- 
wohl man  in  dem  Funde  etwas  Fremdartiges  er- 
kennt, nur  selten  die  solchen  Resten  einstiger 
Technik  gegenüber  angezeigte  Rücksicht  geübt 
und  sie  verschwinden  gar  bald  unter  der  rodenden 
Hacke.  Ein  weiterer  Unterschied  liegt  bei  den 
Eisonschmelzstätten  in  der  Größe  der  Reste. 
Außer  den  durch  große  Haldcu  als  ständige 
Eisenproduktionsstätten  gekennzeichneten  „Wald- 
schmieden“ finden  sich  in  manchen  eiscnreichcn 
Gegenden  auf  den  Bergen  zahlreiche  kleinere 
und  kleinste  Schlackenhaufcn.  Dies  sind  Spuren 
wandernder  Eisenhüttenleute,  die  in  Zeiten  der 
Gefahr  oder  der  Wanderung  flüchtig  in  Gruben 
weniges  Eisen  erblasen  haben.  Trotz  ihrer 
Winzigkeit  sind  die  Sj)uren  von  erheblichem  Werte, 
zeigen  sie  doch  die  allgemeine  Bekanntschaft  mit 
dem  Verhütten  des  Eisens  in  einer  Weise,  die 
man  früher  kaum  geahnt. 

* Eino  andere  Erklärung  de«  Ausdruck«  hat  l’ercy 
gegeben.  (Vgl.  Dr.  H.  Wedding,  „Stahl  und  Eisen“ 
1888  S.  458.)  Die  Redaktion. 
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Die  Ursprünglichkeit  dieser  wandernden  Hütten 
wird  durch  die  folgenden  beiden  vom  Verfasser  an- 
gestelltcü  Eisenschlackenanaljsen  dargetan.  Da.s 
Material  ist  im  Walde  von  Hungenroth,  Kreis 
St.  Croar,  je  einem  Schlackenhaufen  entnommen, 
von  denen  der  eine,  etwa  300  cbm  enthaltend, 
kaum  30  Schritt  von  dem  kleineren  Haufen,  der 
etwa  nur  2 cbm  Inhalt  hatte,  entfernt  lag. 


I.  StändlKC 
KlMciihGttc 
% 

II.  Wandernd* 
SrhinrUi! 

% 

Risenoxydul 

.Manganoxvdul  ..... 

Tonerde  

’ Kalk 

Magnesia 

Kiesolsäuro 

Wasser 

63,20 

1.87 

3,0« 

2,21 

0,31 

34,39 

4,.18 

«5,88 

1,8« 

.3,17  1 

2,07  ! 

Spur 
20,32  1 

«,S1  1 

»9,42 

100,11 

8|)c/ifi8chcs  Oewieht:  2,89 

Spe/.itischos(iuwiclit:3,16 

(Mittel  ans  3 Versuchen.) 

(.Mittel  ans  4 Versuchen.) 

Zusammensetzung  und  spezifische.s  Gewicht 
der  Schlacke  lassen  bei  II,  dessen  Rohprodukt 
unzweifelhaft  da.sselbc  gewesen  ist  wie  bei  I, 
die  genügende  Dauer  des  Schmelzbetriebes  ver- 
missen. ’ 

Im  Nachfolgenden  sollen  nun  einige  der  alten 
Eisen.schmelzen  an  Hand  von  Skizzen  näher  er- 
läutert werden;  es  ist  jedoch  auch  hier  zu  be- 
achten. daß  wegen  mangelnder  Vorsicht  nur  selten 
ein  Eiseuhütteustättenfund  in  gutem  Zustande 
angetroflen  worden  ist.  daß  vielmehr  sehr  häutig 
nur  mangelhafte  Reste  zutage  kamen,  deren 
Rekonstruktion  in  technisch  einwandfreier  Ge- 
stalt oft  bedeutende  Schwierigkeiten  machtf^. 

.\bbildung  1 stellt  einen  Wiudherd  dar,  wie 
solche  in  Belgien,  namentlich  bei  Namur,  Dinant 
und  Lustin  gefunden  worden  sind.  An  einem  Berg- 

al)hange  ist  eine 
Grube  H ange- 
bracht, die  mit 
einem  Toufutter  a 
ausgekleidet  als 
Schmclzraum  dient. 
Ein  mit  größeren 
Steinen  b abge- 
deckter Windkanal 
K gestattet  dem 
Wind,  bis  in  die 
Grube  zu  blasen ; zum  besseren  Zusammenhalten  der 
Flamme  ist  die  Kuppe  des  Herdes  noch  mit  einigen 
Schichten  loser  Steine  (’  erhöht.  Der  Durch- 
messer dieser  Herde  geht  bis  zu  1 m;  zuweilen 
.sind  die  Schmelzen  oval  und  hal>en  dann  lici 
1 bis  1,2  m Breite  1,H  bis  2,3  m T.änge.  Da.s 
in  Belgien  in  solchen  Herden  zu  (rute  gemachte 
Erz  war  ein  leicht  reduzierliarer  Brauneisenstein 
(Namur,  Luxenilmrg)  oder  Kasoncisenstein,  wie 
bei  Nieuwe  Rhode  (Brabant)  und  Te.ssenderloo 
(Antwerpeut. 


Abbildung  1. 


Abbildung  2 zeigt  den  Durchschnitt  durch 
eine  bei  Hüttenberg  in  Kärnten  aufgefundenc 
römische  Hüttenstälte  mit  Gebläsehcrden.  ln 
einem  Pflaster  a der  HUttensohlc  befanden  sich 
zwei  kreisrunde  Gruben,  eine  obere  seichte,  A,  und 
l bis  1 ‘/s  m davon  entfernt  eine  untere  tiefere,  B. 
A hatte  bei  60  cm  Tiefe  1,60  m Durchmesser 
und  hat  allem  Anschein  gemäß  als  Röstgrube 


gedient.  B war  etwa  1 m tief  und  1,60  in  weit 
und  mit  einer  16  cm  starken  Tonschicht  aus- 
gekleidet, auf  welche  eine  bis  auf  8 cm  Tiefe 
völlig  verschlackte,  mit  Quarzbrocken  gemengte 
Tonschicht  folgte.  6 m davon  bei  C lag  die  Halde, 
deren  Schlacken  50  l)is  60  "/o  Ei.sen  aufwie.sen.* 
Daß  der  Herd  mit  künstlichem  von  (icbläse  er- 
zeugtem Winde  betrieben  wurde,  zeigt  das  Fehlen 
eines  Windkanals  und  das  Vorhandensein  von 
großen  Mengen  an  der  Mündung  durch  die  Hitze 
verschlackter  und  meist  zerlirochcner  Tonröhrchen 
von  1 cm  Wandstärke,  2,5  cm  Durchmesser  und 
1 1 cm  Länge. 

In  Abbildung  3 ist  ein  aus  Steinen  in  einen 
Hügel  hineingebauter  Windherd  dargostellt,  wie 
man  sie  aus  den  Tälern  des  einst  mit  Hunderten 
von  Eisenschmelzen 
bestandenen  Berner 
Jura  durch  die  Unter- 
suchungen von  Dr. 

Quiijuerez  kennen 
gelernt  hat.  In  einer 

vervollkommneten 
Form  zeigen  .sie  bei  A 
den  Herd,  bei  B das  Windloch,  welch  letzteres 
neben  dem  Ablauf  der  Schlacke  auch  das  .\uf- 
lüften  der  Luppe  mittels  des  Brecheisens  ge- 
stattete. Diese  Herdform  kommt  schon  in  vor- 
römischer Zeit  vor. 

An  die  besprochenen  Formen  schließt  sich 
der  von  Netto**  bekannt  gemachte,  bei  den 
Japanern  seit  Jahrhunderten  nicht  nur  zum  Eisen- 
hüttenprozeß,*** sondern  auch  zu  fast  allen  an- 
deren metallurgischen  Oiierationeu  benutzte  Herd 
an,  den  man  zweckmäßig  als  Uni vcrsalhcrd 

• Miiniclmdorfer:  „Kärntner  Zeitschrift  für 
licrghnu'*  1871  .S.  90. 

♦♦  „.lapaniHrhes  Ber)r-  und  Hüttenwesen,  Mitt.  d.  d. 
(iesch.  f.  Nat.-  u.  Völkerk.  Ostasions“  1879,  Band  II, 
Tafel  IV  und  .S.  1176. 

***  Vergl.  I^cdebiir:  „1‘eher  den  Japanischen 

Kisenhiittenbetrieli-,  „Stahl  und  Eisen“  1901,  Nr.  10 
8.  84  1 Ins  8'i0.  Die.  Heduktiiin. 


6.  November  1907. 


Das  EisenhütUnwesen  im  Altertum. 


Stahl  und  Eisen.  1619 


bezeichnen  kann  und  von  dem  Abbildung  4 und  5 
in  Auf-  und  Grundriß  eine  Anschauung  geben. 
Der  Herd  besteht  aus  einer  mit  Gestübbe  aus- 
gestampften fast  halbkugeligen  Vertiefung  von 
45  bis  75  cm  Durchmesser  in  der  Hüttensohle. 

Darunter  ist,  um  die 
Umgebung  trocken  zu 
halten,  eine  Grube 
ausgcschachtet , die 
mit  Steinen  ausgesetzt 
und  dann  mit  Sand 
verstampft  wird.  Zwei 
noch  nilher  zu  be- 
schreibende Hand- 
kostengeblilse  senden 
den  Wind  durch  Ton- 
düsen über  den  oberen 
Herdrand , auf  dem 
sich  ein  Viertelkugel- 
gewölbe atts  Ton  be- 
hufs Zusammenltal- 
tung  der  Hitze  auf- 
baut. Zwischen  Ge- 
blase und  Herd  steht 
die  Hrandmaiier,  die 
im  Verein  mit  mehre- 
ren Siluleu  den  aus 
Lehmfaebwerk  lieste- 
lienden,  etwa  ‘2  m über 
der  Herdsohle  beginnenden  Schornstein  stützen 
muß.  Der  Herd  halt  zwei  bis  drei  Schmelzungen 
aus,  dann  muß  er  mit  Gestül)be  ausgebessert 
werden.  Die  maximale  Tagesleistung  eines  .solchen 
Apparates  mag  etwa  400  bis  500  quammc  = 1500 
bis  1900  kg  sein.  Manche  Hütten  haben  HO 
bis  40  solcher  Herde  in  Betrieb. 

Diese,  einen  recht  gut  ausgebi bieten  Betrieb 
darstellenden  Fundobjekte  sind  nur  auf  .Japan 
lieschrankt,  dagegen  hat  man  einfachere  Hcrd- 
formen  an  vielen  antiken  Hüttenstatten  gefunden, 
•SO  auf  der  Sinaihalbinsel,  in  Palästina,  bei  den 
Turkmenen,  auf  Elba,  Korsika,  in  Mittelitalien, 
hei  Mitterherg  unfern  Salzburg,  in  Schlesien  hei 
Reichenhach  und  .Tordansmühl,  hei  Kathlow  in 
Brandenburg,  in  den  Khcinlanden  bei  Jünkerath 
und  im  Schleidener  Tale  in  der  Eifel,  auf  dom 
Hunsrück,  im  Soonwalde  und  Hochwald,  in  der 
Pfalz  bei  Ramsen  im  Stumpfwalde,  bei  Petronell 
und  Bergzabern,  Schlettenbach,  Nothweiler,  Eisen- 
berg und  Idmburg  bei  Dürckheim,  im  Elsaß  bei 
Niederbronn  und  an  vielen  anderen  Orten. 

Ein  Verbindungsglied  zwischen  Herden  und 
Oefen  ist  durch  den  Fund  eines  vorgeschichtlichen 
Eisenschmelzofens  aus  der  Gegend  von  Epernay 
(Marne)  geschaffen,  den  wir  in  Abbildung  6*  dar- 
stellen. Er  ist  als  ein  sogenannter  ,, Tiefofen“ 
in  den  Hang  eines  Hügels  hineingebaut  und  be- 
steht aus  einer  Z3'lindrischen  Vertiefung,  an  deren 

* Nai-li  ,.0101)0»“  1900,  Hand  77  S.  116, 


Vorderrand  man  eine  gewachsene  Erdschicht  an- 
stehen ließ.  Man  kleidete  das  Loch  mit  Ton  aus, 
füllte  OS  schichtweise  mit  Holzkohle  und  Eisen- 
erz und  deckte  das  (Janze  dann  mit  einem  Ton- 
mantel zu,  in  dem  man  unten  und  oben  eine 
OelTnung  beließ. 

Wenn  die  Koh- 
len entflammt 
waren,  hielt  der 
Luftzug , der 
unten  ein-  und 
oben  nustrat, 
dieselben  bis 
zum  Schmelzen 
desErzesinGlut. 

Von  clen  an- 
tikenOfenfor- 
men  zum  Eisen- 
hüttenprozeß 
sind  die  folgen- 
den besonders  charakteristisch.  Abbildung  7 ist 
ein  Durchschnitt  durch  einen  der  vielen  im  Jura 
gefundenen  Windöfen,  die  aus  einem  Schacht  A, 
einem  Herd  B und  einem  mit  Steinen  abgedeck- 
ten Windkanal  (’  bestehen  und  in  einen  Berg- 
abhang bineingebaut  sind.  Diese  Oefen  hatten 
2'(a  bis  2■\'^  ni 
Höhe;  der  Schacht 
war  HO  bis  40  cm, 
der  Herd  etwa  *20 
cm  stark  mit  Ton 
ausgefüttert;  das 
Ganze  wurde  von 
einem  aus  groben 
Steinen  bestehen- 
den Rauhgem.liier 
umgeben  und  stand- 
haft gehalten.  Der 
Windkanal  diente 
sowohl  zumSchl.ak- 
kenablauf  als  zum 
Aufbrechen  der 
Lui»])e.  Bemerkens- 
wert ist  die  nach 
vorn  geneigte  Stel- 
lung des  Schach- 
tes, die  wohl  den 
Zweck  hatte,  dem 
Winde  auf  der 
Rückseite  einen 
leichteren  Aufstieg 
zu  gestatten,  indes 
vorne  Erz  und  Brennmaterial  dichter  geschichtet 
waren.  Einen  Windofen  vom  Kilrutner  Erzberge 
stellt  Abbildung  S iiu  Durchschnitt  dar.  Ein  l m 
weiter  und  1,70  bis  2 m hoher  senkrecht);r 
Schacht  .A , ausgi;klcidet  ndt  einem  (^iiarzton- 
futt(>r  a.  schließt  sich  an  einen  Halbkugelherd 
B mit  Windkanal  0 au:  das  Ganze  steht  in  einem 
Rauhgemauer  b und  lehnt  sich  an  einen  Hang  .an. 


Abbildung  6. 


AhbUiluii^  7. 
1)  a 
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Die  Vorstellung  eines  römischen  Eisenofens 
aus  der  Umgebung  des  Saalburgkasiells  bei 
Homburg  v.  d.  Höhe  vermittelt  Abbildung  9 nach 
den  Ausgrabungen  von  Dr.  L.  Beck  und  v.  Co- 
hausen.*  Am  Dreimühlenborn  fanden  genannte 
-\utoren  1878  vier  deutlich  erkennbare  Eisen- 
öfen, deren  Rekonstruktion  hier  versucht  ist. 
Die  sich  mit  der  Rückwand  an  den  Hügel  an- 
lehnenden Oefen  bestanden  aus  einem  von 

Quarzitblöcken  b 
umschlossenen  und 
innen  mit  einer  bis 
10  cm  starken  Ton- 
schicbt  a ausge- 
fUtterten  Schacht 
A und  einem  etwa 
öO  cm  weiten  Herde. 
Nach  oben  erwei- 
terte sich  der 
Schacht  in  Form  eines  Trichters.  Die  Rückwand 
enthielt  zwei  Formöffnungon  c c zur  Windzufuhr, 


.Abbildung  11. 


die  Vorderwand  tdn  Stichloch,  aus  dem  nach 
.Aufbreeben  auch  die  Luppe  hervorgezogeu  werden 
konnte. 

.Alle  diese  bisher  besprochenen  Ofenformen 
iebnen  sich  mit  wenigstens  einer  Wand  an  einen 
eventuell  geeignet  ausgeschnittenen  Hügel  an, 

• .Annal<*n  de»  Ven‘in«  für  iiaHoauiHrlie  Alter- 
tutiixkunde  und  GewdiiclitsforBrliiing“  1S79,  XV. 


nur  wenige  antike  Oefen  sind  uns  als  vollkommen 
freistehend  bekannt  geworden. 

Als  man  im  Jahre  1893  beim  Eisenbahnbau 
in  der  nächsten  Nahe  von  Rudolfswert  a.  d.  Gurk 
in  ünterkrain  behufs  Aufbaues  eines  Pumpwerkes 
einen  Hügel  anschnitt,  stieß  man  auf  alte  vor- 
römisebe  freistehende  Eisenöfen,  für  die 
das  Eisen,  wie  bei  sehr  vielen  anderen,  aus  den 
Dilu\iallehmen  gewonnen  w'urde.  * 

Wie  die  Abbildungen  10  und  11  (nach  Ver- 
besserung der  in  der  angezogenen  Quelle  tech- 
nisch unmöglich  dargestellten  üfensldzze)  zeigen, 
hatte  der  Ofen  die  Form  eines  Kegelstumpfes 
von  etwa  2 m Höhe;  die  Außenhaut  bestand 
aus  30  bis  40  cm  festgestampftem,  rotgebranntem 
Ton  m.  Innerhalb  dieses  Mantels  unterschied 
man  eine  hellere  Tonschicht  n von  0,3  m Dicke, 


die  das  eigentliche  Schaebtfutter  ausmachte.  Der 
Ofeuscbacht  s batte  etwa  ’/s«  m Weite  und  war 
in  einem  Falle  mit  Massen  von  Eisenschlacken 
fast  ganz  erfüllt.  Windlocb  und  Stichöffnuug 
sind  bei  f angenommen. 

Sehr  tyjiiscben  Formen  freistehender  Schacht- 
öfen zum  Eisenschmelzen  begegnen  wir  in  dem 
erzreichen  Eisenzentrum  Bengalen,  dann  bei  den 
auf  der  untersten  Terrasse  des  eisenreichen  Ost- 
afrika zwischen  7®  und  8®  n.  Br.  und  zwischen 
dem  28.  und  29.®  ö.  L.  Gr.  wohnenden  Djur. 
Die  Formen  .sind  so  beachtenswert,  daß  eine 
kurze  Schilderung  der  w'ohl  uralten  Einrichtungen 
hier  nicht  ausgelassen  werden  kann.  Der  für 
Niederbengalen  typische  Ofen,  in  Abbildung  12 
zur  Anschauung  gebracht,  besteht  aus  tonigem 
Sand  und  ist  als  zylindrischer  oder  kegelförmiger 
Schacht  von  8.5  cm  Höhe,  28  cm  \\’’eite  und 
7 cm  starker  durch  Einlagen  versteifter  Wand 
mit  einer  gleichfalls  aus  Ton  geformten,  flach 
geneigten  Einfallebene  hergestellt,  die  auf  Holz- 
gestell Unterstützung  flndet.  Am  unteren  Ende 
befinden  .sich  zwei  Oeffnungen,  von  denen  die 

* Mnllnur;  «Der  Hergbau  der  AlpenlAnder  in 
«einer  geHeliichtlicbcn  Entwicklung« ; „Berg-  und 
llitttcnniilnniBcbeH  Jahrbuch“  1905,  S.  370  u.  fT. 
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vorder»^,  während  des  Ofenganges  mit  Ton  zu- 
gesetzt, zur  Einfülirung  der  Düsen  dient  und 
nachlicr  die  Luppe  herauszunehmen  gestattet, 
indes  die  rechtwinklig  zur  Richtung  dieser  ersteren 
unter  dem  Bodenuiveau  in  einen  kleinen  Kanal 
mündende  zweite  Oeffnuug  die  Schlacke  absickern 
läßt.  Ist  letztere  erstarrt,  so  nimmt  der  den  Ofen 
bedienende  Mann  sie  mit  einer  Zange  herans.* 
Die  durch  S c h w e i n f u r t h bekannt  gewor- 
denen Oefen  der  seit  Jahrliunderten  Eisen  be- 
reitenden Djur  sind  aus  reinem  Ton  aufgebaut 
und  bestehen  bei  einer  Gesamthöhe  von  1 bis 
1,3  m zu  zwei  Dritteln  aus  einem  nach  unten 
weiter  werdenden  Konus,  auf  dem  ein  birnen- 
förmiger Hohlraum  aufgebaut  ist,  der  sich  nach 
oben  erweitert  (Abbildung  13).  Im  Niveau  des 
Bodens  hat  der  Ofen  vier  Oeffnungen;  vor  der 
einen  beflndet  sich  die  Grube,  in  welcher  sich 
die  Schlacke  sammelt.  Bis  zu  der  erweiterten 
Stelle  lullt  man  den  Schacht  mit  Holzkohle  und 
setzt  dann  von  unten  her  das  Feuer  an.  Der 
Brand  entfacht  sich  nach  und  nach  so  sehr. 


• Andr<io:  ,I)io  Metalle  bei  d.  Naturvölkern“  S.  70. 
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daß  das  Erz  in  Tropfen  durch  die  Kohlenmasse 
durchzusickern  beginnt  und  sich  im  Tiefsten  des 
Ofens  sammelt.  Aus  einer  der  Düsenöft'nungen, 
die  man  aufbricht,  holt  man  die  Masse  heraus 
und  stellt  daraus  durch  mehrmaliges  Umschmieden 
ein  sehr  gutes  Eisen  her. 

Die  Schlacken  werden 
nochmals  verwendet,  in- 
dem man  sie  nach  einem 
Pochen  ausklaubt  und 
die  brauchbaren  Kugeln 
in  Tiegeln  zur  Schmel- 
zung bringt.  Auch  die 
südlichen  Nachbarn  der 
Djur,  die  Bongo,  haben 
eine  uralte  Eisenindu- 
strie, die  ihnen  ein  üeber-  .Abbildung  13. 
gewicht  über  die  nicht 

Eisen  erzeugenden  Dinka  gegeben  hat.  Sie  haben 
Oefen,  deren  Inneres  aus  drei  übereinanderlie- 
genden und  nur  durch  enge  Hälse  miteinander 
verbundenen  Kammern  besteht,  deren  obere  und 
untere  mit  Kohlen,  deren  mittlere  mit  Erz  in 
Nußgröße  beschickt  wird.  (Fortsetzung  folgt.) 
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I |iese  Wirkung  des  Siliziums  kann  aber  nicht 
die  einzige  sein.  Vergleicht  man  z.  B.  das  Er- 
starrungsbild der  Schmelze  4.37  (1,58®/®  Silizium 
utid  3,28  ®/o  Gesamtkohleustotf)  [Abbild.  4]  mit  dem 
F^.starrungsbild  der  Schmelze  455  (0,03  ®/o  Sili- 
zium und  3,10  ®/o  Gesamtkohlenstoflf)  [Abbild.  6], 
so  erkennt  man  trotz  des  Unterschieds  von  0,05  ®/o 
Silizium  keine  Abweichung.  Es  kann  somit  auch 
keine  wesentliche  Aenderung  in  dem  Sättigungs- 
vermögen des  Eisens  gegenüber  Kohlenstoff  durch 
diese  Steigerung  des  Siliziumgi  haltes  um  0,05  ®/o 
erzielt  worden  sein ; und  doch  ist  die  Schmelze 
437  tiefgrau,  die  Schmelze  455  unter  den  gleichen 
Abkühlungsverhältnissen  völlig  weiß  (mit  nur 
0,25  ®/o  Graphit)  erstarrt.  Man  kann  sich  dies 
durch  die  .Annahme  erklären,  daß  das  Silizium 
den  Anreiz  zur  Aufhebung  der  Unterkühlung 
gibt,  daß  es  als  „Katalj'sator“  wirkt.  Es  würde 
dann  ein  bestimmter  Mindestbetrag  von  Silizium 
erforderlich  .sein,  um  diese  Wirkung  auszuüben; 
eine  diesen  Betrag  überschreitende  Menge  könnte 
dann  aber  wesentliche  Steigerung  der  Wirkung 
nicht  herbeiführen.  Damit  stehen  die  V^ersuche 
von  W.  H.  Hatfiel d*  im  Einklang,  deren  Er- 
gebnis in  Al)bildung  7 schaubildlieh  dargestellt 
ist.  Unter  den  von  Hattield  angewendeten  Ver- 
suchsbedingungen  liegt  der  Grenzbetrag  bei  etwa 
1,7  ®/o  Silizium.  Weitere  Steigerung  des  Ge- 
haltes hat  keinen  wesentlichen  Kintluß. 


Im  Anschluß  an  die  früher  von  mir  gegebene 
schematische  Darstellung*  der  Gefügeänderuntren 
im  weißen  und  grauen  Roheisen  während  der  Abküh- 
lung sollen  die  Gefüge- 
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Verhältnisse  der  unter- 
suchten Legierungen 
erörtert  werden.  Zwi- 
schen dem  Gefüge,  wie 
es  auf  den  Gcfügebil- 
dern  dargestellt  ist, 
und  obigen  schemati- 
schen Darstellungen 
besteht  insofern  ein 
Unterschied,  als  letz- 
tere den  wirklichen 
Zustand  bei  der  ins 
Auge  gefaßten  Tem- 
peratur, erstere  aber 
den  Zustand  darstol- 
len,  welcher  durch 
plötzliches  .Abschrek- 
ken  der  Legierung  bei 
der  gleichen  Tempe- 
ratur erzielt  wird.  In 
den  GefUgebiidern  sind 

also  noch  die  Aenderungen  enthalten,  die  der 
Zustand  der  Legierung  von  der  .Absehrecktempe- 
ratur wahrend  der  raschen  .Abkühlung  bis  zur 
gewöhnlichen  Temjieratur  erleidet. 
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Abbildung  7. 


• „Journal  of  the  Iron  and  Stetd  Institute"  190G, 
II.  Bd.  S.  157. 


* „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  22  Seite  1887 
und  1388. 
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Die  Degierunfjen  der  Reihe  11  sind,  wie  be- 
reits oben  erwähnt,  untereutektiseli.  Ihre  Lage 
im  Erstarrung.sdiagramm  der  I.egieningsreihe 
Eisenkohlen.stod'  wird  demnach  durcli  die  Linie  II 
in  Abbildung  S angegeben,  die  links  vom  eutek- 
tischen Punkt  B'  liegt.  Die  Erstarrung  vollzieht 
sieh  zwisclien  den  Temperaturen  t,  = rJOf)  und 
tj  = 1115^0.  Bei  ti  scheiden  sich  Mischkristalle 
S aus  der  flüssigen  Legierung  aus,  bei  f*  erstarrt 
das  aus  Mischkristallen  und  Zementit  bestehende 
Eutektikum  C.  Diese  V'^orgänge  verlaufen  mit 
einer  so  großen  Geschwindigkeit,  daß  sie  durch 
.\bschrecken  der  Legierung  nicht  verhindert 

werden  können.  Wenn  also  eine  Legierung  aus 
der  Reihe  11  bei  einer  Temperatur  tj,  bei  der 
sie  noch  völlig  flüssig  und  homogen  ist,  ab- 
geschreckt wird,  so  bleibt  sie  nicht  homogen. 
Sie  scheidet  bei  t,  Mischkristalle  S aus  und  bei 
tj  Eutektikum  Die  Mischkristalle  S erscheinen 
nach  der  Abkühlung  als  Martensit,  das  Eutektikum 
0 als  Gemenge  von  Martensit  und  Zementit  (ver- 
gleiche Gefügebild  1 das  der  bei  ts  = 12.’)(i®C. 
abgeschreckten  Schmelze  4ö!)  entspricht).  Die 

dunklen  Stellen  sind  kein  Grajdiit,  sondern 
Troostit  (ein  üebergangsbestandteil  zwischen 
Martensit  und  Perlit),  * Geschieht  das  .A.b- 
schrecken  zwischen  t]  und  U (.Vbbildung  8), 
z.  B.  wie  bei  Schmelze  440  bei  t,  = 11.59®  C., 
so  ist  das  Gefügobild  nahezu  das  gleiche,  wie 
aus  Gefügebild  2 hervorgeht.  Wegen  der  lang- 
samen Abkühlung  bei  t^  haben  die  Mischkristalle 

(Martensit)  S 
nielir  Zeit  ge- 
habt sich  zu 
größeren  Flä- 
chen zusammen- 
zuscharen. Die 
dunkle  Fär- 
bung entspricht 
auch  hier  dem 
Troostit 

In  Schmelze 
449,  die  unter- 
halb t;  bei  1087® 
abgeschreckt 
wurde,  erschei- 
nen bereits  Gra- 
phit nester,  wie 
in  Gefügebild  3 an  den  schwarzen  Stellen  zu 
ersehen  ist.  Daneben  beflnden  sich  Mischkristalle  S 
und  Eutektikum  C (vergl.  Gefügebild  4 in  stär- 
kerer Vergrößerung).  Im  Eutektikum  beginnt 
bereits  der  Zementit  sich  auf  Kosten  seiner  Um- 
gebung auszuw,achsen,  das  Eutektikum  erscheint 
(badurch  gröber.  Das  Gefüge  entsjiricht  der  sche- 
matischen Darstellung  in  dieser  Zeitschrift  190Ö 
Nr.  22  S.  1388  .Abbildung  8 d'  und  d"'. 

Die  Gefügebilder  5,  (i,  T entsprechen  der  bei 
10.57  ® abgeschreckten  Schmelze  442.  Während 

• „Stahl  und  Eisen“  1900  Nr.  13  8.  778. 


der  langsamen  Abkühlung  von  1087  auf  1057  ®C. 
haben  sich  die  zuerst  aus  Graphitkeimen  ge- 
bildeten Graphitnester  vergrößert;  infolge  Hin- 
zutritts neuer  Keime  sind  neue  Nester  ent- 
standen, wie  Gefügebild  5 zeigt,  in  der  der 
Schüft'  vor  der  Aetzung  bei  schwacher  Ver- 
größerung abgebildet  ist.  Ein  Grajihitnest  ist  in 
Gefügebild  7 dargestellt;  es  läßt  erkennen,  daß 
der  Graphit  im  Martensit  S liegt.  In  größerer 
Entfernung  von  den  Graphitnestern  liegt  noch 
Eutektikum  C neben  Mischkristallen  (Martensit) 
S,  wie  in  Getügehild  6.  Der  Zementit  im  Eutek- 
tikum hat  sich  noch  weiter  ausgewachsen,  da- 
durch das  Eutektikum  gröber  erscheinen  lassend. 
Die  schwarzen  Stellen  in  der  letztgenannten 
.Abbildung  sind  wieder  Troostit. 

Wird  die  Abschrecktemperatur  noch  tiefer 
gelegt  als  bei  Schmelze  442,  so  nehmen  die 
Graphitnester  an  Umfang  zu  und  drängen  das 
Eutektikum  C immer  mehr  zurück.  Im  übrigen 
gleicht  das  Gefüge  dem  von  Schmelze  442.  In 
der  bei  708  ® C.  abgeschreckten  Legierung  451 
ist  an  Stelle  des  Martensits  S bereits  Perlit 
getreten.  Die  Abschreckung  erfolgte  somit  be- 
reits unterhalb  des  eutektischen  Umwandlungs- 
punktes, der  bei  siliziumarmen  Legierungen  bei 
700  ® bei  siliziumreichen  dagegen  höher  liegt.* 

Die  langsam  abgekühlte  Schmelze  437  be- 
steht zur  Hauptsache  nur  noch  aus  Perlit,  in 
dem  Graphit  liegt  (vergl.  Gefügebild  8).  Im  Perlit 
sind  stellenweise  Zementitinselu  eingelagert  und 
zwar  in  größerer  Entfernung  von  den  Graphit- 
nestern, wie  z.  B.  in  Gefügebild  9. 

Die  Legierungen  der  Reihe  I sind  wegen 
ihres  höheren  Siliziumgehaltes  in  der  Nähe  des 
eutektischen  Punktes  gelegen  und  wurden  im 
Schaubild  .Abbildung  8 durch  die  Linie  1 ge- 
kennzeichnet. Die  beiden  Temperaturen  ti  und 
tj  fallen  zusammen.  Die  Erstarrung  erfolgt 
nicht  in  einem  längeren  Temiieraturintervall  wie 
bei  Reihe.  II,  sondern  bei  der  Temperatur  1133  ®. 
Dicht  oberhalb  dieser  Temperatur  ist  die  Legie- 
rung flüssig,  dicht  darunter  völlig  erstarrt. 
Die  .Ausscheidung  von  Mischkristallen  S,  die  bei 
Reihe  II  zu  Beginn  der  Erstarrung  bemerkb.ar 
war,  fällt  weg.  Bei  der  Erstarrung  scheidet 
sich  nur  Eutektikum  C aus.  Diese  Au.sscheiduug 
kann  durch  .Abschrecken  der  flüssigen  Legierung 
von  Temperaturen  oberhalb  1133®  nicht  unter- 
drückt werden.  Beleg  hierfür  ist  Gefügebild  10 
entsprechend  der  Schmelze  423.  Die  dunklen 
Stellen  sind  Troostit.  kein  Graphit.  Das  ganze 
Gefüge  besteht  aus  Eutektikum  0. 

Die  Schmelze  425  wurde  während  der  Er- 
starrung abgeschreckt.  Die  Hauptmasse  der  Le- 
gierung besteht  aus  Eutektikum  C,  ist  also  im 


• Vergl.  „Metallurgie“  1906  8.811.  AVüst  und 
Petcracn;  >Beitrag  zum  EinHuU  des  SiliziuniH  auf 
das  Svstem  Eisen-KohlenstolT«  sowie  „Stahl  und  Eisen“ 
1907  Nr.  14  8.  482. 
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labilen  Zustand.  Nur  ein  kleiner  Teil  der  Le- 
gierunjr  hat  den  Zustand  der  Unterkühlung  teil- 
weise aufgegeben,  so  daß  (rraphit  ausgeschieden 
wurde.  Der  Graphit  ist  in  Nestern  angeordnet, 
wie  Gefiigebild  1 1 recht  deutlich  erkennen  läßt. 
Ein  Grai>hitnest  ist  in  Gefügebild  12  in  stärkerer 
Vergrößerung  abgebildet,  während  Gefügebild  18 
einen  Teil  des  Eutektikuins  C stärker  vergrößert 
wiedergibt. 

Das  Gefügebild  11  ist  außerordentlich**  kenn- 
zeichnend für  die  Art,  wie  die  Unterkühlung 
örtlich  aufgegeben  wird.  Sic  erinnert  lebhaft 
an  die  Unterkühlungscrscheinungen  beim  Schwefel. 
Geschmolzener  Schwefel  erstarrt  zunächst  in  der 
monoklinen  Form  (Smon)  mit  wachsgelber  Farbe, 
Bei  90  ® C.  müßte  die  Umwandlung  in  den  rhom- 
bischen Schwefel  (Srhomb)  eigentlich  einsetzen. 
Meist  findet  aber  Unterkühlung  statt,  der  mono- 
kline Schwefel  hält  sich  stundenlang  noch  bei 
gewöhnlicher  Temperatur  als  labile  Erscheinungs- 
form; die  Umwandlung  bleibt  zunächst  aus.  Nach 
längerer  Zeit  wird  die  Unterkühlung  an  einzelnen 
verstreuten  Punkten  der  Masse  aufgehoben,  es  ent- 
stehen gelbe  Flecken  von  rhombischem  Schwefel, 
die  sich  allmählich  vergrößern,  bis  sie  schließ- 
lich die  ganze  Oberfläche  einnehmen.  Durch  Be- 
rühren mit  einem  rhombischen  mit  Schwefelkohlen- 
stoff befeuchteten  Schwefelkristall  oder  auch 
bloß  durch  Betupfen  mit  Schwefelkohlenstoff  kann 
man  die  Aufhebung  der  Unterkühlung  wesentlich 
beschleunigen. 

Erfolgt  die  Abschreckung  der  Legierungen 
bei  tieferen  Wärmegraden,  z.  B.  1102®  bei 
Schmelze  426,  so  haben  die  Graphitnester  an 
Zahl  und  Umfang  zugenommen  und  da.s  Eutek- 
tikum  C zurückgedrängt,  wie  Gefügebild  14  er- 
kennen läßt.  Damit  nicht  Verwechslung  mit  den 
ebenfalls  vorhandenen  dunklen  Troostitsäumen  vor- 
kommt, sind  die  Graphitnester  mit  G bezeichnet. 
Der  Troostit  bildet  Säume  um  das  Eutektikum  C. 
Die  Graphitnester  liegen  im  Martensit  S (vergl. 
Gefügebild  15  bei  stärkerer  Vergrößerung). 

Wie  mit  weiterem  Sinken  der  Temperatur 
die  Graphitnester  sich  ausbreiten,  zeigt  Gefüge- 
l)ild  1 6 in  29  facher  Vergrößerung.  Es  entsi)richt 
der  bei  1092  ® abgeschreckten  Schmelze  421. 
Die  .\ufnalune  erfolgte  vom  ungeätzten  Schliff, 
so  daß  nur  der  Grapliit  dunkel  erscheint.  Er 
liegt,  was  nur  bei  stärkerer  Vergrößerung  be- 
obachtbar, im  Martensit. 

In  Schmelze  480,  die  bei  1008®  C.  ab- 
geschreckt  wurde,  ist  auffällig,  daß  der  Mar- 
tensit S .selir  grobiiadlig  ist  und  die  äußeren 
Kennzeichen  des  von  Osmond  als  Austenit  be- 
zeichncten  Gefügcbestandteils  trägt  (vergl.  Ge- 
fügebild 17k  Vom  Eutektikum  C sind  nur  noch 
wenige  helle,  von  Troostitsäumen  umgebene  .Adern 
übrig,  wie  z.  B.  in  Gefügebild  18  unten. 

Wenn  vor  dem  Abschrecken  lang.sam  bis  zu 
806  ® C.  abgekühlt  wurde,  wie  bei  Schmelze  454, 


so  war  jede  Spur  dos  Eutektikums  C verschwunden. 
Die  Graphitnester  liegen  wieder  im  Austenit  S 
(siehe  Gefügebild  1 9),  Merkwürdigerweise  liegen 
im  Austenit  ziemlich  regelmäßig  eingesprengt 
kleine  Perlitinseln  P,  die  durch  einen  dunklen 
Troostitsaum  vom  .Austenit  abgegrenzt  sind  und 
im  Innern  zuweilen  Zementitinselchen  enthalten. 
Durch  den  Siliziumgehalt  wird  nach  Wüst  und 
Petersen*  die  Temperatur  der  Perlitbildung  ge- 
hoben, so  daß  die  Abschrecktemi)eratur  806  " C. 
im  vorliegenden  Falle  sehr  nahe  an  dieser  Perlit- 
grenze  gelegen  haben  kann.  .Auffällig  ist  das 
Nebeneinanderbestehen  des  deutlich  ausgeprägten 
Perlits  liehen  den  Gefügebestandteilen  des  ab- 
geschreckten  Eisens.  Man  erhält  aus  dem  Bild 
den  Eindruck,  daß  im  Augenblick  des  .Abschreckens 
die  Temperatur  nicht  gleichmäßig  in  der  ganzen 
Masse  verteilt  war,  sondern  daß  die  Temperatur- 
verteilung längs  einer  durch  das  Eisen  gelegten 
Geraden  etwa  nach  Art  des  Schaubildes  Ab- 
bildung 9 war.  üertlich  ist  die  Temperatur 
höher  (Wellenberg  b)  und  niedriger  (Wellental  t); 
die  mittlere  Temiieratur  T,  die  das  Pyrometer 
angibt,  soll  ge- 


1 


Abbildung  9. 


rade  gleich  der 
Umwandlungs- 
temperatur des 
Martensits  in 
Perlit  sein,  und 
bei  ihr  soll  die 
Abschreckung 
der  Legierung  in  Wasser  erfolgen.  In  den  Tälern  t 
würde  dann  vor  der  Abschreckung  bereits  Perlit- 
bildung eingetreten  sein,  während  die  Berge  b 
noch  oberhalb  des  Umwandlungspunktes  liegen 
und  in  Martensit  (.Austenit)  übergeführt  werden. 
Infolge  der  Wärmeabgabe  der  sich  in  Perlit 
umwandelnden  Stollen  t wird  die  Abkühlungs- 
gcschwindigkeit  der  benachbarten  Stellen  bei  m 
verringert,  so  daß  sich  dort  der  Uebergangs- 
bestandteil  Troostit**  bilden  kann.  Es  ist  natür- 
lich nicht  notwendig,  daß  die  Berge  b und 
Täler  t unverändert  bleiben,  sondern  es  ist  mög- 
lich, daß  in  aufeinanderfolgenden  Zeitteilchen 
Berge  und  Täler  abw'echseln.  Es  kommt  für 
die  Gefügebildung  nur  der  Zustand  in  Betracht, 
der  im  Augenblick  des  Abschreckens  bestand. 

Die  langsam  abgekühlte  Schmelze  419 
zeigt  Graphitnester , die  ein  Gemenge  aus 
Graphit  und  Perlit  darstellen.  Zwischen  diesen 
Nestern  sind  nur  noch  .Adern  übrig,  die  im 
wesentlichen  aus  Perlit  P und  kleinen  Zementit- 
inselchen bestehen  (siehe  (rcfügebild  20).  Der 
Perlit  ist  deutlich  ausgebildet,  wie  aus  Gefüge- 
bild 21  hervorgeht. 


* 8.  a.  g.  o. 

**  Ueber  Troostit,  Sorbit  vorgloicbo  K.  llovn  und 
O.  Bauer;  »Ueber  den  inneren  Aufbau  geliürteten 
und  angelauttenen  AS'ork/.eugatablH«.  „Stahl  und  Kieeii“ 
1900  Nr.  19,  15  und  16. 
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Auf  eine  beachtenswerte  Erscheinung  soll 
noch  hingewiesen  werden.  Creiner*  gibteine recht 
einleuchtende  Erklärung  für  die  Erscheinung, 
daß  in  Hartgü.ssen  der  Koblcnstoflgchalt  in  der 
weißen  Schale  niedriger  ist  als  im  grauen  Kern. 
In  den  Schmelzen  der  Reihe  IT  zeigt  sich  nun 
die  eigentümliche  Erscheinung,  daß  der  Gesamt- 
kohlenstoffgehalt  der  Schmelzen  trotz  gleicher 
Behandlung  gesetzmäßig  mit  dem  Graphitgehalt 
zunimmt  (Schaubild  Abbild.  10).  Hier  kann  aber 
die  Erklärung  Cremers  nicht  Stich  halten,  da 
die  Legierungen  keine  weißen  und  grauen  Teile 
haben,  in  denen  sich  der  Kohlenstoffgehalt  in- 
folge Unterkühlung  verschieden  verteilen  könnte, 
sondern  völlig  gleichartiges  Gefüge  zeigen.  Diese 
Erscheinung  gibt  jedenfalls  zu  denken.  Eine 
Erklärung  ist  den  Verfassern  vorläufig  nicht 
bekannt.  Die  siliziumreiche  Legierungsreihe  I 
gibt  für  die  Beziehung  zwischen  Gesamtkohlcn- 
stolf  und  Graphitgehalt  keine  Gesetzmäßigkeit. 
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Abbildung  10. 

(Die  Zahlen  an  den  Funkten  geben  die  Nummern 
der  Sehmelzen  an.) 


2.  Einige  Bemerkungen  zur  Literatur 
über  die  Erstarrungserscheinungen  bei 
weißem  und  grauem  Roheisen. 

Von  E.  Heyn. 

Heber  die  Erstarrungsverliältnisse  des  Roh- 
eisens und  insbesondere  über  die  .Art  der  Graphit- 
bildung sind  in  den  letzten  Jahren  mehrere  Ar- 
beiten erschienen,  die  einerseits  die  geschicht- 
liche Entwicklung  der  Erkenntnis  zum  Gegen- 
stand haben,  anderseits  auch  Beiträge  zum  wei- 
teren Ausbau  der  Theorie  zu  bringen  bestimmt 
sind.  Nach  beiden  Richtungen  hin  möchte  ich 
mir  einige  Bemerkungen  erlauben.  Die  An- 
schauung, daß  das  graphithaltige  Roheisen  einer 
stabileren,  das  weiße  Roheisen  einer  lalulcren 
Erscheinungsform  entspricht,  dürfte  wohl  schon 
sehr  alt  sein,  wenigstens  in  den  Kreisen  der  Eisen- 
hüttenleute. iTedenfalls  ist  diese  .Anschauung.s- 
weise  wesentlich  älter,  als  nach  den  Ausführungen 
von  B e n e d i c k 8**  zu  schließen  wäre.  Man 

* , Stahl  und  Eison“  1907  Nr.  24  S.  H34. 
„Metallurgie“  111  Heft  12  bis  14. 


kann  sie  nicht  bis  auf  bestimmte  Personen  zurück- 
verfolgen. 

Durch  Koozebooms  Arbeit:  „Eisen  und 
Stahl  vom  Standpunkt  der  Phasenlehre“*  w’urde 
die.se  Anschauung  eine  Zeitlang  in  Frage  gestellt. 
Roozeboom  stellte  unter  Benutzung  der  Ver- 
suchsergebnisse Roberts-Austens  ein  Dia- 
gramm auf,  nach  dem  der  Graphit  bei  einer 
bestimmten  hohen  Temj)eratur  sich  in  das  sta- 
bilere Karldd  uinwandeln  sollte.  Dies  ist  in- 
zwischen als  unvereinbar  mit  den  Beol>achtungen 
der  Praxis  erkannt  worden,  was  auch  Roozeboom 
selbst  zugegeben  hat.  Ich  möchte  hier  bemerken, 
daß  dieses  Diagramm  von  Roozeboom,  trotzdem 
es  auf  einer  teilweise  irrigen  Voraussetzung  auf- 
gebaut  war,  mehr  für  die  Klärung  der  Anschau- 
ungen über  das  Wesen  der  Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen  getan  hat,  als  die  Mehrzahl  der 
s]»äter  auf  diesem  Gebiete  erschienenen  Arbeiten 
zusammen.  Es  ist  nicht  zu  vergessen,  daß 
Roozeboom  den  ersten  Versuch  machte,  die  groß- 
artigen Errungenschaften  der  Phasenlehre,  die 
zum  größten  Teil  sein  eigenes  Werk  waren, 
auf  das  System  Eisen -Kohlenstoff  anzuwenden. 

Auf  der  allgemeinen  .Anschatiung  fußend,  daß 
der  Graphit  einem  stabilen,  das  Karbid  einem 
labileren  (oder  metastabilen)  System  angehöre, 
zog  ich  im  Jahre  1904  die  sich  auf  Grund  der 
Lehren  der  physikalischen  Chemie  ergebenden 
Folgerungen  und  legte  diese  in  einem  Dia- 
gramm** (siche  Schaubild  Abbild.  11)  nieder. 

Die  wesentlichen  Gründe,  die  mich  zur  .Auf- 
stellung des  Diagramms  veranlaßten,  waren 
folgende: 

1.  Um  der  Phasenlehre  gerecht  zu  werden, 
müssen  die  beiden  Diagramme  für  das  stabile 
und  metastabile  System  getrennt  werden.  Da- 
durch w’ird  ausgesprochen,  daß,  wenn  Karbid 
und  Gr.aphit  im  Gefüge  noch  gleichzeitig  neben- 
einander Vorkommen,  dies  einem  noch  nicht  völlig 
erreichten  Gleichgewichtszustand  entspricht,  daß 
der  Uebergang  von  dem  metastabilen  System 
zum  stabilen  noch  nicht  vollendet  ist. 

2.  Das  stabilere  System  (graphithaltiges  Roh- 
eisen) muß  bei  höheren  Temperaturen  schmelzen, 
als  das  labilere  (weißes  Roheisen),  entsprechend 
einem  allgemeinen  Gesetz  der  physikali.schen 
Chemie.  Die  Linie  a"Bc  und  Bl)  wurde  des- 
wegen höher  gelegt,  als  die  punktierten  Linien 
a'B'F  usw.  (Abbild.  11). 

3.  Die  stabilere  Form  Grajihit  muß  eine 
geringere  Löslichkeit  im  Eisen  besitzen,  als  das 
weniger  stabile  K.arbid.  Dies  war  der  Grund, 
warum  ich  die  Linie  a B bis  nach  a"  durchzog, 
zumal  in  Roheisensorten  Eisen  und  Graphit 
häutig  nebeneinander  beobachtet  werden. 

* „ZeitHchrift  für  phvBik.  Chemie“  1900  S.  437. 

*•  „Zeitschrift  für  Rlektrocheniio“  1904  Nr.  30 
S.  491  : »Htnhilo  und  metastabile  Gleichgewichte  in 
Eisen-Kohlenstolf-Logieningcnc. 
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Ein  Jalir  später  erschien  in  ..Comptes  rendus“ 
1905  eine  Arbeit  von  Cliarpy:  ,Hur  le  ilia- 
jjramine  irequilibre  des  alliaj'es  fer-carbone“.  In 
dem  daboi  veröffentlichten  Diagramm  (Abbild.  12) 
kommt  Charpy  unabhängig  von  mir  zu  gleichen 
Schlüssen.  Sein  Diagramm  unterscheidet  sich 
von  dem  meinigen  nur  dadurch,  daß  von  Punkt  a 
ab  nicht  die  horizontale  Linie  aa",  sondern  die 
geneigte  Linie  aS  gezogen  wird.  Hiermit  ist 
ein  quantitativer  Unterschied  gegeben.  Wahrend 
ich  bei  meinem  ersten  Versuch  zur  Aufstellung 
eines  Diagramms  die  Löslichkeit  des  Graphits 
im  Eisen  zu  Null  annahm,  setzt  Charpj'  eine 
gewisse,  mit  der  Temperatur  abnehmende  Lös- 


h 


Stabile  Oloichgewichto;  System  Eisen  u.  Graphit. 

„ , , Eisen  u.  Karbid. 

liclikeit  des  Graphits  voraus.  Zur  Entscheidung 
der  Frage  genügt  meines  Erachtens  ilas  e.xperi- 
inentelle  Material  noch  nicht.  Die  ('harpysche 
Annahme  hat  den  Vorteil,  daß  sie  die  allgemei- 
nere ist.  Ich  werde  dem  in  Zukunft  in  meinem 
Diagramm  (Abbildung  11)  dadurch  Rechnung 
tragen,  daß  ich  die  Kurve  aa"'  statt  aa"  ziehe 
und  diese  abbreche  zum  Zeichen  dafür,  daß  hier 
die  exjierimentelle  Forschung  noch  einziisetzcn 
hat.  Ich  wage  zu  behaupten,  daß  trotz  einer 
Reihe  inzwischen  erschienener  Arbeiten  über  das 
gleiche  Thema  die  Frage  zurzeit  nicht  weiter 
gediehen  ist.  als  sie  durch  die  beiden  soeben 
genannten  Diagramme  gekennzeichnet  wurde. 

Auf  einige  Aeußerungen  von  P.  Goerens 
in  dieser  Zeitschrift*  muß  ich  noch  eingelien 
und  zwar  nur  deshalb,  weil  sie  unter  der  üeber- 
schrift:  ,Ueber  den  äugen  l> I i ck  liehen  Stand 
unserer  Kenntnisse  der  Erstarrungs-  und  Erkal- 
tungsvorgänge usw.“  veröffentlicht  sind.  Goerens 
schreibt  dort  (S.  1095):  ,F]ine  weitere  auffällige 
Erscheinung,  welche  durch  die  bisherigen  Theorien 
nicht  in  befrieiligender  Weise  erkl.'irt  werden 
kann,  ist  die  Tatsache,  daß  <ler  RrstaiTungs- 

• „Stahl  und  Einen“  1907  Nr.  30  .S.  1093,  vorgl. 
„Motallurgio“  III.  S.  Ijf)  und  IV'.  8.  137  und  173. 


punkt  und  der  Schmelzpunkt  des  grauen  Roh- 
eisens nicht  bei  derselben  Temperatur  liegen, 
während  dies  beim  weißen  Roheisen  der  Fall 
ist.“  Wie  ich  bereits  oben  angedeutet,  war 
diese  'l'atsache  gerade  einer  der  Gründe  zur 
Aufstellung  meines  Diagramms  (Punkt  2).  Wie 
sich  die  .Sache  erklärt,  ist  im  ersten  Teil  dieser 
Arbeit  dargelegt.  Weiter  sucht  Goerens  im 
gleichen  Aufsatz  von  dem  von  mir  und  (diarpy 
aufgestellten  Doppoldiagramm  abzugehen  und 
dieses  durch  ein  einziges*  zu  ersetzen.  Damit 
ist  meiner  Auffassung  nach  wieder  ein  Rück- 
schritt gemacht;  denn  mit  diesem  Diagramm 
verläßt  Goerens  den  festen  Untergrund  der 
Phasenlehre.  Es  besteht  aber  kein  Grund,  diesen 
Zweig  der  physikalischen  Chemie,  der  uns  dank 
den  .Arbeiten  Roozebooms  .so  wunderbare 
Aufschlüsse  ge- 
bracht hat,  bei 
der  Betrachtung 
der  Eisen- Koh- 
lenstotnegierun- 
gen  beiseite  zu 
schieben.  Im  Ge- 
genteil, wir  ha- 
ben alle  Ver- 
anlassung, die 
Wege  zu  betre- 
ten, auf  die  uns 
die  Phasen  lehre 
zum  Zwecke  der 
Erforschungder 
Eisenlegierun- 
gen hinweist. 

Ferner  ist  mir  in  Goerens’  Arbeit  nicht  klar, 
wie  infolge  des  Unterschiedes  im  s|iezilischen 
Gewicht  zwischen  Gra[dilt  und  Schmelze  die  aus- 
geschiedenen Graphitkristalle  einen  solchen  Auf- 
trieb erhalten  sollen,  daß  sie  „sofort  mit  großer 
Geschwindigkeit  aus  dem  Bade  herausgestoßen 
werden  müssen“  (a.  a.  0.  S.  1095).  Goerens 
denkt  hierbei  an  die  Garschaumbildung.  Ich 
möchte  dem  genannten  Autor  die  .Aufgabe  stellen, 
ein  .Stück  Holz  in  Quecksilber  unterzutauchen 
und  frei  aufsteigen  zu  lassen.  Wenn  dabei  fest- 
gestellt wird,  daß  das  Holz  aus  dem  Queck- 
silberbade herausgestoßen  wird,  so  daß  es  über 
die  Olterflächo  hinausspringt  und  diese  verläßt, 
so  würde  ich  mich  veranlaßt  fühlen,  »ler  Gar- 
schaumtheorie  von  Goerens  beizutreten. 

Bis  dahin  aber  bezweifle  ich,  daß  Fort  schleu- 
dern von  Garschaum  aus  dem  Eisenbad  die  Folge 
des  .Auftriebes  der  Graphitblättchen  ist,  und  glaube 
vorläufig  an  gleichzeitige  Einwirkung  von  frei- 
wenieuden  Gasen,  die  die  Plättchen  heraus- 
schleudern. Beim  .Spratzen  des  Silbers  schleu- 
dert der  freiwerdende  Sauerstoff  ja  auch  Silbcr- 
kügelchcn  umher. 

* A.  g.  O.  a.  109«. 
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Der  experimentelle  Nachweis  der  Schachtzerstörung  im  Hochofen 

durch  ausgeschiedenen  Kohlenstoff. 


Von  Professor  Be 
Mitteilung  aus  dem  eiscnliüttenmannischon 

I |ie  Schaclitsteinc  eines  Hochofens  erleiden 
bekanntlich  im  ol)ereii  Teile  vielfach  eine 
Zerstörung,*  die  man  auf  eine  Kohlcnstoffaus- 
scheiduug  aus  dem  Kohleno.vyd  der  Gichtgase 
im  Sinne  der  Reaktion  2 CO  = C -j-  ^’O*  zurück- 
führt. Den  Nachweis  dafür,  daß  diese  Erklärung 
richtig  ist,  bringt  das  nachfolgend  beschriebene 
Experiment: 

Abbildung  1 stellt  eine  Röhre  dar,  welche 
eine  solche  KohlenstotVablagerung  auf  Bilbaoerz 
zeigt,  .\bbildung  2 zeigt  unten  ein  Porzellan- 


'nhard  Osann. 

Institut  der  Bergakademie  in  Clausthal. 

In  einen  mit  Gas  geheizten  Verbrennungs- 
ofen wurden  nun  zwei  Glasröhren,  wie  sie  Ab- 
bildung 1 darstcllt,  eingelegt.  Die  Temperatur 
wurde  auf  4r>0®  bis  500®  eingestellt  und  die 
Röhren  mit  den  Porzellanschiffchen  beschickt. 
.Jede  Röhre  erhielt  zwei  Schiffchen,  und  zwar 
die  linke  ein  Schiffchen  mit  bohnengroßen  Stück- 
chen Bilbaoerz,  dahinter  ein  solches  mit  ebenso 
großen  Steinbrocken;  die  reclite  zwei  Schiffchen, 
in  gleicher  Weise  mit  Steinbrockon  bcscliickt, 
hintereinander. 


.\bbildung  1.  Kohleauaschoidung  aus  Kohleno.'cyd  auf  Bilbaoerz  iiinerhnlb  72  Stunden. 


Schiffchen  mit  zerstörten  Brocken  feuerfester 
Steine,  die  mit  Kohlenstaub  innig  vermengt  sind, 
oben  ein  ebensolches  mit  Steinbrocken  in  ur- 
sprünglicher Gestalt,  um  einen  Vergleich  zu  er- 
möglichen. 

Es  wurde  absichtlich  ein  stark  eisenhaltiges 
Steinmaterial  gewählt,  und  zwar  die  Marke 
„Glenljoig“".**  Solche  Glenboigsteine  zeichnen 
sich  durch  sehr  hohen  Tonerdegehalt  und  durch 
die  Eigenschaft  aus,  sehr  hohe  Temperaturen 
auch  bei  schroffem  Wechsel  zu  vertragen.  Sie 
iliencn  besonderen  Verwendungszwecken  außer- 
halb des  Hochofenbaucs.  Der  Eisengehalt  war, 
wie  äußerlich  erkennbar,  sehr  hoch  und  betrug 
4,73  «/'o  Eisen. 

Das  Kohlenoxyd  wurde  in  bekannter  Wei.se 
durch  Behandeln  von  Oxalsäure  mit  Schwefel- 
säure gewonnen  \ind  durch  Kalilauge  geleitet. 
Dabei  wurde  der  Gehalt  an  Kohlensäure  auf 
etwa  1 herabgedrückt.  Die  Menge  betrug 
etwa  1.74  1 stündlich  für  eine  Röhre. 

• Verifl.  „Einwirkung  zerstörender  Einflüsse  auf 
feuerfestes  Mnuerwerk  usw.“  aus  der  Feder  des  Ver- 
fassers. „Stalil  und  Eisen“  190.*}  Nr.  14  S.  823. 

*•  Vom  der  Firma  Eduard  8uscwind  in  Sayn 
zur  Verfügung  gestellt. 


Bei  dieser  Anordnung  diente  das  Schiffchen 
mit  Bilbaoerz  als  Indikator.  Die  Empfänglich- 
keit dieses  Erzes  für  die  Kohleabscheidung  war 
durch  viele  Versuche  festgestellt;  trat  hier  die 
Reaktion  ein,  so  mußten  auch  in  der  andern 
Röhre  alle  Vorbedingungen  gegeben  sein;  denn 
beide  Röhren  erhielten  bei  gleicher  Temperatur 
gleiche  Gasmengen  aus  einem  gemeinsamen  Gaso- 
meter. 

Nachdem  durch  kräftiges  Durchleiten  die  Luft 
verdrängt  war,  wurde  der  Versuch  eingeleitet. 
Bereits  nach  sieben  Stunden  zeigte  das  Bilbao- 
erz Rißbildungen  unter  schwachem  Aufschwellon. 
Nach  weiteren  24  Stunden  war  die  Kohleabschei-  * 
düng  und  die  Zerstörung  der  Erzstiieke  bereits 
in  vollem  Gange  und  gewährte  nach  72  Stunden 
ein  .•\ussehcn,  wie  .\bbildnng  1 zeigt.  In- 
zwischen zeigte  sich  bei  den  Steinbrocken  gar 
keine  Einwirkung,  bis  sich  nach  vier  Tagen  die 
er.sten  Spuren  der  Rißbildung  und  ein  kleines 
Flöckchen  Kohlenstaub  mit  der  Lupe  erkennen 
ließen.  Nun  ging  cs  immer  weiter,  indem  sich 
die  Risse  erweiterten,  neue  Risse  hinzukamen 
und  sich  Kohlenstaub  in  den  Rissen  ablagerte. 
Nach  1 7 Tagen  wurden  die  Schiffchen  heraus- 
genominen  und  das  eine  unter  Anwendung  einer 
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bestimmten  Vergrößerung  jihotograpliiert  (.Abb.  2). 
Die  anderen  beiden  mit  yteinbrocken  bcscliickten 
Scbiflfchen  zeigten  nur  geringe  Einwirkung. 

Zweifellos  bot  das  innige  Gemenge  von 
Steinrcsteu  und  Kohle  da.sselbe  Bild,  wie  ich  es 
vor  annähernd  zwanzig  .Fahren  auf  der  .Tlseder 
Hütte  vor  mir  hatte,  als  ich  einen  Hochofen- 
schacht von  außen , etwa  4 m unterhalb  der 
Glchtört'nung , untersuclUe  und  mit  der  Messer- 
klinge ohne  Schwierigkeit  eindringen  konnte, 
wobei  ein  solches  Gemenge,  wie.  oben  l)eschrie- 
ben,  herausrieselte . Soviel  ich  weiß,  stammt 
von  Dr. -Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann  der 
erste  hypothetische  Hinweis*  auf  die  Beziehung 
zwischen  Kohleausscheidung  und  dem  Eisengehalt 
der  Steine.  Auf  diese  Beziehung  will  ich  im  fol- 
genden nilher  eingehen: 

Alle  feuerfesten  Steine  enthalten  Eisenoxyd, 
das  seinen  Ursprung  in  dem  Schwcfelkicsgehalt 
der  Tonlager  hat.  Beim  Bren- 
nen der  Steine  bildet  sich  aus 
dem  Schwefeleisen  Eisenoxyd. 

Ueber  die  Rolle  dieses  Eisen- 
oxydes bei  der  KohlenstotTaus- 
scheidung  sind  wir  lange  Zeit 
im  Dunklen  gewesen,  obwohl 
mehrere  Forscher,  namentlich 
Bell  und  Grüner,  die  An- 
wesenheit von  Eisensauerstofl- 
verbindungen  als  unumgäng- 
liche Vorbedingung  erkannt 
hatten.  Es  fehlte  aber  der  Nach- 
weis einer  chemischen  Mitwir- 
kung der  Eisenoxyde,  insofern 
sie  doch  auch  eine  Veränderung 
erleiden  mußten.  Deshalb  war 
es  unerklärlich,  daß  winzige 
Gewichtsmengen  von  Eiseno.xyd  derartige  Um- 
wandlungen hervorzubringen  vermögen,  wie  wir 
sie  oben  kennen  gelernt  hal>en,  und  daß  die  Re- 
aktion iinauflialtsam  weiterschreitet,  wenn  sie  ein- 
mal begonnen  hat  Eine  Aufklärung  in  dieser 
Richtung  hat  erst  vor  wenigen  .Jahren  eine 
Forschungsarbeit  von  Baur  und  Glaessner** 
gebracht  über  Gleichgewichtszustände  von  Kohlen- 
o.xyd  und  Kohlen.säiire  bei  Eiseno.xyden. 

Die  Ergebnisse  dieser  Arbeit  will  ich  auf 
unseren  Fall  übertragen : Bringt  man  ein  Ge- 
misch von  Fe3<),  und  FeO  in  ein  Schiffchen 
und  dieses  in  eine  einseitig  geschlossene  Röhre, 
die  luftleer  gemacht  und  darauf  mit  einem  Ge- 
misch von  53  ®/o  ('Oi  und  47®;o  CO  bei  lunehal- 
tung  einer  Temperatur  von  500®  gefüllt  wird,  so 
tritt  auch  nach  unemllich  langer  Zeit  gar  keine 
Aenderungein , weil  dieses  Gasgemisch  einen  Gleich- 
gewichtszustand für  die  genannte  Temperatur  dar- 

* „Stahl  und  Hinon“  1898  Nr.  4 S.  168. 

**  „Stahl  und  Eisen“  1903  Nr.  9 8.  556  und  „Zeit- 
schrift für  phys.  Chemie“  1903  Nr.  43  S.  354. 


Stellt.  Acndert  man  nun  das  Mischungsverhältnis, 
indem  man  z.  B.  ein  V'erhältnis  zwischen  CO- 
und  CO  schafft,  wie  es  in  Hochofengasen  besteht, 
also  etwa  34  <>/o  COs  und  06  "/o  CO,  so  ist  CO 
im  Ueberschuß,  und  damit  besteht  das  Bestreben, 
wieder  den  Gleichgewichtszustand  zu  erreichen. 
Es  kann  dies  auf  zwei  Wegen  geschehen: 

1.  Fo»0<  + CO  = 3 FeO  + COj 

2.  2 CO  = C -fCOi 

ln  beiden  I’ällen  entsteht  CO^,  bis  schließ- 
lich wieder  53  ®/o  CO^  vorhanden  sind  und  mit 
diesem  (Tleichgewichtszustand  auch  Stillstand  er- 
reicht ist. 

Nun  darf  man  beide  Reaktionen  nicht  für 
sich  betrachten,  sondern  muß  sich  vorstellen, 
daß  der  Reduktionsvorgang  einen  Anstoß  für 
die  Kohleaiisscheidung  gibt,  und  daß  beide  un- 
trennbar sind.  Dieser  Reaktiousanstoß  ist  zu 
vergleichen  mit  der  Wirkung  eines  Troi»feus, 


der  in  eine  weit  unter  dem  Gefrierpunkt  abge- 
kühlte Flüssigkeit  fällt  und  ein  sofortiges  Ge- 
frieren bewirkt. 

Es  gehört  aber  ein  gewisser  Zeitraum  zur 
Entwicklung  der  Reaktionen.  Durchlaufen  die 
Gase  zu  schnell  den  Hochofen,  so  ist  selbst  eine 
starke  Gleichgewichtsverschiebung  für  die  Kohle- 
ausscheidung belanglos.  Dieser  Bedingung  wird 
aber  auch  genügt.  Unterhalb  der  Gichtöft'nung 
entstehen  an  der  Schachtwand  Zonen,  die  nur 
schwache  Gasströme  haben,  und  so  werden  die 
Eisenoxyde  an  den  Steinoberflächen  von  solchen 
Gasgemischen  berührt,  welche  sich  vielleicht  nur 
insoweit  erneuern,  als  das  von  unten  eindrin- 
gende Kohlenoxyd  an  die  Stelle  der  eben  ge- 
bildeten Kohlensäure  tritt,  so  daß  niemals  das 
Gleichgewicht  erreicht  wird.  Es  tritt  dann  eine 
Reduktion  und  gleichzeitig  eine  Kohlenstoffaus- 
scheidung ein.  Da  nun  der  Stein  mehr  oder 
minder  porös  ist,  so  verlegt  sich  der  Vorgang 
auch  in  das  Innere.  Hier  tritt  eine  starke  Vo- 
lumenvermehrung durch  Einlagern  des  Kohlen- 
staubes ein  und  sprengt  den  .Stein.  Ist  einmal 


Abbildung  2.  Zerstörtes  feuerfestes  Material  mit  Kohlenstaub  gemischt. 
Darüber : Stcinbrockcn  in  ursprünglicher  Gestalt. 
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ein  Kiß  entstanden,  .so  geht  es  unaufhaltsam 
weiter,  bis  schließlich  der  ganze  Stein  zer- 
stört ist.  Die  Temperaturen,  in  denen  dies  ge- 
schehen kann,  liegen  zwischen  300°  C.  und 
0.50°  C.,  das  .Maximum  der  Kohleaus.scheidung 
bei  etwa  .'■>00°  C. 

Gießerei-M 

lieber  das  Schwinden  des  Gußeisens. 

In  einem  Vortrage  vor  dem  Cicvcland  Institute 
of  Engineers  berichtete  F.  J.  Cook  über  die  von 
ihm  an  einem  umfangreichen  Material  vorgenommeneu 
.Scliwindungavcrsuchc.*  Diese  Versuche  befassen  sich 
mit  halbiertem  Eisen  für  Zylinderguß,  mit  Hämatit- 
und  mit  phosphorreicbem  Eisen  für  gewöhnlichen 
Handelsguß.  Der  Vortragende  hatte  verschiedene 
Eisunsorten,  jede  getrennt  in  einem  kleinen  Kupolofen 
unter  sonst  vollstAndig  gleichen  Hedingungen  umge- 
schmolzen  und  daraus  l'robestäbo  vergossen,  die  er 
einer  eingehenden  chemischen  und  mechanischen  PrQ- 
fung  unter/.og.  Homerkeiiswcrt  sind  die  Arbeiten  durch 
den  Umstand,  daß  Cook  zwischen  der  Schwindung  des 
flüssigen  Eisens  und  der  dos  erstarrten  Eisens  unter- 
scheidet. Zur  Bestimmung  der  letzteren  Art  benutzte 
er  den  Apparat  von  Keep.**  Der  ersteren  .\rt 
rechnet  er  die  Entstehung  von  Ilohlräumon  und  Saug- 
stellen  sowie  von  Poren  bei.  Das  Streben  Cooks  ging 
dahin,  gewisse  Budingungen  festzustellen,  die  für  beide 
Vorgänge  von  Bedeutung  sind.  Beide  Arten  des 
Schwindens  stehen  nach  seiner  Ansicht  in  naher  Ver- 
wandtschaft zueinander;  was  ein  .Minimum  bezw. 
Maximum  der  „festen  Schwindung“,  d.  h.  der  des  er- 
starrten Eisens,  veranlaßt,  muß  auch  ein  solches  bei  der 
„flüssigen  Schwindung*,  dom  flüssigen  .Metall,  bewirken. 

Der  Schwindungskoeflizient  wird  mit  wachsendem 
Kohlenstoffgehalt  kleiner,  da  Gußstahl  mehr  als  niedrig- 
gekohltes  Gußeisen  und  dieses  wieder  mehr  als  kohlon- 
stotfreiches  Gußeisen  schwindet.  Ebenso  ist  die  Form 
des  KohlenstofTes  maßg(!bend,  insofern  als  weißes  Guß- 
eisen, das  keinen  Graphit  hat,  stärker  schwindet  als 
graues.  Nimmt  man  150  kg  gewöhnliches  graues 
Eisen  und  gießt  davon  eine  Köhre  von  etwa  3 m 
Länge,  so  würde  die  feste  Schwindung  etwa  10  mm 
f.  d.  Meter  Länge  betragen.  Vergießt  man  dieselbe 
Eisenmnnge  als  Block  mit  ({uadratischem  Querschnitt, 
so  ist  diese  Schwindung  geringer,  dagegen  entsteht 
eine  Saugstelle  in  dem  zuletzt  erstarrten  Eisen.  Beide 
Schwindungsarten  zusammen  sind  im  zweiten  Falle 
nicht  so  groß  wie  die  feste  Schwindung  der  Röhre 
allein,  und  zwar  deshalb,  weil  die  langsamere  .Abküh- 
lung des  Blockes  die  Graphitabscheidung  begünstigt. 

Wenn  beim  Erstarren  eines  Gußstückes  die  dünn- 
wandigeren Teile  flüssiges  Eisen  von  benachbarten 
stärkeren  Stellen  nachsaugon  können,  so  werden  sie 
08  tun  und  auf  diese  Weise  selbst  für  die  Verringe- 
rung der  festen  Schwindung  sorgen.  Jeder  erstarrende 
Teil  wird  so  flüssiges  Material  gleichsam  borgen,  und 
an  der  Stelle,  wo  sich  zuletzt  kein  flüssiges  Material 
mehr  zum  Ausgleich  vorfintlot,  wird  ein  Ilohlraum 
entstehen.  Hier  muß  man  durch  Nachgießen  abholfon. 
Geschieht  dieses  nicht,  so  wird  notwendigerweise  an 
der  betreffenden  Steile  auch  ein  stärkeres  .Schwinden 
des  festen  Eisens  ointreten.  Wo  angängig,  verwendet 

• „The  Iron  and  (’oal  Trades  Review“  1907, 
9.  August. 

••  Wir  werden  demnächst  in  einer  längeren  Ab- 
handlung auf  diesen  .Apparat  und  die  damit  ange- 
Htelltcn  Versuche  Keeps  zurückkommen.  Vergleiche 
„Stahl  und  Eisen“  1895  Nr.  19  S.  894. 

Die  Red. 


Wieweit  die  oben  genannte  .Steinbeschaffen- 
heit  die  Zerstörung  begünstigt,  vermag  ich  vor- 
derhand nicht  zu  sagen.  Daß  ein  hoher  Eisengehalt 
nachteilig  ist,  liegt  sehr  nahe,  aber  auch  andere 
Eigenschaften  der  feuerfesten  Steine,  namentlich 
ihre  Dichtigkeit,  spielen  Jedenfalls  eine  Rolle. 

ittei  lungen. 

man  hoi-hgekohltcs  Roheisen  und  erspart  sich  durch 
entsprechend  großen  Anguß  oder  verlorenen  Kopf 
diese  Nachhilfe  fast  ganz.  Auf  diese  Weise  wird  der 
flüssigen  Schwindung  bei  allen  gleichzeitig  erstarren- 
den Teilen  möglichst  vorgebeugt,  während  die  feste 
Schwindung  normal  ist  und  von  der  zur  Graphitbil- 
dung verfügbaren  Kohlonstoffmcngc  abhängt. 

Sehr  schwierig  ist  es,  die  Temperatur  zu  ermit- 
teln, bei  welcher  das  Nachsaugon  von  flüssigem  Eisen 
aus  den  Naebbartoilon  ointritt.  Nach  Keep  hat  ein 
Eisen  von  8,85  "/o  Silizium  und  1,00  "/o  Phosphor  drei 
Expansionsperioden,  bis  es  vom  flüssigen  in  den  festen 
Zustand  übergegangon  und  abgokühlt  ist.  Professur 
Turner  konnte  bei  Hämatit  nur  zwei  solcher  Expan- 
sionsperioden ermitteln,  so  daß  man  wohl  nicht  fehl- 
goht,  wenn  man  die  zweite  der  von  Keep  beobachteten 
Erscheinungen  auf  die  Bildung  des  eutektischen  Phos- 
phors zurückführt,  die  erst  bei  der  niedrigsten  Tem- 
peratur erfolgt.  Da  kein  Gußstück  ganz  gleichmäßig 
erstarrt  und  abkühlt,  so  werden  zu  einem  bestimmten 
Zeitpunkt  beide  Mchwindungsarten  nebeneinander  her- 
laufon. 

Es  ist  bekannt,  daß  beim  Vergießen  von  mattem 
Eisen  nicht  so  leicht  Hohlräume  entstehen,  wie  beim 
Arbeiten  mit  beißem  Metall,  also  je  niedriger  die 
Temperatur  beim  Guß,  desto  geringer  ist  die  flüssige 
Schwindung.  Nun  hängt  aber  die  Menge  dos  in 
flüssigem  Eisen  gelösten  Kohlenstoffes  von  der  Höhe 
der  Temperatur  ab.  Je  niedriger  die  Temperatur, 
desto  weniger  Kohlenstoff  enthält  das  Eisenbad  gelöst. 
Ist  das  Eisen  mit  Kohlenstoff  gesättigt,  so  genügt  eine 
kleine  Temperaturerniedrigung,  verbunden  mit  einer 
Bewegung,  z.  B.  Schütteln  beim  Transport  der  Pfanne, 
um  einen  Teil  des  Kohlenstoffes  als  Garschaum  aus- 
zuscheiden.  So  ließe  sich  erklären,  warum  beim 
Gießen  weniger  heißen  Eisens  leichter  eine  Graphit- 
ausscheidung eintritt.  Beide  Schwindungsarten  hängen 
demnach  hauptsächlich  von  der  Menge  des  in  Graphit 
umsetzbaren  Kohlenstoffes  ab.  Doch  lassen  sich  vor- 
siehende  Betrachtungen  und  Schlüsse  in  ihrem  ganzen 
Umfange  nur  auf  graues  Eisen  anwenden,  nicht  aber 
auf  Eisen  mit  geringem  Gehalt  an  Gesamt-Kohlen- 
stoff, Silizium  und  Mangan.  In  diesen  Eisensorteii 
spielt  möglicherweise  auch  noch  das  Eisenoxyd  eine 
große  Rolle.  0.  H. 

Das  Gießen  eines  schweren  Stückes  bei 
beschränkten  Schmelz-  und  Hebevorrichtungen. 

Es  handelte  sich  um  den  Guß  eines  50  t schweren 
Maschinenrahmens.*  Die  zur  Verfügung  stehenden 
Hebevorrichtungen  setzten  sich  aus  zwei  auf  einer 
4,88m  hohen  Kranbahn  laufenden  Droi-.Motoren-Kranen 
von  5 und  20  t Tragfähigkeit  mit  elektrischem  An- 
trieb zusammen.  Der  größere  Kran  besaß  noch  ein 
auf  einer  besonderen  Katze  laufendes  Hilfswindwerk 
von  7 t Tragfähigkeit.  Der  2000  mm  weite  Kupolofen 
konnte  stündlich  12  bis  18  t Eisen  liefern,  dabei  war 
jedoch  der  Platz  auf  der  Gichtbühne  so  beschränkt, 
daß  es  nicht  möglich  war,  neben  einer  kleinen  .Menge 
Schrott  mehr  als  25  t Roheisen  dort  aufzustapeln. 
Der  .Mehrbedarf,  ebenso  der  Schmolzkoks,  mußte  daher 
während  des  Schmelzen.s  hinaufbclördert  werden. 


* „The  Foundry“  1907,  August. 
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Dur  zu  vergicllcnde  Maachiuenrnhincn  war,  <|uer 
durch  die  UieUerei  liegend,  ini  verdeckten  Herd  ge- 
formt und  waren  von  dem  Einguh  aue  nach  zwei 
Seiten  hin  5‘!t  m lange  Laufrinnen  für  da»  tiÜBxige 
Eieen  angeordnet.  Datlurch  konnten  zwei  15  und 
18  t fassende  Pfannen  in  eine  Reihe  mit  einer  7 t 
bauenden  gCHtellt  werden,  die  ohne  Verfahren  de» 
groUen  Kraus  von  ihm  und  seinem  llilfswindwerk  zu 
fassen  waren,  l'm  die  noch  fehlenden  10  t Eisen 
aufnehmen  zu  können,  wurden  in  den  Bereich  des 
kleinen  Kranen  zwei  5 t-Pfnnneii  gestellt. 

Da  das  Eisen  4 bis  5 Stunden  lang  warm  ge- 
halten worden  muhte,  wurden  die  Gießpfannen  zuvor 
stark  angewSrmt,  sodann  mittels  einer  6 t-Pfanne  zu- 
erst etwa  10  t in  die  ISt-l’fanne  und  die  nächsten  10  t 
in  die  15  t-Pfanne  gegossen;  das  Eisen  wurde  durch 
ein  darauf  angefachtes  llolzkohlenfeiier  vor  dem  Er- 


starren geschätzt.  Nun  wurden  5 t flässiges  Eisen  in 
die  18  t-Pfannc  gebracht  und  alsdann  der  Reihe  nach 
die  15-  und  18  t-Pfanne  sowie  die  7 t-Pfanne  gefällt, 
während  eine  zweite  Pfanne  von  der  gleichen  Größe 
unter  dem  Kupolofen  stand. 

Der  Guß  vollzog  sich  nun  derart,  daß  zuerst  die 
eine  5 t-Pfanne  durch  den  kleinen  Kran  von  dem 
einen  Ende  der  Form  aus  in  den  Laufgraben  entleert 
wurde,  worauf  von  der  andern  Seite  desselben  Lauf- 
grabens die  18  t-Pfanne  folgte.  Während  sodann  die 
7t-  Pfanne  mittels  des  Hilfswindwerkes  vergossen 
wurde,  hatte  der  Kran  die  große  Pfanne  abgesotzt 
und  die  15  t-Pfanne  gefaßt.  Mittlerweile  holte  auch 
der  kleine  Kran  die  letzte  5 t-Pfanne  vom  Ofen  herbei, 
so  daß  deren  Inhalt,  soweit  er  noch  nötig  war,  ver- 
wendet werden  konnte.  Der  ganze  Guß,  der  glatt 
vonstatten  ging,  dauerte  etwa  7 Minuten,  C.  G. 
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Kl.  12«,  Nr.  ISOW«,  vom  14.  Dezember  1904. 
Albert  Eisenbaus  in  Essen  - Rättensebeid. 
l'erf'ahrrn  mm  Hriniffen  von  Oasvn,  bei  irelrhem 

durch  Zent rif Uff icren  die  Ga.'te  mit  einer  Wasch- 

flfissii/beit  in  We.chselwirkuny  fjebracht  werden. 

Das  von  Btaiib  usw.  zu  reinigende  Gas  wird  durch 
Rohr  a in  eine  Zentrifuge  geleitet,  in  die  durch  Rohr  b 
die  Wa.sehtlä«»igkcit  einströmt.  Beide  werden  durch 

die  Zentrifugalkraft  nach 
außen  geschleudert  und 
troffen  hierbei  auf  konzen- 
trisch zueinander  angeord- 
netc  schräg  gerichtete  Rin- 
ge c,  auf  denen  sie  in 
wiederholte  innige  Berüh- 
rung miteinander  kommen. 
Poherdies  aber  müssen  die 
nach  außen  strömenden 
Gase  l'lüssigkeitsschlcier  durchdriiigeii,  die  von  der 
ReinigungsIlÜH.sigkcit  zwischen  den  einzelnen  Zentri- 
fugenringen gebildet  werden.  Zur  besseren  N erteiliing 
von  Gas  und  Flüssigkeiten  können  die  Kingwäiido  c 
schräg  nhgcsohnitteii,  gezackt  oilor  mit  scliräg  ver- 
laufenden S(dilitzcii  versehen  sein. 

Das  gereinigte  t.ias  verläßt  die  Zentrifuge  dureh 
Rohre  r/,  die  WaschHüssigkeit  mit  dem  niedergeschla- 
genen .Staub  durch  Rohre  e. 

Kl.  4flf,  Nr.  1801101,  vom  14.  Dez.  1904.  Ernst 
L a n g h e i n r i c.  h in  Kalk  b.  Köln  a.  Rh.  llicht- 
masehine  für  Walzstäbe  mit  rerstellbarer  Itiehlrolle. 


geführt.  Hinter  letzterer  sind  in  einem  versebtebbaron 
und  durch  ein  Gegengewicht  ausbalancierten  Rahmen  c 
zwei  Tastrollcn  d angeordnet.  Gegen  eine  von  diesen 
stößt  das  Werkstück,  je  nachdem  die  Richtrollo  b im 
gegebenen  Augenblick  zu  hoch  oder  zu  niedrig  etebt. 
Dae  Werkstück  drückt  in  solchen  Fällen  den  Rahmen  a 
nach  oben  oder  nach  unten,  wodurch  der  Hebel  e eine 
Stange  f in  ihrer  Längsrichtung  verschiebt.  Hier- 
durch wird  die  eine  der  beiden  in  entgegongeeetztom 
Sinne  umlaufenden  Riemsebeiben  g aus-  und  die 
andere  cingekuppelt  und  dadurch  mittels  der  Kupp- 
lungen h eine  SVolle  i rechts  oder  links  gedroht. 
Diese  Drehung  überträgt  sich  unter  Vermittlung  der 
Kegelräder  k auf  die  sunkrechten  Stcllepindeln  /,  an 
denen  die  Lager  m für  die  Welle  n der  Richtwalze  5 
aufgehängt  sind. 

KI.  49  f,  Nr.  181107,  vom  20.  September  1904. 
Hugo  .Sack  in  Rath  b.  Düsseldorf.  Richtbank 
für  Flach-  oder  Universaleisen  und  ähnliche  Profile. 

Das  zu  richtende  Eisen  a wird  auf  eine  untere 
Platte  b mit  einer  Längsleieto  c geschoben,  auf  die 
dann  die  obere  Richtplatte  d,  die  an  Trägern  e.  be- 
festigt ist,  gesenkt  wird.  Das  Gewicht  der  oberen 
Richtplatte  d kann  durch  eine  Wassorfüllung  oder 
dergleichen  vermehrt  worden;  es  dient  dazu,  das 
Werkstück  a ebonzuprossen.  Die  Platte  d besitzt 
Nasen  f,  die  in  Aussparungen  g der  Platte  b 
ciiigreifen  und  beim  soitlichou  Verschieben  der 
oberen  Richtplatte  d mittels  der  Druckkolben  h das 
Werkstück  gegen  die  Längsloiste  c preseen  und 
geraderichten. 


Das  bisherige  Einstcllen  der  Riclitrollo  von  Hand 
soll  ähnHcli  wio  der  Regulator  einer  Dainpfmascdiine 
durcli  einen  .Mecbnni.smus  selbsttätig  erfolgen. 

Das  zu  richtende  Werkstück  wird  wie  üblich 
durch  mehrere  Treibwalzen  a iler  Uiclitwulzo  b zu- 

XLV.st 


KI.  10h,  Nr.  1815183,  vom  12.  Dezember  1003. 
Heinrich  Kleutgen  in  (Jodesberg.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Braunkohlenbriketts. 

Die  Erfindung  soll  den  Zweck  <ier  Verbesserung 
dos  Heizwertes  von  Braunkohlenbriketts  durch  Bei- 
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inisciinng  von  Steinkohlen  oder  anderen  Brennetoffen 
von  hohem  Heizwert  erreichen,  und  zwar  ohne  Zusatz 
irgendwelcher  Bindemittel,  da  ein  solcher  Zusatz  die 
Fabrikation  verbietend  teuer  macht.  Der  Zweck  wird 
dadurch  erreicht,  daß  ale  Grundstoff  Braunkohle  ver- 
wendet wird,  die  für  sich  allein  brikottiorbar  ist.  und 
dieser  Steinkohle  in  zerkleinerter  Form  und  solcher 
Menge  zugesetzt  wird,  daß  die  Bindekraft  des  Grund- 
stoffes hinreicht,  die  Beimischung  einzubinden.  Um 
die  Menge  der  zumischbaren  höherwertigen  Brennstoffe 
erhöhen  zu  können,  mischt  man  sie  mit  der  getrockneten 
Braunkohle.  Die  Mischung  muß  durchaus  innig  sein. 

Kl.  1 b,  Nr.  1S0928,  vom  27.  Januar  1906.  Me- 
tallurgische Gesellschaft,  A.-G.  in  Frank- 
furt a.  M.  und  Maschinenbau-Anstalt  Hum- 
boldt in  Kalk  b.  Köln  a.  Rh.'  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Trennung  von  Stoffen  verschiedener 
magnetischer  Erregbarkeit  unter  Verwendung  sich 
kreuzender  Fortbewegungsmittel. 

Die  magnetischen  Gemengteilo  worden  von  der 
aus  einem  endlosen  Bande  bestefionden  Zuföhrungs- 
babn  a an  eine  unter  dem  Einflüsse  des  Ober  der 
Zufübrungsbabn  angcordneten  Magneten  stehende,  um 
ihre  wagerechte  Achse  rotierende  Trommel,  IValze 


oder  dergleichen  h angezogen  und  von  dieser  auf  eine 
außerhalb  der  Scheidezone  Uber  der  Zufflhrungsbabn  a 
liegende  und  quer  zu  deren  Bewegnngsrichtung  för- 
dernde Austragvorrichtung  (endloses  Band  c)  ab- 
geworfon.  Dieser  Vorgang  kann,  sofern  das  Auf- 
bereitungsgut in  mehrere  Sorten  zerlegt  werden  soll, 
beliebig  oft  wiederholt  werden. 

Britische  Patente. 

Nr.  flOO,  V.  J.  1906.  Walter  Henry  Wobb; 
William  George  Brettel  iindAlexandcr  John 
in  Livor|)Ool,  England.  Trocknen  von  Gebläseluft. 

Die  aus  dom  KQbler  anstretende  getrocknete, 
stark  abgokUhlte  GeblSseluft  wird  nach  dem  Gogen- 
stromprinzip  zur  YorkUhlung  der  in  den  KQIiler 
strömenden  l.uft  benutzt. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  810143.  Robert  König  in  New  York. 
Böh  ren  walz  werk. 

Die  zu  Röhren  zu  walzenden  Bleche  a gelangen 
zuerst  in  die  angetriobenon  Vorwalzen  />,  von  denen 
die  obere  mit  einem  halbkreisförmigen  Bund  in  eine 
Xut  der  unteren  eingreift  und  so  das  Blech  halbrund 
biegt.  Von  da  läuft  das  Bloch  durch  drei  Walzon- 
paare  e,  c,  c hindurch,  die  um  senkrechte  .\chsen  frei 
drehbar  und  in  der  Weise  mit  versohiodenen  Kalibern 
verseilen  sind,  daß  das  Blech  zwischen  ihnen  immer 
weiter  zusammengebogen  wird.  Die  Achsen  der 
Walzen  r sind  in  einem  besonderen  Rahmen  dos 
Walzengerästes  mittels  exzentrischer  Zapfen  c ge- 
lagert, die  durch  Muttern  f festgestellt  wenlen 
können.  Diese  Art  der  Lagerung  gestattet  eine  ge- 


wisse seitliche  Einstellung  der  Walzen  eines  l’aarese 
zueinander  bozw.  zum  Weg  des  Walzgutes.  Aus  den 
Biogewalzen  gelangt  das  röbronförmigo  Blech  in  die 
wie  die  Vorwalzen  b augetriebenen  Fertigwalzen  g^ 
deren  Kaliber  durch  zwei  halbrunde  Nuten  gebildet 
wird.  Zwischen  den  Vorwalzen  und  den  senkreebten 


Kiegewalzen  sowie  auch  zwischen  den  letzteren  sind 
Dnterstütziingsplatten  für  das  Rohrblech  vorgesehen. 
Für  die  Herstellung  von  Doppolroliren  kann  hinter 
den  l'crtigwalzen  eine  besondere  Vorrichtung  ange- 
bracht werden,  mittels  deren  die  gewalzte  Röhre  in 
das  zweite  Rohr  hineingeproßt  wird. 


Fä. 


Nr.  824518.  P.  M.  Weber  in  Hoinestcad, 
Ü n iversalwalzwerk. 
i>88  Walzwerk  ist  für  die  Herstellung  von  Q-, 
Winkel-  und  ähnlichen  Eisen  bestimmt,  deren  .Seiten- 
kanten  durch  um  eine  senkrechte  Achse  drehbare, 
kurze  W^alzen  a bearbeitet  werden,  die  in  der  Ebene 
der  Achsen  der  Hauptwalzen  b angeordnet  sind. 
Diese  senkrecliton  Walzen  besitzen  oder  ’/s  iles 

Durchmessors  der 
Hauptwalzen,Hind 
frei  beweglich  und 
mit  kurzen  Ach- 
sen c in  in  Füh- 
rungen gleiten- 
den Lagerstückon 
gelagert,  die 
durch  .Schrauben- 
spindeln  d in  wa- 
gerechtor  Rich- 
tung bewegt  wer- 
den können.  Es 
sind  zu  diesem 
Zwecke  auf  diese 
\auf  Federn  glei- 
tende Kegelräder 
(1  aufgesetzt,  von 
d,enen  das  eine 
d(|ircli  ein  Hand- 
rad bewegt  wer- 
deih  kann,  wäh- 
reiid  das  andere 
»luri'ch  zwei  schrä- 
die  ) ämtlich  durch 
Kegelrädern  e in 
rsfion  teilnimmt, 
it^s  Paar  senk- 


ge  W'ellon  f 
Kegelräder 


und  eine  wagorechto  g, 
miteinander  und  den 
Eingriff  stehen,  an  der  Drehung  des  ers 
Vor  den  Hauptwalzon  ist  ein  zweitt’ 
rechter  Walzen  h angeordnet,  die  dunjh  Spindeln  i 
seitlich  verstellt  werden  können  und  iniittels  eines 
Stirn-  und  eines  Kegelrädertriebes  k bez/n'.  l so  lange 
durch  einen  Motor  m aiigetriebon  worde  n können,  bis 
die  Hauptwalzen  das  Walzgut  erfaßt  liftbeii,  worauf 
der  Mobir  abgestcUt  wird. 


I 


Nr.  818(115.  John  W.  Douglierty  in  Steel- 
ton, Fa.  Doppelter  Gicht fsrscliluß  für  Hochöfen. 

Der  neue  Gichtverscliluß  soll  ermöglichen,  die 
Beschickung  nach  Belieben  nach  <lein  Zentrum,  dem 
Außonrande  des  Ofens  oder  aber  nach  einer  zwischen- 
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licfi^endcn  ringförmigen  Zone  zu  leiten.  Er  besitzt 
den  Ubiicben  oberen  Füllrumpf  a,  in  den  die  Be- 
sehickung  zunächst  aufgegeben  wird.  OeschloBsen 
ist  der  Kumpf  durch  eine  Glocke  b,  welche  auf  dem 
auf  und  nieder  bewegbaren  Rohre  c befestigt  ist.  Der 

untere  Boscfaickungs* 
Taiiin  d ist  durch  eine 
Glocke  abgeschlossen, 
die  aus  zwei  selbständig 
für  sicli  verschiebbaren 
Teilen  besteht,  nämlich 
aus  der  auf  demltohre  e 
befestigten  Glocke 
welche  fQr  sich  nach 
oben  und  zusammen  mit 
dem  Ringe  g auch  nach 
unten  bewegt  werden 
kann.  Letzterer  ist  mit- 
tels der  Arme  h auf  der 
•Stange  i befestigt  und 
kann  auch  fär  sich  allein 
bewogt  werden.  In  der 
Gloi.kc  f ist  eine  mit  dem  Rohre  k verbundene  kleine 
Glocke  / auf  und  nieder  bewegbar  angeordnet. 

Soll  aus  dem  Raume  d die  Beschickung  nach 
außen  an  das  Gemäuer  m geleitet  worden,  so  wird 
die  Glocke  f und  Ring  g gemeinsam  gesenkt;  soll 
hingegen  die  Beschickung  nur  nach  der  Mitte  des 
Ofens  gelenkt  werden,  so  wird  die  kleine  Glocke  l 
und  dann  auch  die  Glocke  f gehoben,  während  der 
Ring  g in  seiner  Lago  verbleibt.  Will  man  schließ- 
lich die  Beschickung  zwischen  dem  Gemäuer  m und 
dom  Zentrum  hindurchleiten,  so  wird  die  kleine 
Glocke  / mehr  oder  weniger  tief  gesenkt  und  dann 
die  Glocke  f gehoben;  die  niederstürzende  Be- 
schickung schlägt  dann  auf  die  kleine  Glocke  l auf 
und  wird  durch  diese  nach  einer  mittleren  ring- 
förmigen Zone  hingolcnkt. 


Nr.  828708.  T.  Sharp  in  Manchester'^ 

England.  Vorrichtung  zum  Brikettieren  von  Melall- 
nb  fällen. 

Die  JletallabfAlle  worden  in  eine  oben  offene 
kastenartige  eiserne  l-'orm  « eingebracht,  und  diese 
wird  darauf  durch  einen  in  Nuten  geführten  Schiobe- 
deckol  b verschlossen.  Die  eine  schmale  Wand  c der 
Form  ist  verschiebbar  und  mit  der  Kulbeiistange  d 
eines  wagcrechton  hydraulischen  Zylinders  e ver- 

bunden. Die  Innen- 
seiten der  l’reüwand 
sowie  der  festen 
Schmalwand  sind  in 
winklig 
gestaltet,  daß  das  zu- 
e sammengeproßte  Me- 
tallstück die  Gestalt 
eines  diagonal  in 
der  Form  liegenden 
Rechtecks  erhält.  Es 
hat  dies  den  Zweck, 
das  Metall  von  den 
Seiten  dos  Stempels  c weg  nach  ilcr  Mitte  zu  leiten 
und  so  ein  Klemmen  zwischen  den  aneinandergleitcn- 
den  Flächen  zu  vermeiden.  Zum  gleichen  Zweck 
ist  auch  der  Deckel  b so  eingerichtet,  daß  er  von 
dem  Stempel  r zurUckgescliolien  wird  (siehe  die  oben- 
Htehcnde  .Abbildung).  Sobald  das  Metall  genügend 
weit  zusammor.geprcßt  ist,  wird  der  De<!kcl  ganz  zu- 
rückgezogen und  der  Klock  ilurch  den  Kolben  f eines 
zweiten  senkrechten  hydraulischen  Zylimlcrs  g in 


senkrechter  Richtung  zusammengeproßt.  Die  Form  u 
wird  durch  Wasser  gekühlt. 


Nr.  818918.  Marcus  Rutbonburg  in  Lock- 
port, N.  Y.  Verfahren  zur  Gewinnung  von  Eisen 
aus  seinen  Erzen. 

Das  in  dom  Schütttrichter  a befindliche  Erz  wird 
auf  eine  der  beiden  Walzen  b aufgogobon,  die  an  die 
Elektrizitätsquelle  c angescblossen  sind.  Durch  die 
magnetische  Erregung  der  Walzen  und  Erze  bildet 
das  Erz  zwischen  diesen  eine  zusammenhängende 

Brücke,  die  durch  den 
durchfließenden  elektri- 
schen Strom  80  stark  er- 
hitzt wird,  daß  die  Erzo 
zu  porösen  Stücken  zu- 
sammensintern. Diese  fal- 
len in  den  Schachtofen 
<1,  in  dem  eie  zunächst 
durch  hindurchströmendes 
heißes  Reduktionsgas  zu 
Metall  reduziert  und  dann 
in  dem  Herde  dos  Ofens 
durch  Elektrizität  ge- 
schmolzen werden. 

DasReduktionsgas  wird 
in  den  Retorten  e erzeugt 
und  abwechselnd  in  den 
einen  der  beiden  Wärmespeicher  f geleitet,  welche 
durch  absperrbare  Kanäle  g und  h oben  und  unten 
mit  dem  Schachtofen  verbunden  sind.  Das  durch  den 
einen  der  durch  die  Abhitze  vorgewärmton  Wärme- 
speichor  ziehende  Reduktionsgas  erhitzt  sich,  tritt 
durch  Kanal  h in  den  Schachtofen  ein,  reduziert  das 
gesinterte  Erz  zu  Metallschwamm  und  zieht  durch  das 
Kohr  g in  den  zweiten  Wärmespeicher,  der  es  von 
neuem  erwärmt.  Im  Herde  < wird  dann  der  heiße 
Metallschwamm  durch  den  zwischen  den  Elektroden  k 
zirkulierenden  Strom  geschmolzen. 


N r.  822502.  C.  E.  Bowron  in  Birming- 
ham. Ala.  Reschickungsnorrichtung  für  Kupoläfen. 

Die  Beschickungsvorrichtung  ist  für  Oefen  be- 
stimmt, die  zu  zweien  nebeneinander  augeordnet  und 
abwechselnd  im  Betrieb  sind.  Die  einzelnen  Be- 
schickungen werden  in  einen  Fülltrichter  a geschüttet, 
aus  dem  sic  in  je  eine  von  zwei 
ontgegongosotzt  angcordnetcu, 
schrägen  Füllrinnen  b gelangen. 
.An  der  Kante,  in  der  sich  die 
Böden  dieser  Rinnen  schneiden, 
ist  eine  Klapptür  drehbar  an- 
gelenkt,  durch  die  beliebig  eine 
der  beiden  Rinnenüffnungen 
verschlossen  werden  kann.  Aus 
den  Rinnen  h fällt  die  Be- 
schickung in  rechtwinklig  zu 
diesen  angeordnoto,  zu  den  Be- 
schickungsöffnungen  der  Oefen  c 
führende  Rinnen  d.  Diese  sind 
am  Endo  mit  frei  schwingenden  Türen  zur  Regelung 
des  Zuflusses  der  Beschickung  versehen.  Besondere 
Verteilungsplatten  e regeln  den  Zufluß  auch  innerhalb 
dos  Ofens.  In  den  Rinnen  b ist  eine  durch  ein  Kolben- 
triebwerk f bewegliche  Schubvorrichtung  für  das  Gut 
vorgesehen.  Die  Rinnen  b können  auch  zusammen 
mit  dom  Kolbentriebwerk  auf  einer  um  die  untere 
Kante  drehbaren  und  durch  einen  hydraiili.schen 
Zylinder  in  der  sidirägen  Lage  einstellbaren  Plattform 
angeordnet  sein. 


I6B2  Stahl  und  Eisen. 


Statintisches, 


27.  Jahrg.  Nr.  45. 


Statistisches. 
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tiroßbritanDieiiB  Stahlonseugnng  iu  ersten 
Halbjahre  1!)07.* 

Nach  den  statistisclien  Hrinittlungcn  der  „British 
Iron  Trade  Aesocialion“  helief  sich  die  Erzeugung 
von  Martinstalilhlückon  in  QroOhritannien  während 
der  Monate  Januar  l>is  Juni  d.  J.  auf  insgesamt 
2 375  198  t gegenüber  2 232  0U2  t in  der  gleichen  Zeit 
des  Vorjahres  und  2011  770  t ini  ersten  Halbjahre 
1905.  Auf  das  basische  und  das  saure  Verfahren 
entfielen  hierbei : 

im  entton  Mauer  hiUiUch  zuNanimen 

Halbjahre*  ^ | ^ 

1907  ....  1 708981  060207  2 375  198 

1900  ....  1 064  885  507  117  2 232  002 

Die  Zalil  der  .Martinöfen,  die  im  Betriebe  waren, 
betrug  392  (i.  V.  375)  mit  einer  durchschnittlicheii 
Leistung  von  00.58  t gegen  5951  t in  den  gleichen 
.Monaten  des  verflossenen  Jahres. 

An  Fertigerzeugnissen  aus  .Martinstahl,  oinschlieli- 
lich  vorgowalztcn  Blöcken  und  Knüppeln,  wurden  in 
der  Berichtszeit  2 030  000  t hergcstellt,  an  Schiffs- 
blechcn  und  Winkcleisen  820  974  (i.  Y.  957  835)  t. 

Die  Oesamtorzeuguug  an  Bessemerstahl- 
hlückcn  bezifferte  sich  in  der  ersten  Hälfte  dieses 
Jahres  auf  1 080  075  t,  während  sie  von  Januar  bis 
Juni  1900  934  333  t und  im  entsprechenden  Abschnitte 
des  Jahres  1905  1 036  205  t betragen  hatte.  Auf  sauren 
und  basischen  Bessemerstahl  verteilten  sich  die  Mengen 
iin  laufenden  und  im  vorhergegangenen  Jahre  folgen- 
dermaßen : 

Im  rr.l<-n  .surr  bastsrh  zu>aiiimrn 

llalhjahrr  , , , 

1907  . ...  774  388  311  087  1 080075 

1900  044  995  289  338  934  333 

Bei  den  18  Besstunerstahlworken  der  Vereinigten 
Königreiche  waren  insge.samt  57  Konverter  im  Be- 
triebe, von  denen  im  Durchschnitt  35*/s  mit  saurer 
und  21'/^  mit  basischor  Zustellung  arbeiteten. 

Die  Herstellung  von  Besseinerstahlschiencn 
ist  auch  iu  diesem  Jahre  weiter  zurQckgegangon ; denn 
sie  belief  sieh  im  Berichtszeiträume  nur  auf  400  018  t, 
nachdem  sie  in  der  erstmi  Hälfte  1900  noch  494  978  t 
und  von  Januar  bis  Juni  1905  sogar  548  959  t aus- 
gemacht hatte.  Von  den  sonstigen  Erzeugnissen  aus 
Bessemerstahl  verzeichnet  die  Statistik,  soweit  nähere 
Angaben  zu  erhalten  waren,  an  Blechen  und  Winkel- 
eisen  8003  (i.  V.  15009)  t,  an  Stabeisen  101850 
(84  288)  t und  an  vorgowalztcn  Blöcken  und  Knil|>peln 
105  737  (82  053)  t. 

Faßt  man  schließlich  noch  ^lartiiistahl-  und  Bcs- 
semerstahlblöcke  unter  A’’crtcilung  auf  die  einzelnen 
Bezirke  zusammen,  so  ergibt  sich  für  das  erste  Halb- 
jahr 1907,  verglichen  mit  den  Monaten  Januar  bis 
Juni  1900,  folgende  Uebersiclit  der  Oesamt-Koh- 
Stahlerzeugung  (.«roßbritanniens : 


NordostkUstc  ** 

I!t07 

t 

710217 

11)06 

t 

080215 

Schottland  *•  

070  580 

063  299 

Eleveland*** 

201  001 

187  983 

Süd-  und  Nordwales 

745  310 

050  007 

Sheffield  und  Leeds  . . . . 

406014 

352  484 

Lancashire  und  Clumbcrlaiid  . 

417  490 

353  028 

Stafforöshire,  Cheshire  usw.  . 

303  989 

200  059 

insgesamt  3401273  3100335 


• .The  Iron  and  Coul  Trades  Review“  1907, 
25.  Oktober,  S.  1561.  Vergl.  «Stahl  und  Eisen“  1906 
Nr.  19  S.  1218. 

*•  Nur  .Martinstahl. 

Nur  Bessemerstahl. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Die  Delegiertenversammlung  des  „Zentral- 
verbandes Deutscher  Industrieller“ 

wurde  /u  Berlin  am  '28.  Oktober  d.  J.  abj^elialtcn  und 
wies  einen  aulierordcntlicli  /.ahlreichon  Besunli  auf. 
Sie  wurde  geleitet  von  dem  Vorsitzenden,  llütten- 
bcsit/.er,  Hurrenhausinitglicd  V o ii  o 1 i u s - Sulzbach. 

.Ms  Ehrengäste  waren  erschienen  der  Staats- 
sekretär des  Hcichsamts  des  Innern  v.  Bethmann- 
Hoilwog,  der  Finanzininister  v.  Khcinl»aben,  der 
llandelsministcr  Dr.  Delbrück  und  die  Untorstaats- 
sekretäro  der  beteiligten  Ressorts  sowie  der  Präsident 
dos  Reichsvcrsichorungsamtcs  Dr.  Kaufmann.  Der 
Vorsitzende  brachte  zur  Eröffnung  ein  mit  lebhaftem 
Beifall  aufgenommenes  Hoch  auf  den  Kaiser  aus,  an 
den  ein  lluldigungstelegrnmm  gesandt  wurde.  Er 
widmete  sodann  dom  verstorbenen  Uründer  des  Zeii- 
tralverbandes  jVbg.  v.  Kardorif  einen  warmen  Nach- 
ruf, ebenso  dem  kürzlich  verschiedenen  Uencraikonsul 
Kussel.  Die  Versammlung  ehrte  das  Andenken  der 
Verstorbenen  durch  Erheben  von  den  Sitzen.  Der 
Vorsitzende  bogrülite  sodann  diu  erschienenen  Ehren- 
gäste. Der  Vorsitzende  des  Staatsministeriums,  Staats- 
sekretär V.  B 0 1 h in  an  n - H o 1 1 WC  g,  dankte  in  herz- 
lichen Worten  für  die  Einladung.  Der  Zcntralver- 
band  Deutscher  Industrieller  halie  seit  80  Jahren 
einen  bestimmenden  EiiiHuÜ  auf  die  deutsche  Industrie 
gcliabt.  Das  sei  auch  für  die  Zukunft  zu  wünschen. 
Der  Minister  versichert,  dall  er  die  Interessen  der 
.\rheitgeber  wie  der  Arbeitnehmer  mit  gleichem 
Wohlwollen  zu  fördern  bereit  sei.  Die  .\ufgabe  der 
deutschen  Industrie  sei  eine  sehr  bedeutsame;  sie  zu 
lösen,  werde  zweifellos  an  seinem  Teile  der  Zentral- 
verhand  wie  bisher  bereit  sein.  Dazu  wünsche  er 
ihm  vollen  Erfolg.  (I.ebhafter  Beifall.)  Darauf  wurde 
Generalsekretär  13  neck  unter  lebhafter  Zustimmung 
als  Mitglied  in  das  Direktorium  des  Zentral verbandes 
gewählt. 

Man  kam  soilann  zu  dem  IInu|)t|iunktc  der  Tages- 
ordnung: .S  t e 1 1 u n g n a h in  e zu  de  n h a ii  p t säch- 
lichen sozialpolitischen  Fragen.  Darüber 
erstattete  dCr  Generalsekretär  Bueck  den  Bericht. 
Er  bemerkte  einleitend,  der  Zcntralverbaiid  habe  ge- 
wöhnlich erst  dann  Stellung  zu  den  bedeutenderen 
Fragen  genommen,  wenn  dies  seitens  der  verbündeten 
Kegiernngon  mit  der  Vorlage  von  Gesetzentwürfen 
oder  durch  sonstige  bestimmte  Meinungsäußerung  ge- 
schehen war.  Wenn  die  Delugiertenvcrsammlung 
heute  aufgefordert  werde,  sich  zu  einer  Reihe  sozial- 
politischer Fragen  bereits  vorher  programmatisch  zu 
äußern,  so  sei  das  vom  Direktorium  für  zweckmäßig 
befunden  worden  wegen  der  veränderten  Verhältnisse 
infolge  des  Ergebnisses  der  Neuwahlen,  der  Haltung 
des  neuen  Reichstages  zu  den  sozialpolitischen  Fragen 
und  dos  Wechsels  in  der  Besetzung  dos  .Stnatssekre- 
tariats  des  Innern.  Bueck  führte  dann  n.  a.  aus: 

Die  schwere  Niederlage  der  Sozialdemokratie  uml 
den  Einzug  einer,  wenn  auch  in  ihren  einzelnen 
Teilen  von  sehr  verschiedenen  Grundanschauungen 
ausgehenden,  so  doch  von  gleicher  nationaler  Gesin- 
nung beseelten  .Mehrheit  in  den  Reichstag  begrüßten 
alle  treu  zu  Kaiser  und  Reich  stehenden  Bürger  mit 
Befriedigung.  Bezüglich  aller  nationalen  Fragen  war 
dio  Bürgschaft  für  eine  andere  als  die  bisherige  un- 
zuverlässige Haltung  des  Ri-ichstages  gegeben.  Bei 
uns,  den  Vertretern  des  allergrößten  und  bedeutend- 
sten Teiles  der  deutschen  Industrie,  war  die  Hoffnung 
rege  geworden,  daß  auch  hinsichtlich  der  Sozialpolitik 
sich  eine  ruhigere,  mehr  objektive  Auffassung  im 
neuen  Reichstag  Geltung  verschnlfen  wür.lc.  Doch 


ergoß  sich  über  ihn  alsbald  wieder  ein  „Lawinen- 
sturz“ — so  äußerte  sich  Graf  Posadowsky  — sozial- 
politischer Anträge,  Resolutionen  und  Gesetze,  die 
sich  zum  größten  Teil  in  extrem  sozialideologischer 
Richtung  bewegten.  Daß  der  Arbeitgeber  aus  seiner 
autoritativen  Stellung  verdrängt  worden,  daß  den  .\r- 
boitern  das  volle  Rocht  der  .Mitbestimmung  in  den 
Betrieben  erteilt  werden  müsse,  war  ein  .Axiom  geworden, 
llr.  Bueck  wies  darauf  hin,  daß  er  über  diese  Stimmung 
im  neuen  Reichstag  im  Heft  106  der  „Verhandlungen“ 
dos  Zcntralverbandes  eine  niisführliche  Darlegung  als 
Einleitung  in  dio  Verhandlungen  des  Rcichstagos  ge- 
geben habo.  Ueher  die  Stellung  des  neuen  Staats- 
sekretärs des  Innern  zu  den  sozialpolitischen  Fragen 
sei  nichts  bekannt  geworden.  Die  Möglichkeit  war 
jedoch  nicht  ausgeschlossen,  daß  sie  in  manchen  Be- 
ziehungen von  derjenigen  seines  Vorgängers  abweichen 
könnte.  Der  Zentralvcrband  hatte  ferner  für  eine 
schon  jetzt  zu  ergreifende  Stellungnahme  seinerseits 
zu  berücksichtigen,  daß  nicht  nur  die  jüngste  Thron- 
rede eine  bedeutungsvolle  Kundgebung  bezüglich  der 
Sozialpolitik  enthielt,  sondern  auch  der  Reichskanzler 
sich  direkt  an  das  Direktorium  des  Zentralverbandes 
wandte,  mit  dem  .Ausdruck  der  Hoffnung,  daß  ihm 
bei  der  Abstellung  sozialer  Mißständo  die  wertvolle 
rnterstützung  dos  Zentralverbandes  nicht  fehlen  werde. 
Nach  alledem  hat  der  Zentralvcrband  die  Pflicht, 
seine  -Stellung  zur  Sozialpolitik  bereits  jetzt  offen  vor 
aller  Welt  darzulegen.  In  der  von  Bueck  liernus- 
gegebenen  Geschichte  des  Zentralverbandes  ist,  ohne 
daß  eine  Widerlegung  dieser  Darstellung  bis  beute 
auch  nur  versucht  wäre,  nachgewiesen,  daß  der  Zen- 
tral verband  in  ernster  mühevoller  Arbeit  die  groß- 
zügige Sozialpolitik  des  großen  Kaisers  und  seines 
treuen  Beraters  wie  wenige  andere  gestützt  und  ge- 
fördert hat.  In  dem  Geiste  dieser  Tätigkeit  wird  der 
Zentralvcrbanil  auch  weiter  eine  im  Sinne  des  Reichs- 
kanzlers gehaltene,  wie  er  sie  bezeichnet,  gesunde, 
kräftige,  vorurteiislose  und  vernünftige  Sozialpolitik 
in  aufrichtig  arbeiterfreundlicher  Gesinnung  stützen 
und  fördern. 

Hr.  Bueck  ging  sodann  im  einzelnen  zuuäcbst  auf 
die  Reorganisation  des  K r a n ke  n k asse  n wese  ns 
ein.  Der  Zentralvcrband  hat  seinerzeit,  1881  bis  188‘2, 
richtig  erkannt  und  erklärt,  daß  ohne  die  vorher- 
gehende durchgreifende  Ausgestaltung  dos  Krunken- 
kassenwesens  die  Unfallversicherung  undurchführbar 
sei.  Regierung  und  Reichstag  schlossen  sich  dieser 
.Auffassung  an ; aber  das  Krankenvorsichorungsgesetz 
von  1888  brachte  eine  bittere  Enttäusciiung.  Der 
Reichstag  zeigte  dem  Verlangen  der  Arbeiter,  d,  h. 
der  Führer  der  ^zialdcmokratie,  das  möglichste  Ent- 
gegenkommen, welche  Strömung  von  Jahr  zu  Jahr 
stärker  geworden  ist  und  einen  unheilvollen  Einfluß 
ausgeübt  bat.  Die  reichen,  von  den  Industriellen  mit 
ihren  Fabrikkrankenkassen  gemachten  Erfahrungen 
konnten  nicht  zur  Geltung  gebracht  werden.  l)as 
Gesotz  entsprach  so  wenig  den  ^Anforderungen  der 
tatsächlichen  Verhältnisse,  daß  bereits  nach  sieben 
Jahrun,  1890,  eine  weitgehende  Aenderung  desselben 
beantragt  werden  mußte.  Der  Zentralverband  hatte 
dio  Genugtuung,  daß  die  meisten  von  der  Regierung 
vorgcschlagonen  .Aenderungeii  seinen,  bei  der  Beratung 
des  ersten  Gesetzes  dringend  befürworteten  Anträgen 
entsprachen.  .An  der  Hauptursache  der  größten  Miß- 
Btändo,  dein  Uebergewicht  der  Stimmen  der  Arbeiter 
in  den  verschieilenen  Organen  der  Krankenkassen, 
war  die  Regierung  vorübergegangen.  Dieses  Uebor- 
gewicht  hat  dazu  geführt,  daß  die  Verwaltung  des 
größten  Teiles  der  Krankenkassen  in  die  Hände  der 
Sozialdemokratie  gelangt  ist.  Redner  schildert  in 
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knappen  ZQ^cn  den  enormen  Mißbrauch,  welchen  die 
Sozialdemokratie  namentlich  mit  den  Ortekranken- 
kasHcn  zu  treiben  in  der  Lage  ist  und  getrieben  hat, 
die  Besetzung  der  Stellen  durch  ihre  Kreaturen,  Un> 
regelmäßigkeiten  und  Veruntreuungen,  lieber  <lcn 
großen  Umfang  solcher  Vorkommnisse  hat  Graf  l’osa- 
dowsky  bei  der  letzten  Novelle  zum  Krankenkaasen- 
gcBctz  Überraschende  Mitteilungen  gemacht,  und  u.  a. 
bat  darüber  besondors  der  freisinnige  Abg.  l)r.  Mugdan, 
einer  der  besten  Kenner  des  Krankenkassenwesens, 
sieb  in  den  Reichstagssitzungen  vom  29.  Januar  und 
3.  Februar  1906  ausgelassen.  Anregungen  zur  Be- 
seitigung wurden  auch  regierungsseitig  gegeben,  so 
in  den  Vorschlägen  des  Geh.  Regierungsrats  Dr.  Hoff- 
mann  im  Jahre  1900  und  in  einer  Umfrage  des  Re- 
gierungspräsidenten von  l’otsdam.  Beide  Kundgebungen 
erkannten  als  ^Veg  zur  Befreiung  der  Krankenkassen 
von  der  Herrschaft  der  .Sozialdemokratie  die  Gleich- 
stellung der  Stimmenzahl  in  den  Organen  der  Kranken- 
kassen sowie  eine  gewisse  Mitwirkung  der  Kommunai- 
behörden  bei  der  Verwaltung  der  Kassen.  Als  Vor- 
bedingung war  bereits  von  Hoffmann  die  Belastung 
der  Arbeitgeber  mit  der  Hälfte  der  Beiträge  bezeichnet 
worden.  I)ie  Novelle  von  1903  aber  brachte  von 
solcher  durchgreifenden  Reorganisation  nichts,  im 
wesentlichen  nur  zugunsten  der  .\rbeitor  die 
Verlängerung  der  Krankenunterstützung  von  13  auf 
26  Wochen.  Doch  erklärte  der  Staatssekretär  des 
Innern,  daß  diese  Novelle  gewissermaßen  nur  eine 
Abschlagszahlung  gewesen  sei  und  die  verbün- 
deten Regierungen  beabsichtigten,  sofort  mit  einer 
durchgreifenden  organischen  Reform  des  Kranken- 
kassenwesens  vorzugehen. 

Seitdem  sind  vier  Jahre  verstrichen.  Durchgreifend 
kann  die  Reorganisation  nur  sein,  wenn  sie  die  Herr- 
schaft der  Sozialdemokratie  über  die  Krankenkassen 
gründlich  beseitigt.  Zur  Ermöglichung  einer  solchen 
Reorganisation  beantragt  das  Direktorium,  wenn  ein 
anderer  Wog  zur  Rrrciebung  des  Zieles  nicht  gefunden 
werden  kann,  daß  die  Delegiertenvcrsammlung  sich 
im  Namen  der  vom  Zontralvorband  vertretenen  Indu- 
strie bereit  erkläre,  die  Hälfte  — statt  bisher  ein 
Drittel  — der  Krankenkassenboiträge  zu  übernehmen. 

Hr.  Bueck  setzte  auseinander,  daß  gegen  diese 
Mehrbelastung  und  gegen  die  freiwillige  Erklärung, 
sie  zu  Ubornohmen,  ernste  Bedenken  geäußert 
worden  sind;  sie  müßten  indes  vor  den  großen  Ge- 
sichtspunkten verschwinden.  Wir  hoffen,  daß  eine 
Erklärung  der  vom  Zentralverband  vertretenen  Indu- 
strie, sie  sei  bereit,  die  mit  der  Hälftclung  der 
Beiträge  verbundene  Mehrbelastung  zu  Ubornohmen, 
der  Regierung  den  Entschluß  erleichtern  würde,  die 
Reorganisation  der  Krankenkassen  in  dargelcgtem 
Sinne  durchzuführen.  Aber  dos  Direktorium  hat  nicht 
versäumt,  mit  dem  vorliegenden  Antrag  der  Regierung 
auch  die  Wünsche  zur  Kenntnis  zu  .bringen,  die  von 
der  Industrie  an  ihr  Anerbieten  geknüpft  worden. 
Wir  beanspruchen  die  Erhaltung  der  Botriebs- 
krankonkasson  wesentlich  in  ihrem  jetzigen  Be- 
stände, und  auch  ganz  besonders  den  Fortbestand  des 
Rechtes  des  Arbeitgebers,  für  seine  Betriebskrankeu- 
kasse  die  Satzungen  aufzustollen  und  in  ihnen  den 
Vorsitzenden  zu  ernennen.  Selbstverständlich  erwarten 
wir,  daß  der  Hälftelung  der  Beiträge  gemäß  jeder 
Partei  die  Hälfte  der  Stimmen  in  den  Vorständen 
und  Generalversammlungen  der  Kassen  zugeteilt  wird. 
Wir  halten  es  für  notwendig,  daß  in  den  Urtskrankon- 
kassen  der  Vorsitzende  von  einer  dazu  geeigneten 
Behörde,  nach  Anhörung  der  Parteien,  ernannt  und 
mit  dem  Rechte  ausgestattet  wird,  bei  Stimmengleich- 
heit den  Ausschlag  zu  geben.  Weiter  erwarten  wir 
gesetzliche  Sicherungen  der  Aerzte  und  .\potheker, 
anderseits  auch  Wahrung  der  Ka.sstui  gegen  unbillige 
Anforderungen  tlieser;  wir  erklären  uns  gegen 
zwangsweise  Ei n f ü h ru  ng  de r unbeschränkten 


freien  Aerztewahl;  wir  wünschen  aber  die  Er- 
haltung der  Möglichkeit,  die  sogenannte  beschränkte 
freie  Aerztewahl  oinzuführen. 

Hr.  Bueck  kommt  dann  zur  Erklärung  über  die 
Aondoriing  der  Arbeitcrversicherungsgesetze,  mit  denen 
das  Deutsche  Reich  in  unvergleichlichem  Wagemut 
und  mit  zähester  Ausdauer  eine  vorbildliche  Kultur- 
arbeit höchster  Ordnung  vollzogen  habe.  Eine  der 
bostrittunsten  F'ragen  ist  heute  noch  die  Zusammen- 
legung der  drei  großen  Versicherungsarton. 
In  dieser  Beziehung  haben  die  .\nsiuhton  der  maß- 
gebenden Stelle  mehrfach  gewechselt.  Der  Vortragende 
verweist  auf  verschiedene  einschlägige  Aeußorungen 
des  Grafen  Posadowsky.  An  einem  so  hervorragenden 
Werke,  wie  die  Arboiterversicherung,  welcher  der 
Zentralverband  den  größten  Teil  seiner  mehr  als 
30jährigen  Arbeit  gewidmet,  darf  die  bessernde  Hand 
nicht  ruhen;  der  Zentralverband  wird  ernst  und  freudig 
dabei  mitwirken,  freilich  unter  Wahrung  der  berech- 
tigten Interessen  der  Industrie.  Dabei  sind  zwei 
Punkte  ganz  besonders  hervorzuheben.  Die  Zusammen- 
legung hat  der  Zentralverband  stets  entschieden 
zurückge  wiesen,  namentlich  mit  Bezug  auf  die 
Unfallversicherung  überhaupt  und  die  Berufsgenossen- 
schaften insbesondere.  Der  zweite  Punkt  betrifft  die 
unerhörte  Steigerung  der  Beiträge  zu  den  Re- 
servefonds der  Unfallversicherung,  die 
vor  sieben  Jahren  vom  Reichstag  beschlossen  wurde. 
Es  handelt  sich  darum,  die  Reserve  auf  den  Kopf 
der  Versicherten  von  20  auf  100  Ji  zu  bringen,  so 
daß  die  Berufsgonossenschnften  dem  1900  bereits  in 
Höhe  von  141  Millionen  Mark  gesammelten  Reserve- 
fonds noch  weitere  560  Millionen  hinzufügen  müssen. 
Der  Redner  charakterisiert  diesen  Beschluß  als  auf 
einer  gründlichen  Verkennung  der  Grundlagen  und 
des  Wesens  der  auf  Gesetz  begründeten  Zwangskassen 
beruhend  und  als  unheilvoll  für  unsere  ganze  Volks- 
wirtschaft. Der  Zentralverband  sollte  auch  bei  dieser 
Gelegenheit  wieder  die  Befreiung  von  dieser  schwer 
drückenden  Last  verlangen. 

Der  Redner  wendet  sich  zu  der  über  die  Witwen- 
und  Waisen  versicherung  abzugebenden  Erklärung. 
Hier  ist  eine  Lücke  vorhanden,  deren  Ausfüllung  ge- 
wissermaßen die  Krönung  dos  Gebäudes  bilden  würde. 
Das  Direktorium  ist  überzeugt,  daß  der  Zentralverband 
freudig  zustimmen  werde,  auch  Opfer  für  die  Ausfüllung 
dieser  Lücke  zu  bringen.  Durch  eine  großzügige 
Entschließung  könnte  das  rechtzeitige,  für  1910 
vorgesehene  Zustandekommen  dieses  bedeutungsvollen 
Gesetzes  gefördert  worden.  Dabei  sei  zu  berück- 
sichtigen, daß,  wenn  das  Gesetz  bis  dahin  nicht  zu- 
stande komme,  die  W'itwen-  und  Waisenvorsicherung 
eine  möglicherweise  verschiedenartige  Ausführung 
durch  die  Landesversicherungsanstalten  erfahren  würde. 
Die  von  der  Industrie  gemachten  Übeln  Erfahrungen, 
namentlich  mit  der  durch  den  Reichstag  seinerzeit 
vorgenommenen  Alleinbelastung  der  Industrie  mit  den 
Kosten  der  Unfallversicherung,  mahnen  jedoch  zur 
Vorsicht.  Dieser  Vorgang  zwingt  den  Zentralverband, 
die  Bereitwilligkeit  der  Industrie  zur  Mitwirkung  bei 
der  Einfübrung  der  W'itwen-  und  W'aisenversicherung 
davon  abhängig  zu  machen,  daß  die  Last,  wie  seiner- 
zeit die  Regierung  auch  bei  der  Unfallversicherung 
gewollt  hattu,  in  gerechter  Weise  auf  den  Arbeitgeber, 
die  Arbeiter  und  die  Allgemeinheit,  letzteres  in  Ge- 
stalt eines  Rcichszuschusscs,  verteilt  werde.  Dasselbe 
müßte  der  Full  sein  betreffs  Deckung  etwaiger  Febl- 
beträgu  bei  den  für  die  Witwen-  und  Waisenversicho- 
rung  bcstiminton  Zollerträgnissen.  Schließlich  ist  zu 
wUnsebon,  daß,  wie  früher  in  ähnlichen  Fällen  ge- 
schehen, die  Regierung  vor  der  Feststellung  eines  be- 
treffenden Gesetzentwurfs  die  Grun  lzOge  veröffentliche. 

Hr.  Bueck  befürwortet  dann  kurz  die  Vorschläge, 
sich  damit  einverstanden  zu  erklären,  daß  gewisse 
Bestimmungen  unserer  Arbuiterfürsorge  und  des  Ar- 
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boiterschut/efl,  unter  sorgfältiger  UerUcksichtigung  der 
VorhältniHBe  und  BedQrfnisHc  in  den  einzelnen  Fällen, 
auch  auf  die  in  der  Hausindustrie  und  Heim- 
arbeit beschäftigten  Personen  angewendet  werden, 
und  die  staatliche  Pensionsversicherung  der 
Pri vatangestelltcn  durch  eine  cntgegcnkominende 
Erklärung  zu  unterstützen.  "Wohl  verkennt  das  Di- 
rektorium nicht,  dati  die  Bewegung  unter  den  Privat- 
angestellten  zum  Teil  eine  bedenkliche  Richtung  an- 
genommen hat.  Einmütiges  Zusammenwirken  der 
Unternehmer  und  ihrer  technischen  Angestellten  bleibt 
indes  Vorbedingung  für  die  günstige  Weiterentwicklung 
der  Industrie,  und  zur  befriedigenden  Oostaltung  der 
Lago  der  Angestellten  ist  die  Industrie  auch  bei  der 
Pensionsversicherung  zu  opfern  bereit. 

Wenn  Sie,  so  schloß  Hr.  Bueck  seine  Ausführungen, 
diese  von  mir  begründeten  Erklärungen  annehmon, 
werden  Sie  vor  aller  Welt  beweisen,  daß  der  Zeutral- 
verband  Deutscher  Industrieller  weit  davon  entfernt  ist, 
einen  Stillstand  der  sozialpolitischen  Gesetzgebung  zu 
verlangen.  .Mit  vollem  Einverständnis  für  die  Förderung 
des  Wohles  der  Arbeiter,  für  die  Bedürfnisse 
der  Gegenwart  und  für  Festigung  der  Grund- 
lagen des  modernen  Staates  und  der  Gesell- 
Schaft  ist  der  Zentralverl>and  bereit,  an  der  Lösung 
der  sozialpolitischen  Aufgaben  unserer  Zeit  kraft- 
voll und  opferwillig  m i t z u w i r k o n.  Sie  wer- 
den insbesondere  dem  Hcichskanzler  die  Gewißheit 
geben,  daß  er  sich  nicht  vergebens  mit  dem  Ausdruck 
der  Hoffnung  an  Sie  gewendet  hat,  daß  Sie  in  der 
Beseitigung  sozialer  Mißstunde  den  verbündeten  Re- 
gierungen Ihre  Mitwirkung  nicht  versagen  werden. 
Anderseits  fordert  das  Direktorium  Sie  auf,  mit  der 
größten  Entschiedenheit  Widerspruch  zu  erheben  gegen 
die  weitgehenden  sozialpolitischen  Bestrebungen,  von 
denen  seit  Jahren  die  Industrie  schwer  beunruhigt 
wird.  Die  Delegierten  werden  aufgefordert,  diesen 
Widerspruch  zu  erheben  gegen  die  in  den  ver- 
schiedensten Formen  beabsichtigte  Entziehung  von 
.Vrhoitskräfton,  gegen  weitere  Einschränkungen 
und  Einengungen  der  Betriebe  in  der  jetzt  zur  Fort- 
führung gewisser  Arten  von  Betrieben  gestatteten 
Sonntagsarbeit.  Auch  darüber  spricht  der  Redner 
sein  Bedauern  aus,  daß  die  Staatsbetriebe  mehrfach 
eine  Verkürzung  der  Arbeitszeit  vorgenommen  haben, 
ohne  sich  vorher  mit  der  Privatindustrie  darüber  ins 
Einvernehmen  zu  setzen.  Insbesondere  erklärt  Herr 
Bueck  noch  die  Tarifverträge  für  die  Industrie 
ungeeignet.  Gegen  das  Koalitionsrocht  habe 
der  Zentralverband  niemals  Stellung  genommen,  er 
wolle  es  nicht  augreifen;  er  müsse  aber  auf  das  volle 
unantastbare  Rocht  des  Arbeitgebers  verweisen,  das 
Arheitsvorhältnis  mit  seinen  Arbeitern  unter  Aus- 
schluß aller  außenstehenden  Elemente  zu  regeln.  Wir 
können  uns  auch  nicht  verhehlen,  daß  das  Koalitions- 
rocht  Erscheinungen  zeitigt,  von  denen  die  Wohlfahrt 
des  Staates  und  der  Gesellschaft  ernstlich  bedroht 
werden  kann.  Daher  sprechen  wir  uns  gegen  jode 
Erweiterung  des  hestohenden  Koalitionsrochtes  aus. 
Der  Staat  möge,  mehr  als  bisher  geschehen,  das  gute 
Recht  des  .\rbeiters,  der  Organisation  fern  zu  bleiben, 
die  Freiheit  der  Arbeit,  gegen  den  furchtbaren  Terro- 
rismus der  Soziaidemokratio  schützen.  Das  Schlag- 
wort von  der  „konstitutionellen  Fabrik"  und  die  ihm 
zugrunde  liegende  Tendenz  woist  der  Redner  zurück. 
Der  Regierung  soll  das  Vertrauen  ausgesprochen  wer- 
den, daß  sie  allen  Bestrebungen,  die  autoritative 
Stellung  der  Unternehmer  und  Arbeitgeber  in  ihren 
Betrieben  anzutasten,  entschieden  entgegentroten  werde. 
Ohne  eine  grobe  in  ihrem  B*>stande  und  in  ihrer  Fort- 
entwicklung gesicherte  Industrie  könnte  Deutschland 
seine  großen  Aurgabcu  auf  allen  Gebieten  der  Kultur, 
seine  .Machtstellung  unter  den  Staaten  der  Erde  nicht 
behaupten.  .Merkwürdigerweise  habe  in  Deutschland, 
im  Gegensatz  zu  anderen  Ländern,  die  sogenannte 


öffentliche  Meinung , von  der  sozialistischen  Hetze 
beeinflußt,  sich  gegen  die  Industrie  gewendet.  Wenn 
es  auf  sie  und  die  überwiegende  Mehrheit  im  Reichs- 
tage ankäme,  würde  durch  sozialpolitische  Belastungen 
mannigfachster  Art  die  Wettbewerbsfähigkeit  der  In- 
dustrie auf  dem  Weltmärkte  geschwächt.  Daher  setzt 
die  Industrie  ihre  ganze  Hoffnung  auf  die  verbündeten 
Itegierungen,  auf  deren  besseres  Verständnis  für  die 
Anforderungen  des  praktischen  Lebens,  auf  deren  ge- 
rechte Würdigung  der  Interessen  aller  an  unserem 
Wirtschaftsleben  beteiligten  Faktoren,  auf  deren  Wider- 
standskraft den  ins  Unverständige  übergehenden  Be- 
strebungen der  sozialistischen  Agitatoren  und  Fa- 
natiker gegenüber.  Diese  Hoffnung  verpflichtet  die 
Industrie  aber,  zu  erweisen,  daß  sie  bereit  ist,  zur 
Förderung  berechtigter  sozialer  Bestrebungen  sich  be- 
reit und  ojiferwillig  an  die  Seite  der  verbündeten  Re- 
gierungen zu  stellen. 

Dem  Vortrage  Buecks  folgte  lebhafter,  lang- 
andauernder  ßeifalL  Das  Direktorium  brachte  darauf 
folgende  Beschlußanträge  ein: 

„Der  neue  Reichstag  wurde  am  19.  Februar  1907 
mit  einer  Thronrede  eröffnet,  deren  letzter  Satz  be- 
züglich der  Sozialpolitik  lautete: 

„Die  Verbündeten  Regierungen  sind  entschlossen, 
das  soziale  Werk  in  dem  erhabenen  Geiste  Kaiser 
Wilhelms  des  Großen  fortzusetzen“. 

In  seiner  am  25.  Februar  desselben  Jahres  ge- 
haltenen Rede  hatte  der  Reichskanzler  Fürst  von 
Bülow  der  Hoffnung  Ausdruck  gegeben,  sich  einig  zu 
finden  mit  dem  Reichstag 

„in  der  Fortführung  einer  gesunden,  kräftigen,  vor- 
urteilslosen, vernünftigen  Sozialpolitik“. 

In  dem  unter  dem  7.  Februar  1907  an  den  Zen- 
tralverband gerichteten  Schreiben  hatte  der  Herr 
Reichskanzler  die  große  Bereitwilligkeit  „rückhaltlos“ 
anerkannt,  mit  der  die  deutsche  Industrie  die  Lasten 
der  Sozialpolitik  getragen  hat.  Im  Anschluß  hieran 
endete  das  Schreiben  mit  den  folgenden  Worten: 

„Ich  hoffe  aber  auch,  daß  mir  bei  den  künftigen 
Bemühungen  der  Verbündeten  Regierungen  zur  Ab- 
stellung sozialer  Mißständo  die  wertvolle  Unter- 
stützung des  Zentralverbandes  nicht  fehlen  wird.“ 
Im  Hinblick  auf  diese  bedeutungsvollen  Kund- 
gebungen beschließen  die  heute  versammelten  Dele- 
gierten des  Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller 
die  hier  folgenden  Erklärungen,  mit  denen  sie  zu  den 
wesentlichsten,  gegenwärtig  im  Vordergründe  der  Er- 
örterung stehenden  sozialpolitischen  Fragen  Stellung 
nehmen : 

Der  Zentralverband  ist  in  jahrelanger  ernster 
Arbeit  bemüht  gewesen,  die  von  dem  großen  Kaiser 
Wilhelm  und  seinem  unvergeßlichen  Kanzler  ins 
Leben  gerufene  großzügige  Sozialpolitik  mit  allen 
ihm  zu  Gebote  stehenden  Mitteln  zu  unterstützen 
und  ins  Werk  zu  setzen.  Er  wird  auch  in  Zukunft 
bestrebt  sein,  eine  in  dem  erhabenen  Geiste  dos 
großen  Kaisers  und  im  Sinne  des  jetzigen  Reichs- 
kanzlers Fürsten  von  Bülow  gehaltene  Sozialpolitik 
mit  bestem  Willen  kraftvoll  zu  fördern,  soziale 
Mißständo  zu  beseitigen  und  damit  der  von  dem 
Herrn  Reichskanzler  geäußerten  Hoffnung  zu  ent- 
sprechen. Er  tut  dies  unter  der  sicheren  Voraus- 
setzung, daß  die  Verbündeten  Begierungen  in  Wür- 
digung dos  Umstandes,  daß  eine  gedeihliche  Politik 
weder  in  bezug  auf  die  allgemeiuen  staatlichen  noch 
insbesondere  auf  die  wirtschaftlichen  Vcrhältnisso 
getrieben  werden  kann,  wenn  nicht  den  Bestrebungen 
der  Sozialdemokratie  entgegongetreten  wird,  kein 
ihnen  zustehendes  Mittel  unversucht  lassen  werden, 
die  Sozialdemokratie  als  die  gefährlichste  Feindin 
der  wahren  Interessen  auch  des  Arbeiterstandes  zu 
bekämpfen  und  in  die  gebührenden  Schranken  zu- 
rückzuweisen. 
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27.  Jalirg.  Nr.  45. 


In  erster  Linie  kann  dioe  nach  .^naicht  des  Zen- 
tralverbandes  auf  dem  Oehielo  dos  Krankenkassen- 
wesens  geschehen : 

I.  Die  Reorganisation  der  Krankenkassen. 

Die  Mißstünde  in  der  Verwaltung  der  Ortskrankon- 
kasBcn,  die  sich  in  zahlreichen  Urten  zu  einer  Haupt- 
stütze der  Sozialdemokratie  entwickelt  bähen,  sind  seit 
langem  in  der  Industrie,  inshesondere  im  Zentral  ver- 
bände Deutscher  Industrieller,  mit  ernster  .Aufmerk- 
samkeit verfolgt  worden ; sie  haben  Anlaß  zu  Er- 
wägungen geboten,  wie  diesen  .Mißständen  abzuhclfon 
sei.  Als  letzter  Grund  für  die  .Machtstellung  der  So- 
zialdemokratie in  den  Ortskrankonkassen  und  teil- 
weise auch  in  den  Betriebs-  und  Innungskranken- 
kassen zeigt  sich  dabei  immer  wieder  die  Verteilung 
dos  Stimmenverhältnisses  zwischen  den  .Arbeitern  und 
den  Arbeitgebern,  die  diese  von  vornherein  zu  dauern- 
der Ohnmacht  gegenüber  den  sozialdemokratisch  be- 
einflußten Arbeitervertretern  verurteilt.  Im  Zentral- 
verbando  besteht  aber  auch  darüber  volle  Klarheit, 
daß  eine  Aenderung  dieses  Stiinmenverhältnisses  ohne 
gleichzeitige  Aenderung  des  Beitragsverhältnisses  der 
Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  zu  den  Krankenkassen 
unmöglich  ist.  Daher  erklärt  sich  der  Zentralvcrband 
namens  des  von  ihm  vertretenen  größten  und  bedeu- 
tendsten Teiles  der  deutschen  Industrie  bereit,  die 
Hälfte  der  (iesamtbeiträgo  zu  den  Krankenkassen, 
anstatt  des  bisherigen  Drittels,  zu  übernehmen,  sofern 
die  Verbündeten  Regierungen  der  Industrie  die  Sicher- 
heit geben  wollen,  daß  in  dem  Gesetzentwurf  über  die 
Reform  der  Krankenkassen 

1 . der  Fortbestand  der  Botriebskrankenkasson  wesent- 
lich in  demselben  Umfange  wie  in  der  Gegen- 
wart unter  Aufrechterhaltung  der  Vorschriften 
des  04,  1 bis  5 des  K.  V.  G.  anerkannt  wird ; 

2.  in  den  Ortskrankenkassen  und  Botriebskranken- 
kassen  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  in  den 
Vorständen  und  Generalversammlungen  jo  die 
Hälfte  der  Stimmen  führen; 

3.  in  den  Betriebskraukenkassen  der  Fabrikbesitzer 
den  Vorsitz  führt,  in  den  Ortskrankenkassen  ein 
von  einer  hierzu  geeigneten  Behörde  zu  bestellen- 
der unparteiischer  Vorsitzender  die  Verhand- 
lungen leitet  und  mit  dom  Hechte  ausgestattet  wird, 
bei  Stimmengleichheit  den  Ausschlag  zu  geben  ; 

4.  eine  Sicherung  der  Aorzto  und  Apotheker  gegen 
unbillige  .Anforderungen  der  Krankenkassen  er- 
folgt, anderseits  aber  auch  die  öffentlich  recht- 
liche Stellung  der  Krankenkassen  gegenüber  un- 
billigen .Anforderungen  der  .Aerzte  und  Apotheker 
Schutz  flndet.  Insbesondere  erklärt  sich  der  Zen- 
tralverband gegen  die  zwangsweise  Einführung 
der  freien  Aorztewahl  und  wünscht  jedenfalls  die 
Erhaltung  der  .Möglichkeit,  die  sogenannte  be- 
schränkt freie  Aerztewahl  einzuführen,  die  sich 
bei  den  Betriebskrankenkassen  bewährt  hat. 

II.  Die  Aenderung  der  Arbeiter- 
versicherungsgesetze. 

a)  Von  maßgebender  Stelle  ist  mehrfach  die  Ab- 
sicht verkündet  worden,  die  .Arboitervorsicherungs- 
gesetze  nach  .Maßgabe  dos  hervorgetretenen  Bedürf- 
nisses abzuundorn.  Der  Zentralverband  erklärt  sich 
bereit,  die  betreffenden  Vorlagen  der  Verbündeten  Re- 
gierungen ernst  und  objektiv  zu  prüfen  und  die  mit 
ihnen  verfolgten  Ziele,  soweit  er  sie  mit  den  Inter- 
essen der  Industrie  und  iles  Gemeinwohles  für  verein- 
bar erachtet,  zu  unterstützen  und  zu  fördern. 

b)  Der  Zentralverband  erklärt  jedoch  schon  jetzt, 
daß  er  den  auf  eine  Zusammenlegung  der  verschiedenen 
Versicherungsgesetze  gerichteten  Bestrebungen  und 
insbesondere  jeder  Gefährdung  oder  Einschränkung 
des  Bestandes  und  der  Selbstverwaltung  der  Berufs- 


genossenschaften fürdic  Unfallversicherung  der  Arbeiter 
mit  größter  Entschiedenheit  entgegentreten  wird. 

c)  Der  Zentralverband  erachtet  es  für  notwendig, 
daß  die  von  ihm  bereits  während  der  Beratung  des 
Gewerbe-Unfallversicherurigsgesotzes  vom  .A.  .luli  1900 
entschieden  bekämpften  Bestimmungen  des  J;  34  dieses 
Gesetzes,  betrefl'ond  die  wesentlich  erhöhten  Einzah- 
lungen zu  den  Reservefonds  der  Berufsgenossen- 
schaften, aufgehoben  und  die  früheren  Bestimmungen 
über  die  .Ansammlung  dos  Reservefonds  wiederher- 
gustcllt  werden. 

111.  Die  Witwen-  und  W a i s e n v e r s i c h e r u n g. 

al  Der  Zentralverband  erachtet  eine  Versicherung 
der  Witwen  und  Waisen  der  Arbeiter  als  die  not- 
wendige Ergänzung  der  in  dem  erhabenen  Geiste  des 
Kaiser  Wilhelm  des  Großen  und  seines  treuen  Be- 
raters durchzuführenilen  .Arbeiterversicherung.  Die 
von  dem  Zentralverbande  vertretene  deutsche  In- 
dustrie ist  bereit,  au  der  Ausgestaltung  dieses  Ab- 
schlusses der  deutschen  Arbeiterversicherung  ent- 
schlossen und  mit  bestem  Willen  mitziiarbeiton  und 
für  sie  diejenigen  Lasten  zu  übernehmen,  die  ihr  nach 
•Maßgabe  ihrer  Leistungsfähigkeit  und  unter  gerechter 
Verteilung  der  Gesamtlast  auf  die  an  dieser  Ver- 
sicherung interessierten  Kreise  in  loyaler  Weise  zu- 
gemutet werden  können.  .Vis  diese  Kreise  betrachtet 
der  Zentralverband  die  .Allgemeinheit  bezw.  das  Reich, 
die  .Arbeitgeber  und  die  .Vrboiter. 

b)  Der  Zentralverband  erachtet  es  als  selbstver- 
ständlich, daß,  wenn  der  nach  .Maßgabe  des  § U!  des 
Zolltarifgesetzcs  zur  Erleichterung  der  Durchführung 
der  Witwen-  und  Waisonversicherung  bestimmte  Er- 
trag aus  den  bczeichnetcn  Tarifstellen  des  Zolltarifes 
teilweise  oiler  ganz  versagen  sollte,  der  Fehlbetrag 
nicht  allein  den  .Arbeitgebern  aufgobürdet,  sondern 
im  Verhältnis  zu  ihren  regelmäßigen  Leistungen  auf 
die  vorerwähnten  drei  Faktoren  verteilt  wird. 

c)  Der  Zentralverband  setzt  voraus,  daß  dio 
Witwen-  und  Waiscnversicherung  nicht  über  den 
Kreis  der  von  der  Unfallversicherung  bozw.  von  der  In- 
validenversicherung umfaßten  Uersonen  erstreckt  wird. 

d)  Der  Zentralverband  bittet  die  Verbündeten  Re- 
gierungen, gemäß  dem  seinerzeit  bei  der  Vorbereitung 
der  Unfaliversicherung  und  der  .Alters-  und  Invaliden- 
versicherung eingeschlagenen  Verfahren  als  erprobte 
Vorbereitung  für  die  .Aufstellung  eines  Gesetzentwurfes 
zunächst  und  so  frühzeitig  als  möglich,  „Grund- 
züge*'  für  dio  Witwen-  uml  Waisenversicherung  auf- 
zustellcn  und  zu  veröffentlichen. 

IV'.  Die  I’  e n 8 i o n s v e r s i c h 0 r u n g der  Privat- 
beamte  n. 

Der  Zentralverband  Deutscher  Industrieller  hat 
stets  dio  treue  und  erfolgreiche  Mitarbeit  der  in- 
dustriellen .Angestellten  dankbar  anerkannt,  und  er 
legt  besonderen  Wort  darauf,  daß  das  Vertrauensver- 
hältnis zwischen  den  Leitern  der  industriellen  Betriebe 
und  ihren  .Angestellten  auch  weiterhin  fortorhalten 
bleibt.  Von  dieser  Auffas.sung  aus  will  der  Zeiitral- 
verbaml  auch  den  sozialpolitiscben  Bestrebungen  der 
Angestellten,  soweit  dies  dio  Lebensbedingungen  des 
industriellen  Betriebes  irgend  zulassen,  gern  entgegen- 
kommen. 

Die  Zulässigkeit  der  Konkurrenzklausel  muß  für 
dio  technischen  und  kaufmännischen  Beamten  auch 
fernerhin  aufrecht  erhalten  werden.  Der  Zcntr.alver- 
baud  Deutscher  Industrieller  will  aber  gegen  eine  Re- 
gelung, wie  sie  in  dem  .Antrag  184,  der  <lem  Reichs- 
tag jetzt  vorliegl,  zu  S 133  f der  Gewerbeordnung  in 
.Aussicht  genommen  ist,  im  Interesse  der  möglichst 
ungehinderten  Bewegungsfreiheit  der  technischen  Be- 
amten der  Industrie,  nicht  weiter  Einspruch  erheben, 
trotzilem  der  Industrie  dadurch  wiederum  eine  neue 
Last  auferlegt  wird. 
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Der  Zcntralverband  Deutsebor  Industrieller  ist 
auch  bereit,  eine  reichsreclitlieho  Zwanj'svcrsicberung 
der  l’rivatanffestellten  8yin|mthiscb  /u  fördern,  aofern 
sich  diese  Versicherung  in  ihrer  Höhe  in  nngcincs- 
senon  (Ironzon  hält,  nur  die  geringer  besoldeten  An> 
gestellten  nnifulU,  und  sofern  den  einzelnen  in- 
dustriellen lletrieben  der  Fortbestand  und  die  Neu- 
orrichtung  von  Fensions-  und  Witwenversorgungs- 
kassen  als  F.rsatzinstitutionen  der  rcichsrcchtlichen 
Zwangsversicheriing  gestattet  bleibt. 

Der  Zcntralverband  will  dabei  seine  ernsten  lle- 
denken  gegen  die  immer  weitere  Ausdehnung  des 
Fersonenkreises , welcher  der  Zwangsvorsicherung 
unterstellt  wird,  in  diesem  Falle  zugunsten  der  ge- 
siidiortercn  Versorgung  der  industriellen  Angestellten 
zurUckstellcn. 

V.  Die  Heimarbeit. 

Die  Frhaltung  der  llausimlustrio  liegt  im  drin- 
genden Interesse  der  llovölkcruiig  zahlreicher  Gegen- 
den Deutschlands,  die  sich  in  wirtschaftlich  weniger 
günstigen  Verhältnissen  butinden.  Noch  mehr  liegt 
sie  im  Interesse  grolier  inindcrieistungsfähiger  llevöl- 
kerungsschichten.  Die  Hausindustrie  ist  auch  für 
zahlreiche  Fersonen  eine  notwendige  und  zweck- 
maliigc  Nebenerwerbs(|uolle.  .Vuli  diesen  Grünilcn 
muß  der  Zcntralverband  sich  gegen  jede  gesetzgebe- 
rische Tätigkeit,  die  eine  Unterdrückung  der  Haus- 
industrie herbeiführen  würde,  ausH|irechcn.  Dagegen 
erkennt  der  Zcntralverband  an,  daß  bei  einzelnen 
Zweigen  der  hausindustricilcn  Tätigkeit  eine  gesetz- 
liche Ordnung  zweckmäßig  sein  wird.  Kr  erwartet 
aber  von  den  gesetzgebenden  Faktoren,  daß  die  von 
ihnen  etwa  zu  treffenden  Maßnahmen,  unter  denen 
vor  allem  die  Ausdehnung  von  Vorschriften  des  .\r- 
beiterschutzes  sowie  der  Kranken-  und  Invalidenver- 
sicherung auf  die  Hausindustriellcn  und  Heimarbeiter 
in  Hctracht  kommt,  nur  unter  sorgfältiger  Abwägung 
der  Hedingungen,  unter  denen  jede  einzelne  Haus- 
industrie stellt,  namentlich  auch  ihrer  Export- 
bczichungcn,  erfolgen,  und  daß  jede  generalisierende, 
über  das  .Maß  des  Notwendigen  hinuusgehende  Hc- 
schränkung  um  so  mehr  vermieden  wird,  als  dadurch 
gerade  die  Interessen  der  Hausindustriellcn  und  Hcim- 
arboitor  ungemein  geschädigt  werden  könnten. 

VI.  Ein  Spruch  gegen  die  wei  t ge  st  eck  t e n 
s o z i a 1 |i  0 1 i t i s 0 li  c n Ziele. 

a)  Den  vorstehenden  Erklärungen  gemäß  ist  der 
Zcntralverband  bereit,  eine  „gesunde,  kräftige,  vor- 
urteilslose, vernünftige“  Sozialpolitik  und  die  Ab- 
stellung sozialpolitischer  .Mißstände  aufrichtig  und 
opferwillig  zu  unterstützen.  Unbeschadet  dessen  er- 
achtet er  sich  in  Wahrung  der  ihm  anvertrauten 
Interessen  der  deutschen  Industrie  für  verpflichtet, 
gegen  die  in  den  Verhandlungen  dos  neuen  Reichs- 
tags verfolgten,  sehr  weit  gesteckten  sozialpolitischen 
Ziele  ontschiedenon  Eins|>ruch  zu  erheben. 

b)  Dieser  Widerspruch  richtet  sich  gegen  jede 
übermäßige,  die  Wettbewerbsfähigkeit  auf  dem  Welt- 
markt gefährdende  Belastung  der  Industrie  durch 
Beschränkungen  und  Einengungen  der  Betriebe,  die 
über  das  von  der  unbedingten  Notwendigkeit  gebotene 
.Maß  hinausgehen  und  durch  weitere  Entziehung  von 
.Arbeitskräften  entweder  auf  dom  Wege  direkter  Aus- 
Rcbaltung  oilcr  weiterer  Verkürzung  der  Arbeitszeiten 
oder  durch  Erweiterung  bereits  bestehender  einschrän- 
kender Bestimmungen. 

c)  Der  Zentralverband  erhebt  insbesondere  Ein- 
spruch gegen  die  Bestrebungen,  in  den  Betrieben  mit 
unvenneidlicher  Tag-  und  Nachtarbeit  durch  Kürzung 
der  .Arbeitszeit  die  Einführung  der  achtstündigen 
ächicht  zu  erzwingen,  weil  der  Eohnniisfall  von  (len 
Arbeitgebern  nicht  gedockt  und  von  den  Arbeitern 


nicht  getragen  werden  kann,  auch  die  erforderlichen 
.Arbeitskräfte  fehlen. 

d)  Ebenso  betrachtet  der  Zentralverband  Deutscher 
Industrieller  mit  schweren  Bedenken  die  Bestrebungen, 
die  bestehende  Höchstarbeitszeit  für  .Arbeiterinnen 
gesetzlich  noch  weiter  zu  beschränken.  Diese  Be- 
strebungen berühren  vor  allem,  aber  durchaus  nicht 
allein,  die  1'  e x t i I i ii  d ii  s t r i c. 

Die  Gewißheit,  daß  jede  Verkürzung  der  Arbeits- 
zeit in  den  Spinnereien  in  vollem  Uinfang(>,  in  den 
Webereien  und  den  übrigen  Zweigen  der  Textil- 
industrie jedenfalls  teilweise  die  Froduktionskosten 
erhöht,  die  Gefahr,  daß  der  Wettbewerb  der  deutschen 
Textilindustrie  gegen  das  Ausland  sich  in  Zukunft 
ungünstig  gestaltet,  alle  diese  Umstände  lassen  eine 
gesetzliche  A'erkilrzung  der  .Arbeitszeit  der  Arbeite- 
rinnen als  ein  wirtschaftlich  gefährliches  Vor- 
gehen erscheinen,  demgegenüber  es  entschieden  vor- 
zuziehen wäre,  es  der  Industrie  zu  Uberlnesen,  ob  sie, 
wie  bisher,  da,  wo  die  Verhältnisse  os  irgend  gestatten, 
freiwillig  auf  eine  kürzo'e  Arbeitszeit  übergehen  will. 

c)  Sollte  aber  aus  Gründen,  die  außerhalb  des 
Kreises  der  wirtschaftlichen  Tatsachen  gelegen  sind, 
und  vielleicht  dem  Gebiete  politischer  Erwägungen 
angehören,  eine  gesetzliche  Verkürzung  der  Arbeits- 
zeit vorgonommen  werden,  so  kann  ihre  Einführung, 
damit  die  Industrie  sich  auf  die  veränderten  Verhält- 
nisse einzuricliten  vermag,  nur  allmählich  mit  einer 
langen  Uebergangsfrist  erfolgen,  als  welche  ein  Zeit- 
raum von  mindestens  vier  Jahren  angemessen  erscheint, 
sowie  nur  unter  sorgfältigster  Berücksichtigung  der 
Eigenart  der  einzelnen  Industrien,  wobei  jedenfalls 
weitgehende  Ausnahmevorschriften  notwendig  sein 
wenlen. 

VII.  Sonntagsruhe. 

D((r  Zentralverband  hat  zuallererst  bereits  im 
Jahre  1885  den  Grundsatz  nufgestcllt,  daß  Sonntags- 
arbeit  lediglich  zur  Vermehrung  der  Froduktion  oder 
zu  ähnlichen  Zwecken  durcbaiis  unzulässig  sei.  Da- 
gegen ist  er  für  die  Zulassung  der  zur  Erhaltung  der 
Betriebe  und  Fortsetzung  der  Arbeit  erforderlichen 
.Sonntngsarbeiten  cingetreten.  Die  zu  diesem  Zwecke 
vom  Bundesrat  erlassenen  Ausnahmebestimmungen 
sollen,  nach  der  Ankündigung  des  früheren  Staats- 
sekretärs des  Innern,  im  Sinne  einer  Fänschränkung 
revidiert  worden.  Diese  Absicht,  sowie  die  im  Reichs- 
tag gestellten  Anträge  auf  Erweiterung  und  Ver- 
schärfung der  die  Sonntagsruhe  in  der  Industrie  und 
im  Gewerbe  betretTcnden  Bestimmungen,  weist  der 
Zentralverband,  als  die  Interessen  dieser  Erwerbs- 
stände  und  des  Gemeinwohls  schädigend,  im  allge- 
meinen zurück;  er  wird  jedoch  solchen  Einschrän- 
kungen der  erwähnten  Art  nicht  entgegentreten,  die 
nach  Begutachtung  Sachverständiger  durch  technische 
Fortschritte  oder  sonstige  dauernde  und  allgemeine 
Aenderungen  in  den  betreffendün  Betrieben  gerecht- 
fertigt erscheinen. 

VIII.  'r  a r i f V e r t r ä g e. 

Dur  Zentralverbund  bat  sich  bereits  in  seiner 
Delegiertenversammlung  vom  5.  .Mai  1905  gegen  den 
Abschluß  von  Tarifverträgen  in  der  Industrie  ausge- 
sprochen. Die  Vorgänge  auf  diesem  Gebiete  in  der 
Zwischenzeit  veranlassen  ihn,  an  dieser  Stellungnahme 
festziilialten.  Der  Zentralverband  wird  daher  alle  auf 
die  Förderung  von  Tarifverträgen  in  der  Industrie 
durch  die  Gesetzgebung  oder  die  Verwaltung  ge- 
richteten Bestrebungen  auch  fernerhin  bekämpfen. 

IN.  Die  Stellung  des  .Arbeitgebers,  das 
Recht  der  Koalition  und  d e r S c h ii  t z der 
.Arbeitswilligen. 

Der  Zentralverband  hegt  das  Vertrauen  zu  den 
V'orbündeten  Regierungen,  daß  sie  allen  Bestrebungen, 
die  autoritative  Stellung  des  ünternehmers  und  Ar- 
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beitgebors  in  seinem  Betriebe  anzutasten,  entschieden 
entgegentroteii  werden. 

Der  Zentralverband  bat  niemals  irgendwie  Stel- 
lung gegen  das  jetzt  bestehende  Koalitionsrecht  der 
Arbeiter  genommen,  erachtet  aber,  daß  die  mehrfach 
im  Keiebstag  gestellten,  die  Erweiterung  dieses  Hechtes 
und  dessen  Ausdehnung  auf  weitere  Klassen  von  Ar- 
beitern, Angestellten  und  Beamten  bezweckenden  An- 
träge mit  den  Interessen  des  Staates  und  des  Qemeiu- 
wohles  unvereinbar  sind. 

Endlich  erachtet  es  der  Zentralvorband  fQr  un- 
bedingt erforderlich,  daß  diu  Verbündeten  Regierungen 
tunlichst  bald  und  energisch  besorgt  sind,  durch  ge- 
setzliche Maßnahmen  die  Freiheit  der  Arbeit  wirkungs- 
voller, als  es  bisher  geschehen  ist,  zu  schützen  und 
damit  die  der  Sozialdemokratie  und  ihren  Gewerk- 
schaften noch  nicht  vorfallonen  Arbeiter  von  der 
Schreckensherrschaft  dieser  Partei  und  ihrer  Organi- 
sationen zu  befreien. 


Der  Zentralverband  erachtet  es  im  Interesse  der 
Industrie  nicht  für  zweckmäßig,  jetzt  bereits  zu  wei- 
teren sozialpolitischen  Fragen  Stellung  zu  nehmeu, 
teils  weil  sie  noch  nicht  klar  genug  in  die  Er- 
scheinung getreten  sind,  teils  weil  ihre  Behandlung 
im  Woge  der  Gesetzgebung  nicht  so  bald  zu  er- 
warten ist.  Der  Zentralverband  behält  sich  die 
Beschäftigung  mit  ihnen  vor,  bis  die  Verbündeten 
Regierungen  bezw.  die  Parteien  hinsichtlich  dieser 
Fragen  mit  greifbaren  Vorschlägen  hervorgotreten 
sein  werden.“ 

Nach  eingehender  Erörterung  werden  die  vor- 
stehenden Anträge  einstimmig  angenommen,  und  der 
Vorsitzende  schließt  die  Verhandlungen,  nachdem 
er  eine  Uebcrsicht  über  ihr  Ergebnis  gegeben  und 
Hrn.  ßueck,  in  dessen  Geburtsjahr  — 1830!  — sich 
das  Zivilstandsamt  geirrt  zu  haben  scheine  (Lebhafter 
Beifall!),  herzlichen  und  aufrichtigen  Dank  int  Namen 
der  Delegiertenversammlung  ausgesprochen  bat. 
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Umschau  im  ln-  und  Ausland. 

Deutschland.  In  Nr.  476  des  „Berliner  Tage- 
blattes“ finden  wir  eine  von  angeblich  sachverstän- 
diger Seite  eingesandto  Notiz  über  das 

Elsenbahnnnglfick  bei  Strausberg. 

Es  wird  in  derselben  ausgefUhrt,  daß  in  der  Be- 
sprechung dieses  Unfalles  bisher  der  Umstand  noch 
nicht  erwähnt  worden  wäre,  dem  es  zu  danken  sei, 
daß  das  Unglück  nicht  noch  einen  größeren  Umfang 
angenommen  habe.  Die  betrefTundo  Strecke,  die  ge- 
rade einem  Umbau  unterzogen  worden  sei,  wäre 
früher  mit  E i s e n schwellen  ausgerüstet  gewesen,  die 
zur  Zeit  dos  Unfalles  schon  durch  H o 1 zschwellon  er- 
setzt waren.  „Diese  haben  sich,  wie  der  Befund  er- 
gab, bei  dom  Unglück  ausgezeichnet  gehalten.  Nach- 
dem die  Maschine  entgleist  war,  sprang  sie  noch  eine 
kleine  Strecke  lang  auf  den  vollständig  intakt  ge- 
bliebenen Schwellen  unter  Verminderung  ihrer  Ge- 
schwindigkeit von  Schwelle  zu  Schwelle,  bis  sie 
schließlich  zum  Stillstand  kam.  Wie  eich  demgegen- 
über die  Eisenschwelle  verhalten  und  ihren  nach- 
teiligen Einfluß  auf  die  Grüße  des  materiellen  sowohl 
wie  persönlichen  Schadens  ausgeübt  hätte,  geht  aus 
einem  Berichte  über  eine  Zugentgleisung  auf  einer 
Strecke  der  Pennsylvaniabahn,  auf  der  versuchsweise 
3000  (’arnegio  -Eisen  schwellen  verlegt  waren,  her- 
vor.“ Der  „Sachverständige“  dos  „Berliner  Tage- 
blattes“ geht  dann  des  näheren  auf  die  Zugentgleisung 
bei  Mineral- Point  ein,  über  die  wir  an  dieser  Stelle 
schon  früher  berichtet  haben,  * und  zieht  mit  dum 
amerikanischen  Bericht  den  Schluß,  „daß  bei  Vor- 
handensein von  llolzschwollen  der  entstandene  Schaden 
(bei  Mincral-Point(  bedeutend  geringer  geworden  wäre, 
und  daß  deshalb  die  Eisenschwellen  wieder  durch  die 
liolzschwellen  zu  ersetzen  sind“. 

Halten  wir  es  an  und  für  sich  für  eine  etwas  be- 
denkliche Sache,  nach  einem  die  Gemüter  erregenden 
Unfall  ohne  genaueste  Kenntnis  der  einschlägigen 
technischen  Verhältnisse  verschiedene  initcinnnder 
in  Wettbewerb  stehende  Konstruktionen  unter  Hervor- 
hebung <ler  angeblich  größeren  Betriebssicherheit  der 
einen,  die  beteiligt  war,  gegenüber  der  andern,  die 
nicht  beteiligt  war,  gegeneinander  auszuspielen,  so  ist 
der  vorliegende  Fall,  in  welchem  ein  ausländischer 
Utifall  zum  Vergleich  herangezogen  wird,  ganz  beson- 
ders geeignet,  zwar  nicht  bei  Fachleuten,  denn  die 
sind  natürlich  im  allgemeinen  orientiert,  wohl  aber 
in  den  weiten  Leserkreisen  eines  so  verbreiteten 

* „Stuhl  und  Eisen“  1907  Xr.  31  S.  1139. 


Blattes,  wie  es  das  „Berliner  Tageblatt“  ist,  eine  ganz 
unberechtigte  Beunruhigung  hervorzurufen.  Der  Zweck 
der  oben  angezogenen  Notiz  mag  gewiß  nicht  ge- 
wesen sein,  den  in  Deutschland  in  so  ausgedehntem 
Maße  in  Verwendung  stehenden  Eisen<juerschwellen- 
Oberbau  (rund  30  aller  llauptbahnstreckon  sind 
nach  der  im  Reicliseisenbahnamt  herausgegebenen 
Statistik  mit  Eisenschwellen  ausgerüstet,  und  die  Zahl 
der  verwendeten  Eisenschwellen  ist  in  den  letzten 
Jahren  fast  stetig  um  eine  Million  jährlich  gewachsen) 
zugunsten  dos  Ilolzquorschwellen-Oberbaues  in  Miß- 
kredit zu  bringen;  in  ihrer  allgemein  gehaltenen 
Fassung  läuft  sie  aber  hierauf  hinaus.  Es  muß  daher 
tatsächlich  festgestellt  wurden,  daß  der  erwähnte 
amerikanische  Unfall  bei  Mineral-Point  mit  dem  in 
Deutschland  während  einer  dreißigjährigen  ziel- 
bewußten  Entwicklung  zu  verhältnismäßig  hoher  Aus- 
bildung gelangten  und  in  verschiedenen  bewährten 
Ausführungslormen  zur  Verfügung  stehenden  Eisen- 
quorschwollensystem  gar  nichts  zu  tun  hat.  Schon  in 
Xr.  31  S.  1139  dieser  Zeitschrift  wurde  in  einem  kurzen 
Bericht  über  jenen  amerikanischen  Unfall  durchaus 
zutreffend  darauf  hiugcwicscn,  daß  auch  wir  in  Deutsch- 
land im  Beginn  der  Einführung  eiserner  Eisenbahn- 
schwellen manche  Enttäuschung  mangels  ausreichender 
Erfahrungen  auf  diesem  so  schwierigen  Gebiete  erlebt 
haben,  daß  wir  aber  heute  über  eine  solche  Summe 
von  praktischer  Erkenntnis  auf  diesem  Gebiete  ver- 
fügen, daß  man  in  .Vmerika  sich  sehr  wohl  bei  den 
jetzt  auch  drüben  begonnenen  Versuchen  mit  eiserner 
Unterschwcllung  der  Schienen  — denn  die  llolz- 
bostände  lichten  sich  auch  in  den  Vereinigten  Staaten 
allmählich  mehr,  als  für  die  Volkswirtschaft  gut  ist  — 
auf  unsere  bewährten  Konstruktionen  hätte  stützen 
können.  Wenn  man  anstattdessen  mit  amerikanischer 
Selbständigkeit  ohne  Rücksicht  auf  die  hierzulande 
als  erforderlich  erkannten  Grundbedingungen  für  einen 
lebensfähigen  und  leistungsfähigen  Eiscn(|uerschwellen- 
Oberbau  auf  eigene  Faust  in  Versuche  eintritt  und 
nach  unseren  Bcgrißfen  mangelhafte  Konstruktionen 
einer  scharfen  Erprobung  in  stark  beanspruchten 
llauptbnhngeleisen  unterwirft,  so  können  damit  er- 
zielte ungünstige  Ergebnisse  doch  nimmermehr  als 
Beweis  für  die  angebliche  Rückständigkeit  des  deut- 
schen Eisemiuersch  welleii-Oberbaues  angesehen  werden. 
Solche  Mißerfolge  werden  aber  auch  voraussichtlich 
die  amerikanischen  Eisenbaliningenieurc  nicht  ab- 
sebrecken,  auf  dem  begonnenen  und  durch  die  Ver- 
hältnisse nun  einmal  vorgeschriebenen  Wege  weiter- 
zugehen, die  erkannten  Mängel  einer  verhältnismäßig 
primitiven  Konstruktion  auszumerzen  und  verbesserte, 
vielleicht  an  deutsche  .Muster  sich  anlehnende  Eisen- 
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qnerRchwollonformen  und  Scbieneubcfcstigungen  zur 
bofriedigcnden  Einftthruiig-  zu  bringen.  Auf  die  Dauer 
kann  das  auch  drüben  nicht  ausbleiben  angesichts  der 
gewaltigen  Holzinongon,  welche  das  riesige  amerika- 
nische Eisenbahnnetz  alljährlich  für  Neubauten  und 
Erneuerungen  verschlingt,  und  denen  der  llolznach- 
wuchs  bei  weitem  nicht  entspricht.  Ohne  auf  die  tat- 
sächlichen Fehler  jener  bei  Mineral-Point  infolge  des 
Unfalles  wieder  ausgowechselten  3000  Versuche- 
schwellen  im  einzelnen  oinzugohen,  sei  nur  so  viel 
gesagt,  daß  die  Schwellen  zu  geringe  Auflagebreiten 
hatten,  daß  sie  ein  unvorteilhaftes  QuerproKl  aufwiesen, 
daß  nichts  vorgesehen  war,  um  den  in  Kurven  be- 
sonders stark  auftretenden  Seitenschub  richtig  auf  die 
Schwellen  zu  übertragen  und  daß  also  die  Befesti- 
gungsschrauben sehr  stark  auf  Abscherung  in  An- 
spruch genommen  wurden,  indem  sie  allein  den  ganzen 
Seitenschub  aufzunehmen  batten.  Da  der  Unfall  in 
einer  scharfen  Kurve,  und  zwar  derart  cintrat,  daß 
die  Schrauben  auf  der  Außenseite  der  Kurvenaußen- 
sebiene  bei  starkem  Frost  dem  heftigen  Seitenschub 
nicht  Htandbielten,  sondern  abgeschert  wurden,  ist  es 
nützlich,  ausdrücklich  festzustcllen,  daß  z.  B.  bei  dem 
preußischen  Eisonquerschwellen-Oberbau  durch  Ein- 
greifen von  Ansätzen  der  Hakenplatten  in  die 
Schwellen  eine  vollständige  Entlastung  der  Schrauben 
von  seitlich  scherenden  Kräften  längst  durchgeführt  ist. 

Vereinigte  Staaten.  Daß  die  Amerikaner 
sich  nunmehr  anschicken,  in  größerem  Umfang«  die 
Gayleyschen  Windtrocknungsvorschläge  in  die  Wirk- 
lichkeit zu  übertragen,  beweist  der  Auftrag,  den  die 
der  United  States  Steel  Corporation  zugehörige  Jllinois 
Steel  Company  vor  kurzem  der  Vilter  Mfg.  Company  zu 
Milwaukee  überwiesen  hat.*  Die  genannte  Gesellschaft 
beabsichtigt,  auf  ihrem  Werke  zu  South  Chicago  eine 
Wlndtrocknungsanlage  nach  Gayley 
oinzurichten,  niittels  der  je  zwei  Hochöfen  oder  die 
ßessemeranlage  betrieben  werden  können.  Als  Kom- 
pressoren sind  vier  liegende  doppeltwirkende  Am- 
moniakmaschinen  von  275  t Leistungsfähigkeit  vor- 
gesehen, wozu  100  spiralförmige  Ammoniak-Konden- 
satoren und  80  Salzwasserkühler  kommen.  Nach  Aus- 
führung dieser  bis  jetzt  größten  Anlage  werden  in 
Amerika  sechs  Hochöfen  mit  der  Einrichtung  ausge- 
rüstet sein,  während  in  England  eine  Anlage  für  zwei 
Oofen  der  Cardiff  Werke  von  Guest,  Kenn  und  Nettle- 
folds  im  Laufe  dieses  Monats  in  Betrieb  kommen  soll. 

Australien.  Wie  wir  vor  kurzem  meldeten,** 
hat  eine  englische  Gesellschaft  die  Einfuhr  australischer 
Eisenerze  nach  England  in  die  Wege  geleitet.  Es 
dürften  daher  nähere  Mitteilungen  Uber  den 

EisenhUttenhotrieb  in  Anatralion 
nicht  uninteressant  sein,  zumal  sowohl  das  australische 
Festland  als  auch  die  dasselbe  umlagernden  Inseln 
ausgedehnte  Eiscncrzlagcrstätton  aufwoisen.***  Die 
wichtigsten  derselben  befinden  sich  in  Neu-Südwales, 
Queensland,  Südaustralien  und  Tasmanien.  Infolge 
ihrer  Lage  nicht  weit  von  Wasser,  Kohle-  und  Kalk- 
stcinvorkomnien  eignen  sich  eine  größere  Anzahl  der 
Vorkommen  sehr  gut  zur  Gründung  eines  Eisenwerkes 
und  sind  daher  auch  schon  mehrfach  derartige  Versuche 
angestellt  worden.  Der  erste,  dem  einige  größere 
Bedeutung  zugelegt  werden  kann,  fand  im  Jahre  1852 
zu  Fitzroy  bei  Mittagong  in  Neu-Südwales  statt,  wo 
ein  größere  Kohlenfclder  überdeckendes  ausgedehntes 
Brauncisensteinvorkoinmen,  das  zudem  Kalkstein  in 
der  Nnchbarscliaft  besitzt,  günstige  Bedingungen  für 
einen  Eisenhüttenbetrieb  verhieß.  Nach  dreijährigen 
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Bemühungen  jedoch  sahen  sich  die  Besitzer  genötigt, 
den  Betrieb  einzustellen,  da  sie  hei  dem  geringen  da- 
maligen Bedarf  Australiens  an  Kobeisen  und  dem 
Wettbewerb  mit  dem  aus  Europa  eingofflhrten  sich 
nicht  halten  konnten.  Im  Jahre  1864  wurde  die 
Hütte  von  einer  neuen  Gesellschaft  erworben,  die  die 
Anlagen  erweiterte  und  eine  Gießerei  für  Gas-  und 
Wasserrohren,  Retorten  und  schwere  Stücke  ein- 
richtete. Im  Jahre  1875  wurde  das  Werk  von  der 
englischen  Bessemer  Steel  and  Hematite  Iron  and  Coal 
Company  aufgekauft;  die  Gesellschaft  fand  jedoch, 
nachdem  sie  etwa  3500  t Roheisen  erblasen  hatte,  die 
Aufnahmefähigkeit  dos  örtlichen  Marktes  für  zu  ge- 
ring, um  den  Betrieb  fortsetzon  zu  können. 

Ein  anderer  Hochofen  wurde  zu  Eskbank  bei 
Lithgow  in  Neu-Südwales  im  Jahre  1875  zur  Ver- 
hüttung von  örtlichen  Eisenerzvorkommen  erbaut,  doch 
auch  hier  kam  man,  nachdem  22000  t Roheisen  hor- 
gestellt  waren,  zu  der  Einsicht,  daß  der  Absatz  in 
Australien  für  Stahlwaren  günstiger  als  für  Roheisen 
sei,  und  wandelte  daher  die  Hütte  in  ein  Walzwerk 
um,  das  mit  paketiertem  Material  arbeitete.  Das 
Werk  hat  bis  heute  etwa  für  8 000  000  $ Walzeisen 
und  Stahl  hergestellt. 

Im  vergangenen  Jahre  endlich  wurde  zu  Lithgow 
— 150  km  westlich  von  Sydney  — von  einer  englischen 
Gesellschaft  ein  neues  Unternehmen  in  Betrieb  ge- 
setzt. Dasselbe  umfaßt  vorläußg  einen  modernen  Hoch- 
ofen von  22,90  m Höhe,  5,18  m Koblensackdurchmesser 
und  2,75  m Gcstollweite,  drei  Winderhitzer  von  22,55  m 
Höhe  und  6,70  ni  Durchmesser,  einen  senkrechten 
Gichtaufzug  und  sonstiges  Zubehör.  Den  Gebläsewind 
liefert  ein  Parsons-Turbogebläso.  Die  Roheisenerzeu- 
gung beträgt  etwa  600  t in  der  Woche  bei  7,50  $ 
f.  d.  Tonne  Selbstkosten,  doch  soll  sich  dieselbe,  falls 
der  Bedarf  es  erheischt,  auf  die  doppelte  Menge 
steigern  lassen,  da  noch  Platz  für  einen  weiteren  Hoch- 
ofen sowie  für  Winderhitzer  vorhanden  ist.  Abgesehen 
von  den  zehn  gußeisernen,  7 m langen  und  9 t 
schweren  Tragsäulen  des  Hochofens  stammt  alles 
Baumaterial,  die  vier  Babcockkessel  und  die  Maschinen 
aus  England.  Das  zur  Verhüttung  gelangende  Erz 
enthält  50°/a  und  mehr  Eisen,  und  ist  von  dein  Work 
aus  leicht  zu  beschaffen,  ebenso  wie  der  von  in  der 
Nachbarschaft  liegenden  Zechen  stammende  Koks. 
Durch  Verschmolzen  mit  den  oben  genannten  Eisen- 
werken zu  Eskbank  ist  die  Gesellschaft  in  den  Stand 
gesetzt  worden,  ihr  Roheisen  weiter  zu  verarbeiten. 
Sie  beabsichtigt  nunmehr,  zu  dom  bereits  vorhandenen 
basischen  Martinofen  von  15  t Fassungeraum  noch 
weitere  zu  erbauen,  um  dem  mit  der  Regierung  von 
Neu-Südwales  abgescbloBsonon  siebenjährigen  Vertrag 
auf  Lieferung  von  Walzeison  nachkoinmen  zu  können. 

üeber  die  Verhältnisse,  unter  denen  das  Werk  zu 
arbeiten  hat,  äußert  sich  der  Leiter  desselben,  W i 1 1 i a m 
Sandford,  daß  er  Last  mit  dom  Absätze  des  Roh- 
eisens habe,  da  die  Käufer,  wenn,  wie  zurzeit,  die 
Geschäftslage  abflaut,  nicht  mehr  als  sie  unbedingt 
augenblicklich  brauchen,  abnehmen  wollen.  Innerhalb 
drei  Wochen  sei  daher  das  Eisen  um  3 sh  f.  d.  Tonne 
gefallen.  Außerdem  befinden  sich  an  den  meisten  Orten 
noch  große  Roheisenboständo,  die  zuerst  aufgcbraucht 
sein  müssen.  Da  sich  aber  die  Beschaffenheit  ihres 
Eisens  allmählich  einen  guten  Ruf  verschaffe,  sähe  die 
Hütte  beruhigt  der  weiteren  Zukunft  entgegen.  Sorge 
mache  nur  die  Frachtfrage  nach  den  anderen  austra- 
lischen Staaten,  da  englisches  Roheisen  als  Ballast  dort- 
hin billiger  befördert  worden  könne,  als  sie  es  vermöge. 

Der  Wert  der  Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl  in 
Australien  stellte  sich  im  Jahre  1906  wie  folgt:  Stab- 
oisen,  Winkel-  und  "^-Eisen  2 5tH)»ÜO  Draht 
10  000  000  jf,  verzinktes  Eisenblech  5 300  0on  Roh- 
eisen und  Schrott  2 00O  000  §,  Eiseiibahnmaterial 
2000000  also  insgesamt  für  21800000  ^ Waren. 

C.  G. 
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/ieferate  und  kUinere  Mitteilungen. 


27.  Jahrf^.  Nr.  45. 


UeherdieUnteranchancpn  ron  lirachorHchoiuuii^on 
infolge  von  Stoßnirknngon 

herichtet  Frinniii ville  in  der  Hovuo  de  .Metallur;rie*. 
Er  teilt  alle  Brüche  in  zwei  .\rten  ein.  Bei  der  erateren 
findet  an  der  Bruchstelle  ein  Strecken  und  Fließen 
Tun  5Iatcrialteilcben  und  eine  deutlich  wabrneliinbare 
Deformation  statt.  .Ms  typisch  für  diese  -\rt  des 
Bruches  kann  die  beim  Zugversuch  mit  langsam  ge- 
steigerter Belastung  bei  weichem  Material  erhaltene 
Bruchcrsclieiiiung  gellen.  Bei  der  zweiten  Art  von 
Brüchen,  die  Freminville  besonders  studiert  hat,  haben 
an  der  Bruchstelle  keinerlei  Formänderungen  statt- 
gefunden. Die  Bruchstücke  können  also  ohne  klall'ende 
Fuge  aufeinander  gelegt  wcnlen.  Derartige  Brüche 
kann  man  an  sprödem  Material,  Ulas,  gehärtetem 
Stahl  u.  dergl.  erhalten.  Freminville  unterscheidet 
hier  wieder  zwei  Unterarten.  Boi  der  einen  findet 
eine  allmähliche  Vergrößerung  der  zunächst  kaum 
bemerkbaren  feinen  .Vnbruchlinien  statt.  Eine  derartige 
Erscheinung  kann  z.  B.  durch  eine  dauernde,  wechsel- 
weise zu-  und  abnehmende  Beanspruchung  von  Maschi- 
nenteilen erzielt  wenlen.  .Anderseits  kann  ein  Bruch  ohne 
Deformationen  an  der  Bruchstelle  auch  p I ö t z 1 i c h .selbst 
e.xplosionsartig  auftreten.  I)ie  Bruchfläche  zeigt  hierbei 
häufig  elliptische,  konzentrisch  verlaufende,  wellenartige 
Furchen,  wie  man  sie  am  besten  an  zerschlagenen  Olas- 
scherben  beobachten  kann.  Es  ist  dies  der  sogenannte 
Muschelbrucb.  Viole  Materialien  können  sowohl  mit, 
als  auch  ohne  Deformation  an  der  Bruchstelle  zu  Bruche 
gehen.  Ist  das  letztere  der  Full,  so  nimmt  Freminville 
eine  völlige  Konzentration  aller  wirksamen  Kräfte  an 
einer  einzigen  Stelle,  der  Bruchstelle,  an. 

Freminville  hat  insbesondere  die  Bruchersehei- 
nungen  untersucht,  die  ohne  Deformationen  an  der 
Bruchstelle  infolge  von  .Stößen  oder  äußeren  Drin-k- 
kräften  auftreten.  Findet  der  Jtrucli  an  oder  in  der 
Nähe  der  .Angriffsstellc  der  äußeren  Kraft  statt,  so 
nennt  er  diesen  Bruch  einen  direkten,  andernfalls 
einen  indirekten.  Der  direkte  Bruch  tritt  stets  als 
Muschelbruch  auf.  Die  wollcnförmigen  Erhebungen 
und  Vertiefungen  der  Briiebfiäche  haben  etwa  ellip- 
tische Ucatalt  und  zwar  können  diese  ineinander- 
licgenden  Ellipsen  entweder  alle  die  Anbruchstelle 
tangieren  oder  konzentrisch  zu  ihr  verlaufen.  Senk- 
recht zu  diesen  Ellipsen  verlaufen  radiale  Idnicii,  die 
sogenannten  Bruchlinien.  Diesen  Elli|>sen  ähnliche 
Uebilde  erhält  man,  wenn  man  ein  an  einem  Funkte 
belastetes  Stück  Olas  im  Folarisatioiisapparat  unter- 
sucht, welches  Verfahren  bekanntlich  zum  Erkennen 
von  .S]>annungen  in  durchsichtigen  Kör|»crn  angewandt 
wird.  Die  Muschelform  des  direkten  Bruches  ist  be- 
sonders gut  bei  Glas  ausgeprägt,  ist  aber  auch  z.  B. 
an  abgesprungeneu  Ecken  von  Handhämmern  oder  an 
Bruchstücken  von  Korbschlagprobcn  mit  hartem 
.Material  deutlich  zu  erkennen. 

Der  indirekte  Bruch  besitzt  ebenfalls  Muschel- 
forni,  doch  treten  hier  nicht  mehr  die  elliptischen 
Furchen  auf,  sondern  von  einer  kleinen  um  die  .An- 
bruchstelle liegenden,  runden,  nur  sehr  flach  gewellten 
Fläche  gehen  radiale  Strahlen  aus.  Das  gluii'he  .Stück 
kann  mehrere  solcher  .Anbruchstcllcn  von  indirekten 
Brüchen  haben.  Indirekte  Brüche  treten  in  der  Kegel 
bei  stoßweiser  Beanspruchung  von  spröden  .Materialien 
auf.  Namentlich  die  Bruchflächen  von  Korbschlag- 
probon lassen  sehr  oft  die  für  diese  Bruchart  charak- 
teristischen radialen  Bruchlinien  erkennen.  .Auch  die 
ebene  (irundflächo  des  beim  Zugversuch  mit  allmählich 
gesteigerter  Belastung  entstehenden  Bruchiricliters 
zeigt  häutig  derartige  radiale  Bruchlinien.  Daher 
vertritt  Freminville  die  .Ansicht,  daß  auch  in  diesem 
Falle,  soweit  es  sich  um  den  ebenen  Teil  iles  Bruch- 
trichtors  handelt,  eint*  plötzliche  Trennung  der  Teile 
eintritt.  Zu  den  indirekten  Brüidien  gehören  auch  die 

* 1907  \r.  9 .S.  S33. 


Brüche  infolge  von  Reaktion  von  Stößen.  Schlägt 
man  z.  B.  einen  langgestreckten  Stab  aus  sprödem 
.Material  axial  oder  senkrecht  zur  Achse,  so  trennen 
sich  häufig  an  dom  dem  Schlage  entgegengesetzten 
Ende  einzelne  Teile  ab  oder  der  Stab  zerbricht  an 
einer  oder  mehreren  Stellen,  die  nicht  vom  Schlage 
getrollon  worden  waren. 

Freminville  sucht  die  behandelten  Brucherschei- 
nungen theoretisch  näher  zu  ergründen  und  stellt 
diosbezfigliche  Hypothesen  auf,  auf  die  hier  aber  nicht 
näher  eingegangen  werden  soll.  E.  Preuß. 

Einige  VersQche  mit  Eisensäulen. 

In  Nr.  4 der  Zeitschrift  , Beton  und  Eisen“,  Jahr- 
gang 1907,  befindet  sich  ein  .Aufsatz  von  Dr.-Ing. 
Fritz  v.  Emporger,  wolchor  die  Knicksicherheit 
Bcbmiedeisorner  »Stützen  behandelt.  Der  Verfasser 
wendet  sich  in  seinem  Aufsätze  gegen  die  Unzuläng- 
lichkeit der  in  Deutschland  und  Oesterreich  üblicbeu 
Berechnuugsweise eiserner  Stützen,  insbesondere  solcher 
»Stützen,  bei  welchen  mehrere  Einzel(|uerschnitto  zu 
einem  einheitlichen  Querschnitt  dadurch  vereinigt 
werden,  daß  die  Einzcieisen  in  gewissen  .Abständen 
durch  Laschen  verbunden  werden.  Die  Ermittlung 
der  Ijaschcnentfornung  geschieht  hierbei  in  der  Weise, 
daß  die  Knicksicherheit  der  Einzcieisen,  welche  an 
den  Befestigungastcllen  als  fcstgehalten  angenommen 
werden,  gleich  der  Knicksicherheit  dos  (iesamtfjuer- 
schnittes,  bezogen  auf  die  ganze  Länge  der  Stütze, 
gesetzt  wird.  |)ie  Verbindung  der  Einzeleisen  durch 
Laschen  in  den  so  ermittelten  .Abständen  durch  ein- 
fache Nietung  wird  in  der  Kegel  als  genügende 
Garantie  dafür  angesehen,  daß  die  so  vereinigten 
Eisen  in  ihrer  statischen  Wirkung  einen  einheitlichen 
Querschnitt  bilden.  Wie  irrtümlich  diese  .Annahme 
ist,  beweisen  die  drei  von  Emperger  auf  eigene  Kosten 
an  eisernen  Stützen  vorgenommenen  Belastuugsver- 
Buchc,  welche  in  dem  betreffenden  .Aufsatze  beschrie- 
ben sind.  Obwohl  bei  den  Versuchsstützen  die  Laschen 
in  viel  kleineren  .Abständen  angeordnet  waren,  als 
sich  nach  dem  oben  erwähnten  Keebnungsverfahren 
ergibt,  so  ergaben  die  Versuche  doch  nur  eine  Sicher- 
heit, (lie  weit  hinter  unseren  .Annahmen  zurückbleibt, 
wie  aus  folgender  Zusammenstellung  zu  ersehen  ist. 
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Am  deutlichsten  tritt  die  Unzulänglichkeit  der 
Berechnungsweise  bei  Versuch  11 1 zutage.  Die  Ent- 
fernung der  Laschen,  die  sich  nach  der  erwähnten 
Berechnungsweise  zu  lll  cm  ergibt,  betrug  nur  50cm, 
und  die  Deformation  der  Stütze  trat  trotzdem  schon 
bei  dem  1,24  fachen  der  zulässigen  Belastung  ein. 

Diese  Kesultnte  werden  selbst  den  statisch  den- 
kenden Ingenieur  überraschen.  Wenn  auch  ohne 
weiteres  klar  ist,  <lali  bei  einer  Stütze,  z.  B.  von  4 ni 
I.äuge,  bcstehenil  aus  zwei  f-Eisen  N.  F.  10,  welche 
in  .Abständen  von  L.’iO  m durch  ijaschon  miteinander 
verbunden  sind,  ilic  beiden  Q-Eisou  statisch  nicht  wie 
ein  einheitlicher  Querschnitt  wirken  können,  so  über- 
raschen doch  die  obigen  Ergebnisse,  welche  zeigen, 
daß  die  Lascheuverbimtung  selbst  bei  viel  kleineren 
liaschenabständen  nicht  im  entferntesten  die  statisithe 
Einheitlichkeit  des  tjuerschnittes  gewährleisten. 

Demgegenüber  zeigt  ein  weiterer  Versuch  des 
Hrn.  Dr.-Ing.  v.  Emperger  (veröffcutlicht  in  lieft  7 
der  Zeitschrift  „Beton  und  Eisen“  d.  Jahrg.),  daß  die 
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noch  sehr  verpönte  Auehetonierun^  zweier  .Stützen 
der  hetracbtoten  Art  ein  viel  beMeere»  .Mittel  iet,  die 
Einzeh|uor8chnitto  zu  einem  statiech  einheitlichen 
(juerHclmitt  zu  verbinden.  Dicnelbo  Stütze,  welche 
bei  einer  Belaetunt'  von  44  t aun^eknickt  war,  wurde 
wieder  "eradcgerichtet  und  aushetonicrt  und  hielt 
dann,  trotz  der  ihr  vom  ersten  Versuch  her  noch 
anhaftenden  Fehler,  nach  sechs  Wochen  eine  Last 
von  IIS  t aus.  Dieses  Resultat  ist  aullerordentlicli 
heachtoiiHwert.  Es  ist  außer  Zweifel,  daß  weitere 
Versuche  dieser  Art  — exakte  .-Vusführung  voraus- 
gesetzt — ebenso  günstige  Resultate  ergeben  werden. 

h.  Turlei/. 

Veredlungsrerkelir  mit  Elseublech,  roheu  Waren 
aus  nicht  schmiedbarem  Eisenguß  und  Abfällen 
Ton  Terzinktem  Eisen. 

Der  Hundesrat  hat  in  seiner  Sitzung  vom  lU.  Ok- 
toTjer  d.  Js.  beschlossen,  gemäß  § .ö  der  Veredluiigs- 


ordnung  aiizuerkennen,  daß  für  die  Zulassung  einos 
zollfreien  passiven  Veredlungsverkehrs  mit  rohem 
und  entzundertem  Eisenbleche  — Tarifnummer  780  — 
zur  Uearbeitung  durch  Riegen,  Stanzen,  Rohren  und 
Beschneiden  — Tarifnummer  790  — , ferner  mit  rohon 
Waren  aus  nicht  schmiedbarem  Eisengüsse  (.Maisch- 
mnschinentcile,  Kühlschiffständer  und  ähnliche  Eisen- 
waren) — Tarifnummer  782  — und  rohen  Schmiede- 
stücken aus  Eisen  — Tarifnummer  798  — zur  Re- 
arhcitiing  durch  .\bdrehen  und  Abhoheln  — Tarif- 
numiner  783  und  799  — innerhalb  des  bayorisch- 
österreichischen  flrenzbezirkes  die  Voraussetzungen  des 
3 der  Vcrcdlungsordnung  und  hinsichtlich  des  An- 
trags, für  .Abfälle  von  verzinktem  Eisen  — Tarif- 
nummer 843  — ziim  Zwecke  des  l'intzinkens  und  der 
Wiederausfuhr  des  Eisens  einen  zollfreien  Veredlungs- 
verkehr  zuzulassen,  diu  Voraussetzungen  dos  2 der 
Veredlungsordniing  vorliegen. 

(Nnohr.  f.  und  lndu»trl(*.> 


Bücherschau. 


Curl  Frinlrirh  Plulfnrrn  Prohierhunxt  mit  dem 
Lötrohre,  bearbeitet  von  Dr.  Friedrich  Kol- 
beck,  Professor  der  Mineralogie  und  Löt- 
rohrprobierknnde  an  der  Hergakadeniie  zu 
Freiberg,  K.  S.  Oberbergrat.  Sitdicnle  .Aullage. 
Mit  72  .Abbildungen,  l.eijizig  11)07,  Johann 
Ambrosius  Harth.  11  geb.  12  ,iC. 

Es  ist  eine  schwierige  Sache,  eine  .Kunst“  «lern 
Lernenden  durch  ein  Ruch  zu  vermitteln.  Die  l.öt- 
rolirprobierkunst  hat  in  dom  Plattnerschen  Werke,  um 
dessen  Neuausgestaltung  sich  wiederum  Friedrich 
Kol  hock  mit  bekanntem  Erfolge  verdient  gemacht 
hat,  einen  klassischen  Wegweiser,  der,  soweit  als 
möglich,  die  unmittelbare  Anschauung  zu  ersetzen 
vermag.  Bei  der  Meisterschaft,  die  Kolbeck  auf  diesem 
Oebiuto  besitzt,  ist  es  selbstverständlich,  daß  alle  Er- 
gänzungen. die  neuere  Reaktionen,  die  das  Verhalten 
neu  entdeckter  .Mineralien  betreffen,  von  alter  Zu- 
verlässigkeit sind.  Vervollständigt  wurde  ferner  das 
Verzeichniß  der  im  Ruche  aufgeführten  Mineralien; 
im  Aeußeren  ist  von  Wortabkürzungen,  abweichend 
von  dem  früheren  (Jebrauche.  zur  Vermeidung  von 
•Mißverständnissen  abgesehen  worden. 

Wenn  dem  Referenten  hier  ein  Wort  j>rn  donm 
verstattet  ist,  so  möchte  er  wohl  der  lIolTnung  Aus- 
druck geben,  daß  das  I’lattner-Kolhecksclie  Ruch  dazu 
beiträgt,  der  Ijötrohrprobierkunst  in  höherem  Maße, 
als  das  neuerdings  bisweilen  der  Fall  ist,  wieder 
intensive  l’tlege  im  chemischen  Unterrichte  aller  ana- 
lytischen Laboratorien  zu  verscdiulfen.  Denn  abgesehen 
davon,  daß  die  Lötrohrprobierkunst  überall  unentbehr- 
lich ist,  wo  dem  Berg-  und  Ilüttenmann,  dem  ('hemiker 
und  dein  Mineralogen  ein  eingerichtetes  l.aboratorium 
fohlt,  abgesehen  von  der  stets  anerkannten,  aber  nicht 
überall  in  gleichem  .Maße  aiisgenutzten  Hilfe,  die  sic 
dem  systematischen  .Analytiker  bietet,  vermittelt  sie 
eino  8umme  von  Kenntnissen  aus  der  Chemie  der 
höheren  Temperaturen,  die  heute,  wo  deren  Bearbeitung 
in  größerem  .Maßstabo  wieder  das  lebhafteste  Inter- 
esse besitzt,  nicht  gering  auzusc.hlagen  sind. 

Wilhelm  nutz. 

Normnlien  im  Muschinenhuu.  Hcrausgegclien  von 
L iniw.  l. oewe  t't.  Co..  .Aklicngesellsclinft, 
Berlin  NW.  87,  Hiiltenstr.'ißc  17 ‘20. 

Die  Erhöhung  der  Wirtsclinftlichkeit  in  der  Fa- 
brikation muß  heute  jede  Maschinenfabrik  anstreben, 
wenn  sie  im  stets  wachsenden  Wetthewerhskampfo 


ihren  Platz  am  Markte  behalten  und  zugleich  mit  an- 
gemessenem Ciewinn  arbeiten  will.  Daß  zur  Erreichung 
dieses  Zweckes  neben  straffer  Organisation,  Beschrän- 
kung der  liorstellungszweigo  und  weitgehender  Arheits- 
teilung  auch  die  V'ermoiilung  der  .Selbstaiifertigung 
derjenigen  viel  verwendeten  Einzelteile  gehört,  die 
billiger  gekauft  werden  könnon,  wird  von  niemandem 
bestritten  worden.  Die  Firma  Ludwig  Loowe  & Co. 
hat  die  Herstellung  und  den  Vertrieb  solcher  „Nor- 
malien“ in  großem  Umfange  aufgenommen  und  gibt 
in  der  vorliegenden  Broschüre  eine  Uebersicht  nebst 
Abmessungen  und  Preisen  über  die  bisher  fabrizierten 
Teile;  vorangestellt  ist  eine  sehr  beherzigenswerte 
Abhandlung  Uber  den  Nutzen  der  Anwendung  und 
des  Bezuges  solcher  Normalien.  Es  werden  vorläufig 
Keile,  konische  und  zylindrische  Paßstifto  nebst  den 
dazugehörigen  Fräsern  und  Reibahlen,  ferner  Hand- 
räder, Ilundkurhelu  und  (irilfe  der  verschiedensten 
Form,  Oelgefäßc  und  Oclpuinpon  zur  Wiederfüllung 
der  Gefäße  mit  dem  bereits  gebrauchten  Oel  her- 
gesteilt.  Die  Preise  sind  als  außerordentlich  niedrig 
zu  bezeichnen.  Für  genaueste  Arbeit  bürgt  der  Ruf 
der  Firma  Loewo,  die  unstreitig  bezüglich  der  Fabri- 
kation genau  gearbeiteter,  auswechselbarer  Mussonteile 
den  ersten  Rang  hierzulande  einnimmt.  Sowohl 
im  Interesse  der  .Maschinenfabriken  als  auch  der 
unternehmenden  Firma  wäre  eine  recht  ausgodohnte 
.Vnwendung  dieser  durchaus  richtigen  Arbeitsteilung 
sehr  zu  wünschen.  4,  Wullichs. 

Kersten,  C.,  Bauingenieur:  Her  Eiseubeloubuu. 
Kill  Leitfaden  für  Scliulc  und  Praxis.  Teil  II: 
.Anwendungen  iin  Hoch-  und  Tiefbau.  Mit 
447  Textabbildungen.  1 »ritte  .Auflage.  Berlin 
1!)Ü7,  Willielm  Ern.st  & Sohn.  K.art.  ß,l>() 

Das  vorliegende  Werk  stellt  in  der  Hauptsache 
eine  Sammlung  der  verschiedenen  im  Hoch-  und  Tief- 
bau angcweiuleten  Formen  des  PJiseiiheton-  und  Eisen- 
steinbaucs  dar.  Obwohl  alle  Eisenbetonkonstruktionen 
auf  dem  gleichen  (lrundprinzi[>  beruhen,  den  Beton 
durch  Eiseneinlagcn  zugfest  zu  machen,  so  gibt  es 
iloch  eine  große  .Anzahl  von  Systemen  und  Konstruk- 
tionsarten, die  sich  in  der  .Art  und  Weise,  'vic  dieser 
Zweck  erreicht  wird,  voneinander  unterscheiden  und 
auch  dadurch,  daß  die  Nebenspannungen  auf  ver- 
schiedene Art  und  Weise  aufgenommen  werden.  Der 
Verfasser  hat  sich  die  .Aufgabe  gestellt,  die  zahlreichen 
Decken-  und  Htützenarten  aufzufüliren,  kurz  zu  be- 
schreiben und  Beispiele  für  ihre  Anwendung  anzu- 
führen.  l)ic  Zahl  der  behandelten  Konstruktionen  ist 
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sehr  ^ro5.  Das  Buch  ist  cntechieden  wertvoll,  es 
wOrdo  aber  noch  mehr  gewinnen,  wenn  die  Konstruk- 
tioneeinzelliuiten  manchmal  nicht  allzu  knapp  behandelt 
waren.  Turley. 

Haberstroh,  H.,  Bauingenieur  in  Holzniinden, 
E.  Görts,  Regierungsl>aumeister  in  Rein.scheiil, 
E.  Weidlich,  Stadtbaurat  in  Holzniinden,  und 
I)r.  R.  Stege  mann,  Regierungsrat  in  Braun- 
schweig: Afilaye  ron  Fabriken.  (Teubners 
Handbücher  für  Handtd  und  Gewerbe.)  Mit 
274  .Abbildungen  und  Planen  im  Te.xt  und 
6 Tafeln.  Leijizig  1907 , B.  G.  Teubner. 
12 

Der  Inhalt  des  Buches  gliedert  eich  in  vier  Ab- 
teilungen: 1.  Die  Fabrikgebäude.  2.  Heizung,  Lüftung 
und  Beleuchtung,  Wasserversorgung,  Abwässerbeseiti- 
gung  und  Reinigung  der  AbwÜHsor.  3.  Die  innere 
Einrichtung  der  Fabriken.  4.  Bauliche  Anlagen  für 
die  Wohlfahrt  der  Arbeiter. 

Das  reichhaltige  Material  ist  in  übersichtlicher 
Form  zusammengestellt  und  wird  durch  die  vielen 
Abbildungen  und  Pläne  in  glücklicher  Weise  ergänzt. 
Jeder,  der  sich  auf  diesem  tiebiete  orientieren  will, 
wird  nutzbringende  Anregung  aus  dom  Buche  schöpfen 
können.  O.  P. 

Hecke,  Dr.  - lug.  Oskar  (Rheydt):  Drark- 

und  Geschwindiykeits  - Verhältnisse  des  Dampfes 
in  Freistrahl  - Gremlurhinen  Mit  07  Abbil- 
dungen und  drei  Tafeln.  Sonderabdruck  aus 
der  .Zeitschrift  für  das  gesamte  Turbinen- 
wesen“ 1906.  München  und  Berlin  1907, 
R.  Oldenbourg.  2,.")0 

Der  im  praktischen  Dampfmaschinenbau  wohl- 
bekannte Verfasser  liefert  in  der  vorliegenden  Arbeit 
einen  wertvollen  rechnerischen  Beitrag  zur  Bestimmung 
der  Druckgeschwindigkeits-  und  Rcibungsvorgängo  des 
Treibmittels  in  Dampfturbinen,  um  aus  diesen  Uoch- 
nungen  zu  einer  tunlichst  genauen  Formgebung  für 
die  Schaufeln  und  Düsen  zu  gelangen.  Indem  wir 
auf  die  Abhandlung  besonders  aufmerksam  machen, 
schlieüen  wir  uns  dom  Wunsche  des  Verfassers  an, 
daß  seine  Untersuchungen  zu  Ijaboratoriums-  und 
Werkstättcnversiichcn  .Anlaß  geben  möchten. 

Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangen,  deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt: 
liaupolizei-  Verordnung  für  die  Stadt  Düsseldorf  vom 
ft.  Afai  1907,  Polizei-Verordnung  betreffend  Anwon- 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte 

Vom  englischen  Eisenmarkte.  — Aus  Middles- 
brough  wird  uns  unterm  2.  d.  .M.  wie  folgt  berichtet: 

Im  R o h e i B e n geschäft  begann  die  Woche  mit  fester 
Haltung,  seit  Dienstag  setzte  al>cr  ein  äußerst  scharfer 
Rückschlag  ein.  Infolge  der  tinaiiziellen  Krisis  in 
Amerika  und  der  Erhöhung  der  Diskontsätze  fielen 
die  bicsigeu  Warrants  ruckweise  von  sh  54/ — auf 
sh  50,1 1 d Kassa  Käufer.  Dabei  verlor  sich  der  enorme 
Preisunterschied  zwischen  sofortiger  und  späterer  Liefe- 
rung in  einem  bozw.  drei  Monaten,  den  diese  Papiere 
bisher  aufwiesen,  so  daß  jetzt  die  Werte  der  ver- 
schiedenen Termine  fast  gleich  geworden  sind.  Ein 
(ieschäft  ist  unter  solchen  Bedingungen  unmöglich. 

Die  Oktober- Verschiffungen  betrugen  fast  148000  tons, 
wobei  die  Warrantslager  um  31  44.5  tons  (gegen  37  732  tons 
im  .September)  nbnahmen;  sie  belaufen  sich  Jetzt  auf 


düng  der  Bestimmungen  des  IV.  Teiles  der  Bau- 
polizei-Verordnung vom  8.  Mai  1907  auf  die  ein- 
zelnen Straßen  und  (rebietc  der  Stadt,  nebst  einem 
Anhang,  enthaltend  die  neben  der  Baupolizei-Ver- 
ordnung geltenden  wichtigsten  Gesetze  usw.  Hand- 
ausgabe mit  Erläuterungen,  Abbildungen  im  Te.xte, 
ätraßenverzeiebnis,  Sachregister  und  Stadtplan.  Her- 
ausgegeben von  Emil  Mangold,  Beigeordneter 
der  Stadt  Düsseldorf.  Düsseldorf  1907,  A.  Bagel. 
Geb.  6 

Mi  ehe,  Dr.  H.,  Privatdozent  in  Leipzig  : Die  Bak- 

terien und  ihre  Bedeutung  im  praktischen  Leben. 
(Wissenschaft  und  Bildung.  Herausgegehen  von 
Dr.  Paul  Herre.  12.  Bändchen.)  Leipzig  1907, 
(Quelle  & Meyer.  1 .4,  geb.  1,26  ..tt. 

.Mitteilungen  über  den  nieilerrheinisch- westfälischen 
Steinkohlenbergbau.  (Sammlung  berg-  und  hütten- 
männischer Abhandlungen.  Heft  12.1  Mit  8 Zeich- 
nungen im  Tc.\t  und  1 farbigen  Tafel.  Sonder- 
abdruck  aus  der  „Berg-  und  Hüttenmännischen  Rund- 
schau“. Kattowitz  O.-S.  1907,  Gebrüder  Böhm.  1.20 

Ryba,  Gustav,  Ingenieur  und  k.  k.  Bergverwalter: 
Die  Abbaumethodrn  des  Leobener  Braunkohlen- 
recieres.  (Sammlung  berg-  und  hüttenmännischer 
Abhandlungen.  Heft  9.)  Mit  9 Tafeln.  Sonder- 
abdruck aus  der  „Berg-  und  Hüttenmännischen  Rund- 
schau“. Kattowitz  O.-S.  1907,  Gebrüder  Böhm.  4 .4. 

U h 1 e n h II  t h , Eduard,  Bildhauer : Vollständige 

Anleitung  zum  Formen  und  Gießen.  Nebst  ge- 
nauer Beschreibung  aller  in  den  Künsten  und  Ge- 
werben dafür  angewandten  Materialien.  (Chemisch- 
technische  Bibliothek.  Band  49.)  .Mit  22  Abbildungen. 
Sechste,  stark  vermehrte  und  verbesserte  .Auflage. 
Wien  und  Leipzig  1907,  A.  Hartlebens  Verlag.  2 .4. 

Weinschenk,  Dr.  Ernst,  a.-o.  Professor  der  Petro- 
graphie an  der  Universität  München : Die  gesteins- 
bildenden Mineralien.  Zweite,  umgearbeitete  Auf- 
lage. .Mit  204  Textfigtiren  und  21  Tabellen.  Frei- 
burg i.B.  1907,  Herdcrsche  Verlagshandlung.  Geb.  9-4. 

W o i II 8 c h c n k , D r.  Ernst,  a.  o.  Professor  der 
Petrogra|)hie  an  der  Universität  München : Pelro- 

graphisches  Vademekum.  Mit  einer  Tafel  und 
98  Abbildungen.  Freiburg  im  Breisgaii  1907, 
Herdcrsche  Verlagshandlung.  Geb.  3 -A. 

Wilczek,  E.,  Bctriebschef  in  Bismarckhütto : Bei- 
träge zur  Geschichte  des  Berg-  und  Ilüttenbetriebes 
im  Unterharz.  (Sammlung  berg-  und  hüttenmän- 
nischer Abhandlungen.  Heft  10.)  Sonderabdruck 
aus  der  „Berg-  und  Hüttenmännischen  Rundschau“. 
Kattowitz  O.-S.  1907,  Gebrüder  Böhm.  0,80  *4. 

Zimmermann,  Wirkl.  Geh.  Ober-Baurat  Dr.-Ing. 
Dr.  H.:  Rechentafel.  Nebst  .Sammlung  häufig  gebrauch- 
ter Zahleiiwerte.  5.  Aiifiage.  Zwölftes  bis  vierzehntes 
Tausend.  Berlin  1907,  WilhelmErnst&Sohn.  Geb. 5-4. 


— liKdustrielle  Rundschau. 

1 1.5213  tons.  Der  nominelle  Preis  für  Eisen  Nr.  3 U.  .M.B. 
ist  sh  50/6  d ab  Werk  sowohl  für  November  als  auch  für 
spätere  Lieferung.  Hämatit  bleibt  sehr  still  und  notiert 
für  gleiche  Mengen  Nr.  1,  2 und  3 sh  74/—  f.  d.  ton. 
— Die  Preise  für  .S  ta  h 1 material  wurden  um  sh  10/ — 
f.  d.  ton  herabgesetzt:  Bleche  £ 7. — / — , Winkel 
jT6.12  C,  Scabeisen  aber  noch  X 8. — — mit  2'/s®/c  Dis- 
kont. Für  die  Ausfuhr  werden  jedoch  Nachlässe  gewährt. 

Verband  deutscher  Drahtwalzwerke.  — Der 
Verband  ist  am  31.  vor.  Mts.  spätabends  auf  weitere 
vier  Jahre  verlängert  worden.*  ln  der  darauf 
folgenden  Generalversammlung  wurde  beschlossen,  die 
bisherigen  Verkaufspreise  bcizubchalten.  Der  Sitz  des 
Verbandes  wird  nach  Düsseldorf  verlegt. 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  27  S.  961. 
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Eisenerz  in  Norwegen.  — Wie  der  britische 
Konsul  in  Christiania  berichtet,*  bat  die  Eiscnorz- 
gosellschaft  Sydvaranger,  deren  ßergwerksbe- 
rochtsame  sich  in  einer  Lünge  von  15  km,  bei  Kirkenas 
in  Sydvarangcr  beginnend,  am  Langfjord  sowie  am 
Bjürncvand-  und  Druevandsee  vorbei  von  einer  Seite 
der  Halbinsel  bis  zur  andern  erstrecken,  neuerdings 
bei  der  Norddeutschen  Bank  und  der  C'ommerz- 
und  Discontobank  in  Hamburg  eine  Anleihe  von 
12  000  000  K .‘lufgenommen  und  beabsichtigt  außer- 
dem, ihr  Grundkapital  von  fünf  auf  zehn  Millionen 
Kronen  zu  erhöhen.  Vom  Hafen  Kirkenas,  wo  mit 
den  neuesten  Einrichtungen  versehene  Kaianlagen 
errichtet  werden,  ist  bereits  eine  Eisenbahn  im  Bau, 
so  daß  man  die  Erze  demnächst  unmittelbar  aus  den 
Zügen  in  die  Schiffe  wird  verladen  können.  Da  der 
genannte  Hafen  während  der  Wintermonate  nicht  eis- 
frei ist,  hat  die  Gesellschaft  einen  mächtigen  Eis- 
brecher erworben,  der  zugleich  als  Schleppdampfer 
dient.  Die  Erze,  die  einen  Eisengehalt  von  37  o/o 
aufweisen,  sollen  nach  dem  Gröndalscben  Vorfahren 
zu  Briketts  mit  66  bis  68  o/o  Eisen  verarbeitet  werden. 
Die  gesamten  Einrichtungen  sind  so  getroffen,  daß 
eine  Ausbeute  von  jährlich  600  000  bis  900000  t zu 
erreichen  ist,  und  man  mit  den  Verschiffungen,  für 
die  vorwiegend  norwegische  Schiffe  in  Frage  kommen, 
voraussichtlich  im  Jahre  1910  wird  beginnen  können. 

(’apito  k Klein,  Aktiengesellschaft  zu  Itenrath 
a.  Kh.  — Die  Gesellschaft,  die  am  15.  September 
1906  mit  einem  Aktienkapitale  von  1500  000  und 
einer  Küeklage  von  150  000  ,4  begründet  wurde,  bat 
von  der  früheren  offenen  Handelsgesellschaft  Cnpito 
& Klein  das  von  dieser  in  Benrath  betriebene  F’oin- 
blechwalzwerk  mit  säintlichein  Zubehör  und  allen 
Hechten,  den  gesamten  Rücklagen  und  Schuldverbind- 
liclikeiten  übernommen.  Das  erste  Geschäftsjahr 
(1.  Juli  1906  bis  30.  Juni  1907)  hat,  wie  der  Bericht 
dos  Vorstandes  mitteilt,  im  allgemeinen  den  Erwar- 
tungen entsprochen,  hätte  eich  aber  noch  günstiger 
gestaltet,  wenn  der  Stahlwerks -Verband  das  nötige 
liohmaterial  in  größerem  Umfange  und  regelmäßiger 
besorgt  hätte.  Ferner  machte  sich  die  oft  unzuläng- 
liche Gestellung  der  Eisenbahnwagen  und  vor  allem  die 
Steigerung  der  Arbeitslöhne  fühlbar.  Die  Betriebe 
der  Gesellschaft  wurden  durch  umfangreiche  Neu- 
anlagen verbessert.  Der  Heingewinn  beträgt  nach 
Verrechnung  aller  Unkosten  sowie  von  97  86.3,59  .4 
Abschreibungen  220  162,19  .4.  Hiervon  erhält  der 
.\ufsiclitsrat  25  244  -4,  als  Belohnungen  und  Zuschuß 
zum  Arbeiterunterstützungsbestando  worden  5000  ,4 
verwendet  und  an  Dividende  (12®/o)  180000  .4  ver- 
teilt, BO  daß  ein  Vortrag  von  9918,19  Ji  für  das 
laufende  Jahr  verbleibt. 

Eisenwerk  NUrnherg  A.-G.  Torm.  J.  Tafel 
k t'o.,  Ntimherg.  — Nach  dem  Berichte  des  Vor- 
standes ergibt  das  tieschäftsjahr  1906/07  bei  einem 
Vortrage  von  7fi65,62  .4  und  einem  Betriebsüberschusse 
von  315  650,25  Jt  nach  Abzug  von  57  500  ,4  für  Ab- 
schreibungen einen  Heingewinn  von  265  815,87  .4. 
Hiervon  sollen  100  000  .4  (10®/o)  als  Dividende  aus- 
geschüttet,  20  000  -4  der  Steuerrücklage,  45  00Ü  ,4 
dem  Verfügungsbestande,  20  000  .4  dem  Delkredere- 
Konto,  3000  . t dem  Garantiefonds  für  Staatsliefe- 
rungen und  400o0  .4  der  Dividendon-Heserve  über- 
wiesen, 1919,71  ,4  als  Rest  der  Kosten  für  die  Nürn- 
berger Ausstellung  nbgcsclirieben,  je  3(K)0  ,4  der 
Pensiunskasse  und  dem  .Arbeiterverein  geschenkt, 
10000.4  der  Pensionskasse  des  Arbeitervereins  ge- 
stiftet, weitere  lOOOO  .4  zu  Gratifikationen  für  Meister 
und  .Arbeiter  verwendet  und  endlich  9896,16  ,4  in 
neue  Hecbniing  verbucht  werden.  Das  günstige  Ergebnis 
ist  liauptsächlicli  der  guten  Bescfiiiftlgung  und  der 

• ,The  Iron  and  t-’oal  Trades  Review“  1907, 

25.  Oktober,  S.  1569. 


fortgesetzten  Besserung  der  Verkaufspreise  zu  danken, 
Vorteile,  die  man  auszunutzen  vermochte,  weil  die 
Rohstoffe  in  genügender  Menge  beschafft  w’erdon 
konnten  und  die  !jeil)8tko8tcn  trotz  steigender  Richtung 
nicht  wie  sonst  die  gesamte  Erhöhung  der  Verkaufs- 
preise ausglichen.  Zudem  ermöglichte  cs  die  Ver- 
vollkommnung der  Anlagen,  die  Erzeugung  der  lel>- 
hafteren  Nachfrage  anzupassen,  und  gelang  es  ferner, 
nennenswerte  ßetriobsstörungen  sowohl  in  den  Walz- 
werken wie  in  der  Kleineisenzcugwerkstätte,  die  eben- 
falls durchweg  zu  lohnenden  Preisen  reichlich  mit 
Arbeit  versehen  war,  zu  vermeiden. 

MaHchlnen-nnd  Arniatnr-Fabrlk  rorinals  Klein, 
.Schanzllu  & Becker,  Frankentbal  (Rheinpfalz). — 
Wie  der  Bericht  des  Vorstandes  mittoilt,  hatte  die 
Gesellschaft  im  letzten  Geschäftsjahre  bei  einer  durch- 
schnittlichen Arbeiterzahl  von  1000  Mann  einen  Waren- 
umsatz von  4 .307  804,41  (i.  V.  3 925  760,61)  <4  zu  ver- 
zeichnen. Für  Neuanschaffungen  iisw.  wurden  aus  den 
laufenden  Betriebsmitteln  349  453,97  <4  ausgegeben. 
Der  Reingewinn  beträgt  bei  56312,25  <4  Vortrag  einer- 
seits und  nach  Verrechnung  aller  Unkosten  sowie  der 
Abschreibungen  (388004,50)  .-4  anderseits  399  724,23  .4. 
Hiervon  werden  der  Rücklage  17  170,60  .4  überwiesen, 
an  Gewinnanteilen  56  248,03  .4  ausbezablt  und  dem 
Aufsichtsrate  17  999,34  -4  vergütet,  während  der  Rest 
wie  folgt  verwendet  worden  soll:  je  10000  .4  für  die  Ar- 
beiter-Unterstützungs-  und  die  Beamten-Pensionskaseo, 
2000-4  für  den  Dispositionsfonds,  202  500  ,4  (9  0/0) 
als  Dividende  und  endlich  83  806,26  .4  zum  A'ortrage 
auf  neue  Rechnung. 

Nordische  Elektrizität«*  and  Stahlwerke. 
SchellinQhl  bei  Danzig.*  — Wie  die  „Danziger 
Zeitung“  mittoilt,  beschlossen  die  Hypothekcngläubigor 
dos  Unternehmens,  den  bereits  angesetzten  Verstoi- 
gerungstermin  aufzuhobon.  Den  Bctrief)  übernehmen 
vorläufig  die  Ol)orschlesische  Eisenbahn-Be- 
darf s - Actien  • G o se  1 1 s c h a f t und  die  Ober- 
schlesische  Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft 
für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb.  Den  genannten  beiden 
Firmen  wird  alsdannn  das  Recht  cingeräumt,  die 
.Scbollmühler  Werke  bis  zum  1.  November  1908  für 
1500000  ,4  zu  erwerben. 

Wittener  Stahlrühreiiworko  zn  Witten  a.  d.  Ruhr. 

— Wie  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  entnehmen 
ist,  gestaltete  sich  das  Ergebnis  des  Rechnungsjahres 
1906/07  dank  der  durch  die  günstige  Marktlage  her- 
vorgerufeiion  guten  Beschäftigung  sowohl  des  Wittener 
Hauptwerkes,  wie  auch  der  Abteilung  Schalke**  be- 
friedigend, obwohl  die  mäßige  .Aufbesserung  der  Ver- 
kaufspreise die  Erhöhung  der  Rohstoffpreise,  Löhne 
U8W.  nicht  auBzugleichon  vermochte.  Die  Neuanlagen 
in  Witten  und  auch  die  übrigen  Anlagen  beider  Werke 
arbeiteten  trotz  der  großen  Anstrengungen,  die  cs 
zeitweilig  bedurfte,  um  die  erforderlichen  Rohstoffe 
pünktlich  zu  beschaffen,  ohne  nennenswerte  Störungen. 
Der  Abschluß  zeigt  bei  einem  Vortrage  des  AVittener 
Unternehmens  in  Höhe  von  16  246,43.4  sowie  des 
ehemaligen  Schalker  Höhrenwalzwerkcs  im  Betrage 
von  5641,12  .4  einen  Hohgewinn  von  954  886,92  .4. 
Abgeschrieben  worden  insgesamt  102.3  050,51  ,4;  da 
indessen  hierauf  von  dem  Buchgewinno  der  Schalkor 
Bilanz,  der  sich  infolge  der  Verschmelzung  der  beiden 
Werke  ergibt,  822  660,08  .4  verrechnet  worden,  so  sind 
für  Abscfiroibungen  im  Enderget>nis  nur  200  390,43  ,4 
zu  kürzen,  mithin  vorbleilit  ein  vorfügf)arcr  Reinerlös 
von  754  496,49  ,4.  Nach  den  Beschlüssen  der  Haupt- 
versammlung werden  aus  diesem  Erträgnisse  74  460,89-4 
als  Tantiemen  und  Gratitikationen  vergütet,  600000  -4 
(25  “/o)  als  Dividende  vcrrteilt  und  80  035,60  ,4  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen. 

* Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  7 S.  252, 
Nr.  8 S.  292. 

’*•  A'ergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  24  S.  860. 
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SorlöU''  .\nonym«  John  Cockerill  ln  Seraint; 
(Beli^ien).  — Wie  (ioneraldirektor  U reiner  in  der 
am  23.  t.  .M.  ah^elialtencn  IIau|itveri<ammlun^  auH- 
führte,  hat  die  (ioHellaehaft  trotz  der  Schwierijfkeiteii, 
die  aieh  aus  der  Erneuerung  der  Werksanlagen  bei 
fortgesetztem  Betriebe  ergaben,  alle  Ursache,  mit  dem 
Abschlüsse  des  Terflossencn  Oeschüftsjahros  zufrieden 
zu  sein.  Der  Umsatz  belief  sich  auf  46  250000  (i.  V. 
auf  reieblii'b  41000000)  Er.,  der  .\uftragsbestand  um 
30.  Juni  d.  J.  auf  22  789  000  Fr.  Die  (Jewimiroch- 
nung  ergibt  nach  Abzug  von  221  509  Kr.  für  Wieder- 
herstellungsnrbeiten  an  den  Hochöfen  und  193  600  Fr. 
für  Zinsen  des  Hctriebfonds  einen  Koliertrag  von 
5097  590,40  Fr.  Zu  kürzen  sind  von  diesem  Betrage: 
1 644190,21  Fr.  für  .Abschreibungen  auf  die  .Anlagen 
und  Oerüte,  332  802,96  Fr.  für  Bankzinson  und 
-l’rovisionen,  Zinsen  der  Teilverschreibungen  usw., 
581  270,57  Fr.  für  allgemeine  lJnk<isten,  212  326,70  Fr. 
für  Beiträge  zur  Beamten-  und  Arbeiter-I’cnsionskasse, 
23  146,49  Fr.  für  .Aufwendungen  anläßlich  iler  Aus- 
stellungen in  .Mailand,  Bordeaux  und  Saint-Trond, 
sowie  60  520,12  Fr.  für  sonstige  Ausgaben.  .Aus  tlem 
verbleibenden  Keinerlöse  von  2 243333,35  (i.  V. 
1856  250,11)  Fr.  sind  dann  noch  118  333,35  Fr.  an 
die  .Mitglieder  der  Verwaltung  zu  vergüten,  während 
die  übrigen  2 125  000  Fr.  (17“/o)  als  Dividende  aus- 
geschüttet werden.  — Dem  Berichte  über  die  einzelnen 
Betriebsabteilungen  ist  u.  a.  zu  entnehmen,  doU  die 
Stcinkohlenzeche  Collard  durch  eine  Reihe  v<m  Neu- 
einrichtungen zu  einer  der  bemerkenswertesten  An- 
lagen des  Ivohlenbeckens  ausgcstaltet  wurde.  Auf 


den  Zechen  Marie  und  Caroline  konnte  dank  der 
Höhe  der  Kolilenpreise  die  Förderung  aus  solchen 
Flözen  wieder  aufgenommen  worden,  deren  schwieriger 
Abl>au  sich  in  weniger  günstigen  Zeiten  nicht 
lohnt.  An  einem  unter  der  Firma  .(.'oncession  des 
IJegois“  im  Februar  d.  J.  neubegrUndeten  Bergwerks- 
Unternehmen  beteiligte  sich  die  üesellschaft  mit  drei 
Fünfteln  des  Kapitales.  Die  Erzgruben  im  üroß- 
herzogtum  l.u.xemburg  wurden  regelmäßig,  zum  Teil 
sogar  rocht  lebhaft  betrieben.  In  Spanien  wurde  die 
.Ausbeute  in  Somorostro  dank  neuer  Aufschlüsse  für 
mehrere  Jahre  wieder  gesichert.  Die  kleine  .Alangan- 
erzgrube  in  den  .Ardennen  beginnt  an  der  Versor- 
gung der  Werke  teilzunebmen.  Bei  den  Hochöfen 
l)licb  die  Erzeugung  gegen  das  Vorjahr*  etwas  zurück, 
da  ein  Ofen  aiisgebinsun  wurde,  der  jedoch  im  lau- 
fenden .Monate  seine  Tätigkeit  wieder  aufnehmen  soll, 
ln  den  Stahlwerken  wurde  das  Ergebnis  durch  die 
Inbetriebnahme  der  Neuanlagen  beeinträchtigt,  doch 
ents|irechen  diese  im  ganzen  wie  im  einzelnen  durch- 
aus den  gehegten  Erwartungen.  Die  Beschäftigung 
der  Ul>rigcn  Abteilungen,  der  Oießeroien,  des  Hammer- 
werkes, der  .Mascliinenbauwerkstätten,  Kesselschmiede, 
Brücken-  und  Eiscnbauanstalten , Schiffswerft  usw., 
war  durchweg  sehr  gut,  insbesondere  lagen  in  (las- 
maschineu,  Dampfmaschinen,  Eokomotiven  usw.  so 
zahlreiche  Bestellungen  vor,  wie  in  keinem  der 
früheren  Jahre. 

* A'^ergl.  , Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  22  S.  1417 
und  1418. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Für  die  Tereinsblbliothek  aind  «ingegangen: 

{Die  Kinitrndor  «Ind  durch  * bezeichn«!.) 

B r 0 a r I e y * , Harry,  and  F.  Colin  M o o r w o o d : 
Seiitiiiel  Pi/romrlers  und  their  AitpUcution  to  the 
Anncaliiifi,  Ilardcning,  and  General  Ilent  Trent- 
mrnt  of  Tuul  Steel,  (lioprinted  from  the  „Journal 
of  the  fron  and  Steel  Institute“  1907  Nr.  I.) 

Forcher  von  .Ainbach*,  Franz:  Pie  alten  Han- 
delsbeziehungen des  Murbodens  mit  dem  Auslande. 
(.Sonderalidruck  aus  der  .Zeitschrift  des  historischen 
Vereines  für  Steiermark*.) 

Handelskam  me  r * .M  ül  h e i mtUu  h r)-0  her  ha  u sen : 
Jahresbericht  für  l'.iOHH)?.  H.  Teil.  Statistik. 

von  .Alnltitz*,  E. : Woir  - tloles  in  Steel  Ingots. 
(Keprinted  from  the  „'i'ransactions  of  the  American 
Institute  <if  Mining  Engineers“.) 

Müller*,  tiust.  II.,  Consul  üein?ral  de  Uoumanie 
ii  Rotterdam:  liajtport  Con.sulaire  sur  l’annee.  1900. 

Sächsisch-Thüringische  Eisen-  und  Stnhl- 
b e r u f s g c n o 8 s o n 8 c li  a f t * zu  Leipzig : Geschäfts- 
bericht filr  das  Itechnungsjahr  HlUli. 

Städtische  Handelshochschule*,  Köln:  Vor- 

lesungs-  Verzeichnis  für  das  Wtnter-Semester  1907'OH. 

Ztitschrift  für  das  Herg-,  Hätten-  und  Salinenieescn 
im  ITeußischen  t^taate.  Zweiter  bis  vierter  Band. 
185.5  bis  18.57.  |lngeiiieur  Otto  Vogel*.  Düsseldorf.! 


Aendernngen  in  der  .Mitgliederliste. 

Brearley,  Harry,  Chemiker,  c/o.  Thos.  Firth  & Sons, 
Sheffield,  England. 

Kayßer,  A.,  IlilUeningenieiir,  AViesbadon,  Röderstr.  39. 

Kraus,  IVilhelm,  Vertreter  der  Langscheder  Walz- 
werke und  A''erzinkereion,  Akt.-Oes.,  Esstui  a.  d.  Ruhr, 
Kindlingerstr.  7. 

ron  Miask'oirsky,  Paul,  Ingenieur,  London  W.,  Hyde- 
park,  9 Kensintrton,  (iardens  Si|uare. 

Ohergethmann,  Juh.,  Frofessor  au  der  Technischen 
Hochschule,  (Minrlottenbnrg  2,  Bloibtreustr.  18. 

Pospischil,  Hermann,  Ingenieur,  Stahlwerkschef  der 
Bethlen-Falvahütte,  .Schwientochlowitz  O.-S. 

Seigte,  ./.,  Directeur  des  usines,  Decazeville  (.Aveyron), 
France. 

Steinireg,  .Max,  Dipl.-Ingenieur,  Societä  Jlva,  Bagnoli 
bei  Neapel. 

IVeinberger,  Kmil,  Wien  IV,  (iußhausstr.  6. 

Neue  Mitglieder. 

Körner,  Walther,  Chemikor,  Laboratoriumsvorsteher 
in  Fa.  1’.  Harkort  Ä Sohn,  (1.  m.  b.  H.,  Wetter  a.  d. 
Ruhr,  Kaiserstr.  74. 

Miche.n fehler,  Karl,  Diplomingenieur,  Zivilingenieur, 
Düsseldorf,  Prinz  (ieorgstr.  79. 

Verstorben: 

Hahn,  Oskar,  Berlin. 

Kussel,  E.,  Bürgermeister  a.  D.,  Generalkonsul  a.  D.. 
Berlin-(  'harlottenburg. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  8.  Dezember  1907,  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 
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Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken.* 

Von  Dr.  Ing.  Theodor  Naske  in  Olinütz. 

(Hierzu  Tafel  XXVI.)  (Nachdrock  Terbol«n.) 


I |ie  Bedingungen  für  die  Entwicklung  der 
Eisenindustrie  sind  in  Oesterreich  leider 
nicht  in  dem  verhaitni.smaßig  hohen  Maße  vor- 
handen, wie  dies  in  anderen  Ländern,  die  auf 
den  Titel  „eisenerzeugende  Länder“  in  erster 
Linie  Anspruch  erheben  können,  der  Fall  ist. 
Damit  ist  natürlich  gemeint,  daß  die  Aufnahme- 
fähigkeit des  Landes  für  größere,  neue  Industrie- 
gründungen dieser  Art  eine  beschränkte  ist,  nicht 
aber,  daß  die  Entwicklungsfähigkeit  der  be- 
stehenden Eisenhüttenunterneluuungen  in  Oester- 
reich durch  diese  örtlichen  Verliältnisse  beeinflußt 
werden  könnte.  Gerade  das  Gegenteil  ist  der 
Fall.  Die  österreichische  Eisenindustrie  hat  au 
der  günstigen  Konjunktur  der  letzten  .Jahre  ihren 
guten  Anteil  genommen,  die  Erzeugungszifler 
der  einzelnen  Fabrikate  erfuhr  eine  stetige  Stei- 
gerung, die  Beschäftigung  der  Werke  läßt  nichts 
zu  wünschen  übrig,  so  daß  der  Mangel  an  Ar- 
beitskräften sich  zeitweilig  in  empfindlicher 
Weise  fühlbar  macht.  Um  einesteils  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Werke  zu  erhöhen,  andernteils  um 
den  vorherrschenden  Mangel  an  Arbeitskräften 
durch  intensivere  Verwendung  von  mechanischer 
Kraft  wieder  auszugleichen,  ging  in  den  letzten 
Jahren  mit  der  Steigerung  der  Erzeugungs- 
zift’ern  die  Erweiterung  der  bestehenden  Betriebs- 
anlageu  und  die  Verbesserung  und  der  .\usbaii 
der  inneren  techni.schen  Einrichtungen  Hand  in 
Hand.  Wenn  man  im  Durchschnitt  den  Platz- 
mangel bei  derartigen  industriellen  Neuherstel- 
lungen für  gewöhnlich  als  den  wunden  Punkt 
bezeichnen  darf,  so  ist  er  es  in  vielen  öster- 
reichischen Eisenhüttenwerken  in  besonders  hohem 


* Dio  der  vorliegenden  Abhandlung  zugrunde 
liegenden  Daten  stützen  sieh  teils  auf  persönliche 
'Wahrnehinungcu  des  Verfassers,  teils  wurden  sie 
seitens  der  einzelnen  Wurksleitnngen  in  entgcgen- 
kommendstcr  Weise  zur  Verfügung  gestellt.  Für 
dieses  weitgehende  Entgegenkommen  möchte  der  Ver- 
fasser den  Direktoren  der  Werke  auch  an  dieser 
Stelle  seinen  verbindlichsten  Dank  zum  Ausdrucke 
bringen. 
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Maße.  Um  so  mehr  muß  daher  anerkannt  werden, 
daß  es  den  in  Oesterreich  tätigen  EisenhUtten- 
ingenieuren  gelungen  ist,  in  der  erwähnten  Rich- 
tung oftmals  Schwierigkeiten  in  geradezu  glän- 
zender Weise  zu  überwinden  und  in  gegebenen 
beschränkten  Raum  Verhältnissen  Anlagen  zu 
schaffen,  die  nicht  selten  als  mustergültig  genannt 
zu  werden  verdienen.  So  haben  sich  die  öster- 
reichischen Eisenhüttenwerke  teils  Errungen- 
schaften des  gesamten  Eisenhüttenwesens  oft  in 
großzügiger  Weise  zu  eigen  gemacht,  teils  sind 
diese  durch  ihre  Leiter  und  Ingenieure  selbst 
mit  fruchtbaren  Ideen  hervorgetreten  und  haben 
Einrichtungen  geschaffen,  die  heute  Gemeingut 
der  Eisenhütteutechnik  geworden  sind,  lieber 
die  Neuerungen  in  der  österreichischen  Eisen- 
industrie aus  der  letzten  Zeit  ist  wenig  in  die 
Oeffentlichkeit  gedrungen,  trotzdem  ein  Hinweis 
auf  dieselben  das  Interesse  weitester  Fachkreise 
für  sich  in  Anspruch  nehmen  dürfte.  Ein  umfassen- 
der Bericht  über  Neueinrichtungen  in  allen  öster- 
reichischen Hüttenwerken  würde  den  Rahmen 
der  vorliegenden  Abhandlung  naturgemäß  weit 
übersteigen,  und  sollen  daher  nachstehend  ledig- 
lich die  wichtigsten  Neuanlagen  in  den  größten 
österreichischen  Eisenhüttenwerken  einer  kurzen 
Besprechung  und  Würdigung  unterzogen  worden. 

1.  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten- 
ge  Werkschaft. 

Dieses  Werk  umfaßt  folgende  Betriebe:  Hoch- 
ofen werke  Sofienhütte  und  Witkowitz  mit 
7 Hochöfen,  30  Winderhitzungsai)paraten,  1 1 
Dampfgebläsemaschinen  und  3 Gasgebläsen.  Es 
wird  Puddel- , Gießerei-,  Spiegel-,  Hämatit-, 
Bessemer-,  Hartgußroheisen.  Mangau-,  Silizium- 
und  Chromeisen  erzeugt.  Zur  Verhüttung  kom- 
men aus  eigenen  (»ruhen:  oberungarische,  Spat- 
und  Brauneisenerze,  schwedi.sche  Magneteisen- 
.steiue,  ferner  gelaugte  Kiesabbrände,  Spateisen- 
steino,  russische  Manganerze,  Schlacken  und  ver- 
schiedene Chromeisensteine. 
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Das  Puddelwerk  in  Milhrisch-Ostrau  um- 
faßt 4 einfache,  8 Doppelpuddelöfen,  10  Gas- 
puddeldrehöfen,  8 Dampfhammer,  28  Dampf- 
maschinen und  2 Luppenwalzenstraßeu.  Die  dort 
erzeugten  Rohschienen  und  Zaggeln  werden  im 
Witkowitzer  Eisenwerke  zum  größten  Teile  in 
fertige  Ware  umgewandelt. 

Die  Walzwerke  bestehen  aus  zwei  räumlich 
getrennten  Anlagen,  von  denen  die  eine  mit  acht 
Walzenstraßen  zur  Erzeugung  von  grobem  Ma- 
terial dient;  die  andere  Anlage,  die  sogenannte 
Feinstrecke,  erzeugt  auf  fünf  Straßen  kleinere 
Profile.  Zum  Walzwerke  gehört  eine  Adjustage 
mit  den  erforderlichen  Arbeitsmaschinen,  sowie 
eine  Walzendreherei  mit  18  Walzendrehbänken. 
Das  für  die  beiden  Walzhütten  nötige  Stahl- 
material wird  in  einer  Martinhütte  erzeugt, 
bestehend  aus  einer  Anlage  von  7 Martinöfen, 
von  denen  5 je  20  t.  einer  2.’)  t und  einer  83  t 
Einsatz  faßt.  Das  flüssige  Roheisen  wird  in 
zwei  Konvertern  von  je  13  t Inhalt  vorgeblasen 
und  in  den  Martinöfen  fertiggemacht  (kombi- 
nierter Witkowitzer  Prozeß). 

Das  Gußstahlwerk  umfaßt  eine  Anlage 
von  6 Martinöfen  von  12  bis  20  t Fassung,  Stahl- 
formerei und  Gießerei,  5 Tiegelöfen,  Hammer- 
und Preßwerk,  Bandagenwalzwerk,  Panzerj)latten- 
erzeugung  und  Appreturwerkstätten,  Geschoß- 
fabrik, Kesselbodenpreßwerk  und  einen  Schieß- 
stand mit  drei  Geschützen  von  4 bis  15  cm 
Kaliber.  Es  werden  Stahlformgußstücke,  schwere 
Schmiedestücke  für  Marine-  und  Heeresbedarf, 
Eisenl)ahnmatcrialien  und  Spezialstahl  der  ver- 
schiedensten Art  erzeugt. 

Die  Eisengießerei  erzeugt  Röhren  für 
Gas-  »ind  Wasserleitungen  bis  1500  mm  1.  W., 
Kokillen,  Walzen  und  dergl.;  die  Maschinen- 
fabrik vorwiegend  Maschinen  für  den  eigenen 
Bedarf  sowie  für  die  dem  Unternehmen  gehören- 
den Kohlen-  und  Erzberg^verke.  Die  Brücken- 
bauanstalt und  Kessolfabrik  arbeitet  mit 
hydraulischen  Niet-,  elektrisch  betriebenen  Bohr- 
und  pneumatisch  betriebenen  Stemmaschinen.  Für 
die  Bearbeitung  von  Brückenteilen  dienen  fünf 
Laufkranen  mit  je  vier  Bohrmaschinen. 

Im  Röhren  walz  werke  werden  stumpf- 
und  patentgeschweißte  sovrie  nahtlose  Röhren 
aus  Fluß-  und  Schweißelsen  für  den  verschie- 
densten Gebrauch  erzeugt.  Mit  dem  Röhren- 
walzwerke steht  eine  große  Wassergasschweißerei 
und  eine  Anlage  für  die  Erzeugung  elektrisch 
geschweißter  Fässer  in  Verbindung.  Au  Neben- 
betrieben wären  zu  erwähnen : zwei  elektrische 
Kraftzentralen  mit  zusammen  rd.  8000  P.  S. 
Primär-Generatoren,  die  Kohlenaufbereitung  und 
die  Kokerei  mit  281  Koksöfen,  die  sämtlich 
zur  Gewinnung  von  Nebenprodukten  (Ammoniak, 
Benzol,  Teer)  eingerichtet  sind ; die  Kupfer- 
e.xtraktionsanstalt  zur  Behandlung  von  jährlich 
rund  700  000  kg  kupferlialtiger  Schwefclkies- 


abitrände,  ferner  Kalkringofen,  Ringofeuziegelei, 
Schamottefabrik  zur  Erzeugung  feuerfester  Pro- 
dukte, endlich  die  Gasanstalt,  das  Bauamt,  das 
chemische  und  mechanische  Laboratorium. 

Die  dem  Werke  gehörenden  Eisensteinberg- 
baue sind : Rudobanya  und  Kotterbach  in  Ungarn, 
und  Koskullskulle  bei  Gellivara  in  Nordschweden. 

Die  Wasserversorgung  des  Werkes  er-  . 
folgt  durch  drei  Anlagen,  und  zwar  fördern  der 
Werksgraben  122  000,  Wasserleitung  Hrabowa 
6200  und  Biela  4000  cbm  Wasser  in  24  Stunden. 

Daß  Witkowitz  eigene  Beamten-  und  Arbeiter- 
wohnhäuser, Spitäler,  Schulen  und  weitere  Wohl- 
fahrtseinrichtungen für  die  Angestellten  des 
Werkes  unterhält,  wird  hinlänglich  bekannt 
sein,  und  sei  nur  der  Vollständigkeit  halber  hier 
erwähnt. 

Die  stetige  Entwicklung  des  Eisenwerkes 
Witkowitz  beleuchten  am  besten  einige  Zahlen 
der  Roheisenerzeugung  dieses  Werkes.  Dieselbe 
betrug  im  Jahre  1880  rd.  29  000  t,  im  Jahre 
1896  rd.  210  000  t und  stieg  im  vergangenen 
Jahre  auf  rd.  327  000  t. 

Von  beachtenswerten  Neuerungen  wären  die 
nachstehenden  besonders  hervorzuheben: 

a)  Die  neue  Hochofenanlage  besteht 
vorderhand  aus  zwei  Hochöfen  neuester  Bauart 
mit  den  entsprechenden  Nehenapparaten.  Der  auf 
einem  Betonblock  ruhende  Hochofen  (Tafel  XXVI 
Abbildung  1)  hat  eine  lichte  Höhe  von  25  ni 
und  mit  dem  über  die  Hüttensohle  vorstehenden 
Ofensockel  eine  Gesamthöhe  von  30  m.  Der  Ofen 
ist  für  eine  tägliche  Leistung  von  400  t Roh- 
eisen bestimmt.  Bodenstein  und  Gestell  sind 
durch  einen  gußeisernen  und  zwei  schmiedeiserne 
Panzer,  hingegen  die  Rast  und  der  Schacht  durch 
Schmiedeisenbänder  zusammengehalten. 

Die  zur  Aufnahme  der  Gichtvorrichtung  be- 
stimmten Schmiedeisensäulen  ruhen  auf  sieben 
Hauptsäulen  und  sind  durch  mehrere  Galerien, 
welche  gleichzeitig  zur  Erleichterung  von  even- 
tuellen Reparaturen  des  Schachtes  dienen,  mitein- 
ander verbunden.  Die  Beschickung  des  Ofens  er- 
folgt durch  einen  gegen  die  Hüttensohle  unter  70® 
geneigten  Schrägaufzug  und  eine  elektrisch  be- 
triebene Förderm.ischine  mit  einem  Umformer 
Patent  Jlgner.  Die  Bedienung  der  Maschine 
für  die  Auf-  und  Abfahrt  des  Förderkübels  ge- 
schieht durch  einfache  Vor-  und  Rückwärts- 
bewegung eines  Steuerhebels,  während  alle  übrigen 
Funktionen,  wie  das  Abbremsen  am  Ende  der 
Fahrt  usw.  durch  einen  von  der  Hauptwelle  der 
Maschine  aus  betätigten  Bremsapparat  selbst- 
tätig ausgeführt  werden.  Außerdem  ist,  um  von 
allen  Zufälligkeiten  und  der  Aufmerksamkeit  des 
Maschinisten  unabhängig  zu  sein,  sow'ohl  oben 
als  auch  unten  je  ein  automatischer  Endaus- 
schalter vorgesehen,  der  ein  Ueberfahren  des 
Fördergefäßes  in  seiner  höchsten  und  ein  stoß- 
weises .Aufschlagen  in  seiner  tiefsten  Stellung 
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verhindern  soll.  Unmittelbar  vor  dem  F'ühror- 
stand  betindet  sich  der  Teufcnzeiger.  Der  An- 
lasser für  die  elektrisch  betriebene  Winde  zum 
Senken  und  Heben  der  Gichtglocke  nach  je  vier 
Auffahrten  des  Kübels  befindet  sich  gleichfalls 
unmittelbar  neben  dem  Stande  des  Maschinisten, 
so  daß  letzterer  die  erforderlichen  Hubbewe- 
gungen der  Glocke  durch  einfaches  Drehen  einer 
Kurbel  ausführen  kann.  Die  jeweilige  Stellung 
der  Glocke  ist  an  einem  an  der  Wand  des  Ma- 
schinenhauses befindlichen,  automatisch  betätigten 
Zeigerwerk  ersichtlich. 

Um  das  Entweichen  von  Gichtgas  zu  ver- 
hindern, ist  ein  dojtpelter  Gichtverschluß  vor- 
gesehen ; das  Beschickungs- 
inatcrial  gelangt  aus  dem 
Fördergefäße  bei  geschlosse- 
ner Glocke  durch  den  rotie- 
renden Verteiler  zunächst  in 
die  Gichtschüssel  und  erst 
nach  dem  selbsttätigen  Ab- 
schluß des  Verteilers  und 
Senken  der  Glocke  in  den 
Ofen.  Die  allmähliche  Dre- 
hung des  Verteilers  behufs 
gleichmäßiger  Verteilung  des 
Materials  im  Ofen  erfolgt 
zwangläufig  durch  Drehung 
der  oberen  Seilscheibe  bei 
jedesmaligem  Niedergange  des 
Förderkübels.  Da  nun  alle 
Bewegungen  der  Teile  der 
Gichtvorrichtung  entweder 
selbsttätig  erfolgen  oder  durch 
einfache  Handgrifte  des  För- 
dermaschinisten bewerkstel- 
ligt werden,  ist  auf  der  Gicht 
kein  Arbeiter  beschäftigt. 

Das  Gichtgas  wird  zu- 
nächst durch  zwei  Rohr- 
atränge vom  Ofen  abgeleitet  und  gelangt,  nach- 
dem es  die  aus  drei  einfachen  Blechzylindern 
bestehende  Trockenreinigung  durchströmt  hat,  in 
drei  Waschapparate  und  verteilt  sich  sodann  durch 
entsprechende  Rohrleitungen  zu  den  Dampf  kesseln 
und  vier  Winderhitzungs  - Api>araten  System 
Cowjter-Boecker.  Letztere  haben  7 in  Durch- 
messer und  33,5.5  m Höhe  von  der  Hüttensolile 
bis  zum  Scheitel  der  Ku]ipel.  Die  V’erbrcnnungs- 
gase  entweiclien  durch  einen  mit  Schamottesteinen 
ausgemauerten  Blechkamin  von  70  m Höhe  und 
2,5  in  oberen  Durchmesser. 

Die  für  jeden  Ofen  erforderliche  Verbren- 
nungsluft wird  durch  zwei  Gasgebläsemascliinen 
mit  einer  Leistung  von  je  Ifiüü  P.  S.  geliefert. 
Die  Maschinen  sind  doppeltwirkende  Viertakt- 
zwillinge  mit  rückwärts  angoschlossencn  Wind- 
zylindern und  können  sowohl  mit  Hochofengas 
als  mit  Koksofengas  betrieben  werden.  Das 
erstere  gebangt  nach  Durchgang  durch  die  bereits 


erwähnte  Vorreinigung  in  die  Feingasreinigung 
(System  Hasbach,  Witkowitz).  Das  Gas  wird 
mittels  drei  hintereinander  geschalteter  Zentri- 
fugal-Waschapparate  bis  auf  einen  Staubgehalt 
von  0,02  g im  cbm  gereinigt. 

Das  Kühlwasser  von  den  Gebläsen  wird  rück- 
gekUhlt  und  filtriert ; diesen  Kreislauf  des  Wassers 
besorgt  eine  Reihe  elektrisch  angetriebener  Zentri- 
fugalpumpen. Zur  Erleichterung  der  Materialbewc- 
gung  bei  den  Hocliöfen  w'urdc  die  Erzsturzbrücke 
ihrer  ganzen  Länge  nach  mit  drei  Geleisen  und 
außerdem  mit  Erztaschen  ausgestattet,  welche 
durch  die  ausmündenden  Schnauzen  ein  bequemes 
.Abziehen  des  angesammelten  Materials  gestatten. 


b)  Neuerungen  in  derGießerei.  Das 
in  der  Fasson-  und  Röhrengießerei  zur  Ver- 
wendung gelangende  flüssige  Eisen  liefern  acht 
Kupolöfen  von  1 bis  5 t Stundenleistung  und 
zwei  Flammöfen  von  je  8 t Inhalt.  Von  ersteren 
Oefen  sind  sechs  älterer  und  zwei  moderner  Kon- 
struktion mit  nachstehenden  Abmessungen : Ofen- 
durchmesser in  der  Schmelzzone  900  mm,  Ofeuhöhe 
(von  Düsenmitte  bis  Gichtöft'uung)  4800  mm;  die 
stündliche  Ofenleistung  beträgt  5 t flüssiges 
Eisen.  Den  zum  Schmelzen  nötigen  Wind  liefern 
zwei  Kapselgebläse  System  Enke,  wovon  jedes 
gesondert  durch  einen  Elektromotor  betrieben 
wird.  Der  Wind  gelangt  durch  acht  Düsen, 
welche  in  zwei  Reihen  übereinander  angeordnet 
sind,  in  das  Ofeninnere.  Die  Begichtung  des 
Ofens  geschieht  mittels  eines  elektrisch  betrie- 
benen  Schrägaufzuges  und  sellisttätiger  Gicht- 
vorrichtung (.-Vbbildung  1 i.  Für  den  .\bzug  der 
Gichtgase  dient  eine  gemeinschaftliche  gemauerte 
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Funkeiikanimcr,  welche  derart  gebaut  ist,  daß 
der  entweichende  Kliigstaub  daseihst  abgesetzt 
wird  lind  nicht  ins  Freie  entweichen  kann. 

Den  Transport  des  llii.ssigen  Eisens  von  den 
Kujiol-  bezw.  Flaniinöfen  zu  den  einzelnen  Ver- 
brauchsstellen besorgen  neben  sechs  elektrischen 
Laufkranen  von  5 bis  30  t Tragfähigkeit  zwei 
elektrisch  betriebene  fahrbare  Winden  von  je 
3 t Höchstlast  und  80  in  Fahrgeschwindigkeit 
in  der  Minute.  Letztere  sind  derart  eingerichtet, 
(laß  der  die  Winde  bedienende  Mann  in  einem 


an  das  WindiMigestell  angebauten  Führerkorbe 
die  Falirt  der  Winde  milmacht  (.\bbildung  2). 

Für  den  Guß  von  größeren  Wasser-  und 
Gasleitiingsröliren  steht  eine  eigene  Uöhren- 
gießerei  zur  Verfügung,  iii  der  Röhren  bis 
zu  löOO  mm  lichter  Weite  horgeslellt  werden 
können.  Diese  .\nlage  ist  abweichend  von  früher 
gelirnuehliclien  unterirdischen  (Tießgriilieii  über 
ilüttcnlliir  angeordnet  (.\bbildung  3).  Die  Form- 
kasten sind  kreisförmig  um  einen  fndsl ebenden 
hydraulischen  Drehkran  von  l.">  t Tragföhig- 
keit  aiigeordiiet,  und  f.Tllf  Ictzteroni  die  .Auf- 
galie  zu.  die  bei  der  Röhreiierzeiigiiiig  nötigen 
Hebearlieiten  zu  verrieliten.  Ein  anderer.'  eben- 
falls liei  dieser  .Anlaüre  beliiidliehcr  hydraii- 
lischer,  freistehender  Drehkran  von  7*  st  Trag- 
kraft besorgt  die  Nebenarbeiten  ini  Reri'ichc  der 


Kernmacherei  und  hat  dieser  noch  die  fertigen 
Rohrkerne  dem  15  t-Drchkran  zwecks  Einsetzen 
in  die  Rohrformen  zuzubringen,  ln  der  Kern- 
macherei stehen  nebst  zwei  Uohrkerndrehbünken 
und  acht  Trockenkammern  mit  Gasfeuerung  noch 
zwei  Lchmknetmaschinen  im  Betriebe ; letztere 
besorgen  die  Aufbereitung  der  Kernmasse.  Die 
Röhren  gelangen  nach  dem  Abgüsse  in  eine  eigens 
gebaute  Kühlkammer,  in  welcher  dieselben,  um 
Materialspanniingen  zu  vermeiden,  auf  Lufttem- 
peratur abgekühlt  werden.  Die  Leistungsfähig- 
keit dieser  Gießerei  betragt 
je  nach  Größe  der  zu  gießen- 
den Rohre  35  bis  60  t in 
der  Schicht. 

c)  G u ß 8 1 a h 1 w e r k.  Aus 
dieser  Betriebsabteilung  wäre 
infolge  der  Eigenartigkeit  des 
Verfahrens  und  der  durchweg 
modernen  Konstruktion  der 
inneren  Einrichtung  viel  des 
Interessanten  zu  erwähnen. 
Im  Rahmen  dieser  Abhand- 
lung soll  hier  nur  der  neuesten 
Schöpfungen  gedacht  werden. 
Errichtet  wurde  in  aller- 
jüngster Zeit  eine  4500  t- 
Schniiedeprcsse  (Abbildung  4), 
welche  in  einem  eigenen  Ge- 
bäude, bestehend  aus  zwei 
Haupt-  und  zwei  Nebenhallen, 
iint.ergebracht  ist.  Die  hier- 
durch überbaute  Flache  be- 
tragt 2400  (jm.  DieSchmiede- 
jiresse  samt  Net>cnai>paraten 
steht  in  den  Hau]ithallen,  in 
denen  je  ein  elektrisch  an- 
getriebener  80  t-Laiifkran  zur 
Bedienung  der  Presse  bestimmt 
ist,  wahrend  drei  Blockglüh- 
öfen mit  Oberkessel  versehen 
in  den  Nebenhallen  iinter- 
gebraeht  .sind.  Die  Presse 
dient  zum  l'eberschmiedon  von  Stahlblöcken  bis 
zu  einem  Durchmesser  von  1700  mm  und  einem 
Gewichte  von  15  bis  60  t für  SchilYs-  und  Ma- 
schinenwellen; feriii'i'  werden  Geschützrohre  bis 
zu  30'  s cm  Kaliber  holilgeschmiedct  und  Tur- 
binenringe bis  3200IUIII  Durchmesser  und  3000  mni 
l.ange  erzeugt.  Die  llaujitabmessiingen  der  Presse 
sind:  Entfernung  der  vier  Säulen  von  je  etwa 
300  iniii  Diircliiiiesser  4100  bezw.  1600  mm. 
Die  Presse  ist  mit  zwei,  zu  beiden  Seiten  der 
Kreiizkopffiihriing  gelegenen  Druckzylindern  und 
zwei  an  den  beiden  ,'<tirnseiten  angeordneten 
Rückzugszylindern  ausgestattet.  Der  Hub  be- 
tragt 2,500  mm.  Zum  Versehii^ben  der  Schmiede- 
stücke beim  Pressen  sowie  zum  Wechseln  der 
Wi'i'kzeiige  diem'ii  unter  der  Hüttensohle  an- 
geordnete hydraulisch  betätigte  Verschiibvorrich- 
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tungen.  Der  Dampftreibapimrat,  dessen  Zylinder- 
durclimesser  rund  2300  mm  und  dessen  Hub 
2500  mm  betragt,  übt  bei  einem  Dampfdruck  von 
9 Atm.  rund  475  Atrn.  Wasserdruck  aus.  Ein 
voller  Hub  beim  Dam]>ftreibapparat  kommt  einem 
Hub  von  rund  180  mm  bei  der  Presse  gleicli, 
in  der  Minute  können  bis  zu  40  Hübe  ausgefül>rt 
werden.  Das  Vorfüllen  der  Druckzylinder  bei 
der  Presse  besorgt  ein  Luftakkumulator  von  rund 
4 Atm.  Spannung.  Die  schon  oben  erwähnten 
elektrisch  angetriclicncn  Laufkrane  zur  Bedienung 
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der  Stirnmauer  des  Ofens  belindlichcn  Kanal- 
systoin  bis  zu  500  ° C.  vorgewftrmt  und  ver- 
einigt .sich  mit  dem  Haibgas  vor  Eintritt  in  den 
Herdraum.  Die  .4bgase,  welche  mit  etwa  1000°  C. 
den  Herdraum  verlassen,  werden  zur  Beheizung 
dos  über  dem  Ofen  angeordneten  Damjifkessels 
benutzt.  Die  derart  au.sgenutzten  Gase  ent- 
weichen mit  einer  Temperatur  von  etwa  300  " 0. 
Die  Schlackenförderung  geschieht  mittels  elek- 
trisch betätigter  Schrilgaufzüge  mit  automatisch 
kippbaren  Fördergefnßen  in  Schlackonbunker,  aus 


Abbildung  3.  Freistehende  Formen  in  der  neuen  Kührcugießerci. 


der  Presse  usw.  sind  mit  einem  Hilfshubwerk 
von  10  t Tragfähigkeit  und  einer  Drehvorrich- 
tung  zum  Schmieden  von  Wellen  ausgestattet. 
Die  Krane  werden  von  unten  betätigt. 

Die  Blockglühöfen  haben  eine  Herdflache  von 
2400  bezw.  2200  X 4000  mm  bei  einer  lichten 
Höhe  von  2200  mm.  Die  Feuerungen  sind  Halb- 
gasfeuerungen. Die  unter  der  Hüttonsohle  in 
einem  Schlackenkanal  angeordneten  fahrbaren 
Roste  werden  mittels  hydraulischer  Zylinder  be- 
tätigt. Die  zur  Vergasung  der  Stückkohle  er- 
forderliche Windmenge  wird  von  zwei  direkt  mit 
Elektromotoren  gekuppelten  Hochdruckgeblasen 
von  80  bis  100  mm  Wasscrsaulenpressung  ge- 
liefert; in  der  .Minute  und  für  jeden  Ofen  sind 
7 5 cbm  Luft  erforderlich.  Die  Sekundarluft,  eben- 
falls von  den  oben  erwähnten  Ho(didruckgeblasen 
zugeführt,  wird  in  einem  unter  dem  Herd  und 


welchen  eine  volle  W.aggonl.adung  Schlacke  je- 
weilig direkt  in  Wagen  entleert  wird. 

Eine  weitere  Neueinrichtung  im  Gußstahl- 
werke Witkowitz  betrifft  die  .\nlagc  zum 
Zementieren  und  Harten  von  Geschossen 
nach  dem  Verfahren  von  K.  Micoletzky  und 
•Tul.  Spitzer  (D.  R.  P.  Nr.  109  321  und 
110  331).  Das  genannte  Verfahren  gründet  sich 
auf  die  Dissoziation  von  Kohlenwasserstoften  bei 
gegebenen  Temperaturen  zu  Kohlenstoff,  Wasser 
und  Kohlensäure  bezw,  Kohlenoxyd  und  .Auf- 
nahme des  ausgeschiedenen  elementaren  Kohlen- 
stoffes in  die  glühende  Motalloberflache.  Der  so 
zementierte  Gegenstand  wird  nun  durch  Wasser 
oder  eine  andere  Hartungsflüssigkeit  einem  Har- 
tungsprozeß unterworfen.  Die  hierbei  verwen- 
deten Kohlenwasserstoffe  sind  diejenigen  des 
Leuchtgases,  und  es  werden  nach  diesem  Prin- 
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zi]ic  in  Witkowitz  Panzerplatten  in  äußerst 
zweckdienlicher  Weise  zementiert  und  gebartet. 
Die  zu  diesem  sinnreichen  Verfahren  dienenden 
.\jiparate  haben  folgende  Beschaftenhelt( Abbild.  5) : 
Das  Gestell  a des  Zementierofens  ist  feuerfest 
ausgekleidet  und  bildet  den  Verbrennungsraum  b. 
Der  Deckelaufsatz  c des  Ofens  trägt  die  Ein- 
spannvorrichtung d für  den  zu  zementierenden 
Gegenstand  f.  Durch  die  im  Ofenboden  einge- 
setzte Rohrhülse  g,  dringt  der  Brenner  in  den 
Verbrennungsraum.  Dieser  aus  einer  Hülse  h 
und  einem  Kern  i bestehend,  bildet  den  Raum  1, 


ein  zweckmäßiges  Mischungsverhältnis  des  Gases 
kann  nun  die  Erhitzung  genau  geregelt  und 
eingestellt  werden,  von  deren  richtiger  Be- 
messung man  sich  durch  die  Schauöffnung  p 
ständig  überzeugen  kann. 

Die  so  zementierten  Geschosse  werden  hierauf 
in  nachstehend  dargestellten  Apparaten  gehärtet 
(Abbild.  6).  Bevor  das  zu  härtende  Geschoß  in  das 
mit  Wasser  oder  einer  andern  Härtungsflüssigkeit 
gefüllte  Becken  a getaucht  wird,  führt  man  das 
bewegliche  Bohr  b in  das  zu  härtende  Geschoß 
oin.  Sobald  nun  die  Geschoßspitze  im  Becken  a 


.\bbildung  4.  4.500  t-SchmieileprcHsc  in  Witkowitz. 


durch  welchen  das  Vcritrennungsgas  nach  der 
Düse  k geleitet  wird.  Die  Verbrennungsluft 
wird  durch  das  Rohrstück  m nach  dem  Raume  1 
geführt.  Dieser  Raum  1 dient  gewissermaßen 
als  .Mischkammer  für  Gas  und  Luft.  Die  Zün- 
dung erfolgt  durch  einen  zurückziehbaren  Zünd- 
brenner o,  die  SidiauötTnung  p gestattet  die  Be- 
obachtung des  (TCgenstandcs  während  der  Er- 
hitzung. Der  zu  erhitzende  Gegenstand  wird 
nun  in  den  Verbrennungsrauin  eingesetzt  und 
tiie  Entfernung  des  Brenners  in  entsprechender 
Weise  fostgelegt.  Durch  Verstellung  des  Kernes 
wird  die  Düse  k derart  eingestellt,  daß  die  stär- 
keren Teile  des  (Jegenstandes  in  die  heißeste, 
die  schwächer  bemessenen  in  die  weniger  heiße 
Zone  tler  Klamme  zu  liegen  kommen.  Durch 
Kcgiilienuiir  des  Kernes  uud  der  Düse  und  durch 


den  Flüssigkeitsspiegcl  berührt,  öffnet  man  das 
Ventil  c und  läßt  während  des  raschen  Eintau- 
chens des  Geschosses  in  das  Becken  durch  das 
Kohr  b unter  Druck  befindliche  Härteflüssigkeit 
in  den  Hohlraum  des  Geschosses  eintreten.  In 
dem  .Augenblicke,  wo  das  Geschoß  in  das 
Becken  a vollständig  eingetaucht  ist,  wird  das 
.Absiierrventil  d des  im  Becken  angeorduoten 
Spritzrohres  f geölfnet  und  das  Geschoß  somit 
auch  von  außen  abgesjiült.  Durch  diesen  Vor- 
gang erreicht  man  eine  gleichmäßige  Härtung, 
indem  durch  die  austretende  Druckflüssigkeit  eine 
intensive  Klüssigkcitsliewegung  erzielt  wird,  ohne 
daß  einzelne  Teile  stärker  umspült  werden  als 
die  anderen.  Eine  .Anzahl  solcher  Zementieröfen 
und  Härtungsapparate  sind  im  Gußstahlwerke  in 
einem  eigenen  Kaume  angeordnet,  und  wird  das 
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Hurten  von  Geschossen  der  verschiedensten 
Qualität  auf  diese  Weise  ausschließlich  durch- 
gefdhrt. 

d)  Neues  im  Röhren  walz  wer  k.  In 
diesem  Betriebe  ist  in  den  letzten  Jahren  eine 
rege  Bautätigkeit  entfaltet  worden,  welche  teils 
eine  Modernisierung  der  bestehenden  Einrichtungen, 
teils  eine  Angliederung  verwandter  Fabrikations- 
zweige zum  Zwecke  hat.  In  erstgenannter  Hin- 
sicht wurde  ein  Schweißofen  zur  Erzeugung 
großer  überlappt  geschweißter  Röhren  von  3" 

bis  14"  1.  W.  mit 
Siemens-Regenera- 
tivfeuerung nach 
amerikanischem 
Muster  wiefolgt  ein- 
gerichtet. Ein  eben- 
falls mit  Regene- 
rativfeuerung aus- 
gestatteter Glüh- 
ofen dient  zur  Er- 
hitzung der  Blech- 
streifen, aus  wel- 
chen die  Röhren 
hergestellt  werden. 
Der  Ofen  wird 
durch  einen  elek- 
trisch betriebenen 
Laufkran  und  eben- 
solchen fahrbaren 
Einsatztisch  be- 
dient. An  der  an- 
dern Ofenseite  ist 
eine  elektrisch  be- 
triebene fahrbare 
Ziehbank  angeord- 
net, welche  die 
Bleche  durch  die 
Rundtrichter  zieht 
und  die  Rohre 
vorrundet.  Die 

vorgerundeten 
Abbild.  5.  Zeinenticrapparat.  Kohre.  gelangen 

noch  warm  in  den 
Schweißofeu,  welcher  mit  einer  Einsatz-  und 
Ausstoßmaschino  ausgerüstet  ist,  und  in  den  die 
Rohre  von  der  Rückseite  eingesetzt  werden.  Das 
Walzwerk  steht  au  der  Vorderseite  des  Ofens. 
Die  schweißwarmeu  Rohre  werden  von  der  Aus- 
stoßmaschine  über  einen  Dorn  in  die  Walzen 
gestoßen.  Um  einen  wiederholten  Durchgang 
durch  den  Ofen  und  die  Walzen  zu  ermöglichen, 
ist  durch  eine  hydraulisch  betriebene  Hebebriicke 
und  einen  Rollgang  ein  Zurückbewegon  der  Rohrte 
zur  Rückseite  des  Ofens  und  deriuj  AViederein- 
•setzen  ermögliclit.  Nach  dem  letzten  Durch- 
wulzen  passieren  die  Rohre  ein  Vollend -Walz- 
werk und  eine  Richtwalze  mit  zueinander  gekreuzt 
gelagerten  Walzen,  wodurch  die  Rohre  vollkom- 
iiien  rund  und  gera<le  werden.  Diese,  Einrich- 


tung hat  eine  bedeutende  Ersparnis  an  Brenn- 
stoff, an  .Arbeitskräften  und  eine  Verringerung 
des  Abbrandes  für  sich.  Eine  ganz  ähnliche 
Einrichtung  wurde  auch  zur  Erzeugung  stumpf- 
geschweißter Rohre  getroffen. 

Die  Fabrikation  von  nahtlosen  Röhren  be- 
schränkte sich  bis  jetzt  fast  ausschließlich  auf 
die  Erzeugung  von  Lokomotivröhren  nach  dem 
System  Ehr  har  d.  Die  Qualität  der  Rohre  wird 
allgemein  als  hochwertig  bezeichnet;  da  jedoch 
die  Einrichtung  nur  für  verhältnismäßig  kleine 
Rohre  ausreicht,  so  entschloß  man  sich,  eine 
neue  Anlage  nach  dem  System  Stiefel  zu  er- 
richten, welche  nahtlose  Rohre  bis  zu. 8"  l.  AV. 
zu  erzeugen  gestattet.  Diese  neue  Anlage  soll 
im  künftigen  Jahre 
in  Betrieb  kommen. 

Zur  Erweite- 
rung der  Fabri- 
kation wurde  eine 
Schweißanlage 
für  AVassergas 
errichtet.  Die  Gas- 
erzeugung ge- 
schieht nach  dem 
D e 1 w i k -Flei- 
scher sehen  A^er- 
fahren. * In  der 

Wassergas- 
schweißerei wer- 
den Turbinenlei- 
tungen für  die 
höchsten  praktisch 
möglichen  Gefälle 
sowie  geschweißte 
Kesseldampfdome 
und  Stutzen, 

Flammrohre  usw. 
erzeugt.  Die  Ab- 
messungen der  hier 
erzeugten  Hohl- 
körper reichen  von 
350  mm  l.AV.biszu 
4 m Durchmesser. 

Es  können  Rohre 
hydraulischen  Probierpresse  untersucht  werden. 
Die  größte  bisher  erzeugte  Länge  betrug  38  m 
(Schiffsmasten  der  k.  und  k.  Kriegsmarine),  ln 
letzter  Zeit  ist  eine  Fabrikation  aufgenommen 
worden,  welche  eine  große  Verbreitung  ver- 
spricht und  in  der  Brautechnik  eine  Umwälzung 
hervorrufen  dürfte.  Es  sind  dies  geschweißte 
Gär-  und  Lagergefäße,  welche  mit  einer  dauer- 
haften Isolierscliicht  ül)erzogen  werden  umi  be- 
rufen sind,  die  llolzgefäße  zu  verdrängen. 

Die  Wassergasanlage  ist  mit  zwei  Gaserzeu- 
gern von  zusammen  750  cbm  stündlicher  Leistuug, 
einen  (Ja.someter  von  300  cbm  Inlmlt.  zwei 

• ..Stalil  uml  l'.i.scii“  I1H)7  Xr.  33  S.  1181. 
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mocbanischeu  Schweißmascbincn,  einer  Bördel- 
mascbine  und  einer  Probierpresse  von  300000  kg 
Druck  ausgestattet.  Ein  Glühofen,  eine  Bioge- 
mascbincfür  Gm  lange  Blecbtrouiineln,  eineHobel- 
inascbine  und  ein  die  ganze  Anlage  beberrscben- 
der  elektrisch  betätigter  Laufkran  von  6 ni  .Spann- 
weite vervollstilndigen  die  Einrichtung. 

Wahrend  die  Wassergasschweißerei  die  Mög- 
lichkeit bietet,  die  .Abmessungen  und  Blechstarken 
der  Hohlwaren  nach  oben  zu  erweitern,  hat 
die  neu  errichtete  elektrische  Schwcißanlage 
den  Zweck,  Holilkörper  von  möglichst  geringer 
Wandstärke  zu  erzeugen.  Die  elektrisch  betrie- 
bene Faßfabrik  besitzt  zwei  100  P.  S.-Motoren. 
Das  Schweißen  der  Bleche  geschieht  teils  nach 
dem  Bernados-Verfahren,  teils  nach  dem  von 
Thomson.  Die  Hauptartikel  sind  eiserne  ge- 
schweißte Filsser,  hau])tsachlich  für  Benzin,  Pe- 
troleum und  Spiritus,  aber  auch  für  alle  anderen 
Transportzwecke.  Mittels  eines  neu  eiugefülirten 
Isolierverfahrens  wird  auch  die  Erzeugung  von 
Bierfässern  mit  einem  neutralen  i>at(‘,ntierten 
Ueberzug  in  Angriff  genommen.  Es  soll  noch 
erwähnt  werden,  daß  die  in  den  letzten  Jahren 
errichteten  Gebäude  in  modernster  Weise  mit 
Berücksichtigung  aller  h3'gienischen  Anforde- 


rungen sehr  licht  und  luftig  ausgeführt  wurden, 
und  die  Verwendung  von  Drahtglas  für  Wände 
und  Oberlicht  eine  weitgehende  Anwendung  ge- 
funden hat. 

Das  Eisenwerk  Witkowitz  ist  in  der  gün- 
stigen Lage,  Terrain  zu  besitzen,  um  sich  aus- 
breiten zu  können.  Dies  gilt  allerdings  für  das 
alte  Werk  (Hochofen,  Stahl-  und  Walzwerk) 
keineswegs.  Wenn  auch  in  dieser  .Abteilung  die 
.Ausnutzung  des  Raumes  und  die  Verteilung  der 
einzelnen  Betriebsstatten  als  sehr  zweckmäßig 
bezeichnet  zu  werden  verdient,  so  hat  sich  doch 
gezeigt,  daß  man  mit  den  bei  dem  Stahl-  und 
Walzwerk  sich  steigernden  Anforderungen  in 
diesen  Betrieben  nicht  mehr  aiiskommen  kann. 
Es  liegt  nun  ein  vollständig  ausgearbeitetes 
Projekt  vor,  welches  die  Vorlegung  dieser  An- 
lagen um  rund  3 km  von  der  bestehenden  Hoch- 
ofenanlage zum  Gegenstände  hat.  Das  so  zu 
bauende  neue  Stahl-  und  Walzwerk  wird  nach 
den  modernsten  Gesichtspunkten  errichtet  und 
mit  den  vollkommensten  Hilfsmitteln  der  Eisen- 
hüttentechnik ausgestattet  sein,  so  daß  sein  Ent- 
stehen das  größte  Interesse  aller  Fachleute  für 
sich  in  An.spruch  nehmen  dürfte. 

(Fortsotzung  folgt.) 


Ueber  Temperöfen. 

Von  Zivilingenieur  Gg.  Rietkötter  in  Hagen  i.  W. 


(Niichdruck  Tcrboten.) 

drei  und  neun  Tagen ; unter  drei  Tagen  ist  kein 


I |as  Tempern  der  Gußstücke  ist  stets  zum 
größten  Teil  eine  Erfahrungssache  ge- 
wesen, und  die  Herstellung  von  gutem  Temper- 
guß hängt  nicht  wenig  von  der  Geschicklichkeit 
und  der  Umsicht  des  <lie  Temperöfen  bedienenden 
.Arbeiters  ab.  Vor  allen  Dingen  muß  dieser  mit 
den  verschiedenen  Stadien  des  Feuerns  eingehend 
vertraut  sein.  Zu  Anfang  wird  der  Ofen  schwach 
angeheizt,  die  Gefäße  wenlen  eingesetzt  und 
ersterer  alsdann  verschlossen.  Darauf  heizt  man 
stärker,  so  daß  die  GlUhglut  in  einigen  Stunden 
eine  Temperatur  von  etwa  800  bis  900 C. 
— helle  Kirschrote  — erreicht,  die  während 
der  ganzen  Glühdauer  gleichmäßig  beibehalten 
wird.  Ist  die  Hitze  zu  hoch,  so  fangen  die  Guß- 
stücke in  den  Töpfen  an  zu  schmelzen  und  sin- 
tern mit  der  Tcmpermas.se  zusammen ; ist  sie  zu 
niedrig,  so  findet  ein  nur  unvollkommener  Um- 
wandluugsprozeß  statt,  der  die  Qualität  beein- 
trächtigt. In  den  Ofenwandungen  sind  Schau- 
löcher angebracht,  durch  welche  die  Temperatur 
im  Ofeninnern  beobachtet  werden  kann.  Man 
bedient  sich,  um  den  Ofen  in  der  richtigen  Tem- 
peratur zu  halten,  in  neuerer  Zeit  auch  wohl 
des  Pyrometers. 

Die  Dauer  des  Glühproze.sses  ist  einerseits 
althängig  von  der  Größe  und  Form  der  Guß- 
stücke, anderseits  von  der  Wirkung  des  Ent- 
kohlungsmittels und  liegt  gewöhnlich  zwischen 


gutes  Tempern  zu  erzielen.  Gewöhnlich  wird 
die  Glühdauer  durch  Ausprobieren  fcstgestellt. 
Man  entnimmt  zu  diesem  Zwecke  beim  ersten 
Tempern  den  Gefäßen  von  Zeit  zu  Zeit  — nach 
drei,  vier,  fünf  usw.  Tagen  — so  lange  Proben, 
bis  man  den  richtigen  Grad  erreicht  hat. 

Die  Terapertöpfe,  in  denen  die  Gußstücke  mit 
der  Temperinasse  — Sauerstoff  abgebende  Körper, 
wie  Hammcrschlag,  zerkleinerter  Roteisen-,  Spat- 
eisen-, Brauneisenstein  usw.  mit  einer  Korngröße 
bis  maximal  4 mm  — verpackt  werden,  sind 
meistens  von  rundem,  selten  von  ovalem  oder 
viereckigem  Querschnitt,  werden  zu  mehreren 
— je  nach  der  Größe  zwei  bis  drei  — aufeinander- 
gesetzt  und  mit  gut  schließenden  Deckeln  ver- 
schlossen. Die  Fugen  müssen  mit  feuerfestem 
Ton  verschmiert  werden.  Die  Gefäße  selbst, 
deren  Durchmesser  zwischen  .GOO  und  1000  mm 
schwanken,  stellt  man  aus  feuerfestem  Guß  her; 
sie  halten  je  nach  Behandlung  bis  zehn  Temper- 
prozesse aus.  Oefen,  bei  denen  die  zum  Auf- 
nehmen der  Gußstücke  bestimmten  Gefäße  direkt 
aus  Mauerwerk  aufgeführt  sind,  sind  selten  und 
finden  hauptsächlich  bei  der  Herstellung  von 
Grubenrädern  Verwendung. 

Die  meisten  Temperöfen  sind  für  Steinkohlen- 
feuerung eingerichtet;  Koksfeuer  kommt  eben- 
fall.s  zur  A'erwenduug.  Erst  in  neuerer  Zeit 
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ist  mau  auch  dazu 
übergegangen . die 
Gasf(Mierung,  welclie 
im  Hüt.teiibetriehe  für 
die  verschiedensten 
Arten  von  Oefen  schon 
seit  längerer  Zeit  ver- 
breiteten Eingang  ge- 
funden hat,  auch  für  Temperöfeu  zu  benutzen,  docli 
sind  Oefen  mit  Gasfeuerung  ihrer  hoben  Anlagc- 
kosten  wogen  erst  in  größeren  Betriel)en  rentabel. 

Was  die  Anlage  der  Temperöfen  überhaupt 
anbelangt,  so  lassen  sich  in  bezug  auf  il>re  Aus- 
führung drei  verschiedene  Gruppen  unterscheiden, 
und  zwar : 

1.  Oefen,  die  ganz  über  der  Erde  stehen, 

2.  Oefen,  die  halb  in  der  Erde  stehen, 

3.  Oefen,  die  ganz  in  der  Erde  stehen. 

Die  nach  l und  3 ausgeführten  Oefen  sind 
gewöhnlich  so  konstruiert,  daß  die  Decke  der- 
selben abnehmbar  ist,  bezw. 
daß  das  Aushebe.n  und  Ein- 
setzen der  Tempertöpfo  mittels 
Kran  geschehen  kann,  während 
die  Oefen  unter  2 meistens  eine 
feste  Decke  haben  und  durch 
eine  verschließbare  Seiteuöff- 
nung  beschickt  werden  können. 

In  kleineren  und  mittleren 
Tempergießereien , in  denen 
kein  Laufkran  zur  Verfügung 
steht,  ist  diese  letztere  Gruppe 
am  verbreitetsten. 

Abbildung  1 zeigt  einen 
über  der  Erde  stehenden  Ofen 
mit  abnehmbarem  Dcckcn- 
gewölbe,  wie  er  von  der  Firma 
Gobr.  Hannemanu  & Co. 
in  Düren  ausgeführt  wird.  Es 
ist  ein  kleiner  Ofen  mit  einer 
Topfreihe  und  zwei  Topfsilulen 
von  je  drei  aufeinamlerstehen- 
deii  'l'öpfen.  Gefeuert  wird  auf 
zwei  gewöhnlichen  Planrosten, 
die  sich  zu  beiden  Seiten  der 
Töpfe  befinden.  Der  Abzug  der 


Verbrennungsgase  zieht  sich  in 
der  Jxlngsrichtung  unter  der 
Topfreihe  hin  und  kann  durch 
Schieber  reguliert  werden.  Mit 
dem  Ofeninnern  steht  derselbe 
durch  schlitzförmige  Oeffnun- 
gen  in  Verbindung. 

Oefen  mit  einer  Topfreiho 
dieser  Konstruktion  haben  «len 
Nachteil,  daß  die  Rauchgase 
versucht  sind,  anstatt  nach 
oben  zu  steigen  und  sich  gleich- 
empero  cn.  mäßig  im  Ofeninnern  zu  ver- 

teilen, direkt  am  Boden  der 
Töpfe,  durch  die  Abzugschlitze  zu  ziehen.  Da- 
durch werden  die  dem  Deckengewölbo  zu- 
nächst befindlichen  Tempertöpfe  weniger  von  «len 
Rauchgasen  umspült  als  die  unteren,  un«l  die 
Temperung  wird  ungleichmäßig. 

Zweckmäßiger  ist  die  Konstruktion  des  Ofens 
nach  .Abbildung  2,  welche  von  genannter  Firma 
ebenfalls  ausgeführt  wird.  Es  ist  dieses  ein 
Ofen  der  am  meisten  verbreiteten  Gruppe  2, 
nämlich  halb  in  der  Erde  stehend  und  mit  fester 
Decke.  Statt  einer  Reihe  kommen  hier  zwei 
Reihen  von  Töpfen  zur  Aufstellung.  Beim  Ein- 
•setzen  ist  besomlers  darauf  zu  achten,  «laß  in 
jeder  Reibe  die  Töpte  fest  aneinamlergesetzt 
werden,  so  daß  die  Rauchgase  nicht  zwischen 
ihnen  hindurchstreicheu  können,  sou«lern  ge- 
zwungen sind,  ihren  Wog  an  den  Topfsäulcn  ent- 
lang bis  zum  De«*-kengewölbe  und  von  da  über 
die  oberen  Töpfe  hinweg  zwischen  den  beiden 
Topfreihen  wie«ler  nach  unten  und  «lurch  «lie 


Abbil«lung  2.  Toinperofen. 


Schlitze  zum  Abzugskanal 
zu  nehmen.  Dadurch  wird 
auch  in  den  oberen  Töpfen 
dieselbe  gleichmäßige  Tem- 
peratur erzielt  wie  in  den 
unteren.  Auch  bei  den  Oefen 
mit  einer  Topfreihe  nach 
Abbildung  1 läßt  sich  dieses 
Prinzip  durchführen.  Man 
bringt  dann  aber  nur  eine 
der  beiden  Feuerungen  an, 
stellt  die  Töpfe  ebenfalls 
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dicht  zusammen  und  leitet  die  alsdann  an  ihnen 
aufsteigenden  Gase  an  der  andern  Seite  wieder  hin- 
unter und  durch  Schlitzöffnungen  in  den  Fuchs, 
der  sich  an  Stelle  der  zweiten  Feuerung  befindet. 
Die  Eingangsöffnung  befindet  sich  gegenüber  der 
Feuerungstür  und  wird  nach  jeder  Charge  ver- 
mauert. ^an  baut  die  Oefen  auch  mit  Dreh- 
oder Schiebetüren,  welche  dann  mit  feuerfestem 
Material  ausgemauert  werden.  Es  ist  hier  aber 
darauf  zu  achten,  daß  die  gewöhnlich  aus  Guß- 
eisen hergestcllten  Türrahmen  genügend  mit 
Löchern  versehen  sind  bezw.  daß  die  Eisenmassen 
richtig  verteilt  sind,  da  sonst  infolge  der  vor- 
handenen Spannungen  und  der  im  Ofen  herr- 


Gasfeuerung,  wie  ihn  die  Firma  Poetter  & Co. 
in  Dortmund  ausführt,  dargestellt.  Der  Ofen 
besteht  aus  zwei  Kammern  und  den  dazu  ge- 
hörigen Rekuperatoren.  Jede  Kammer  faßt  ge- 
wöhnlich neun  Töpfe  (drei  Reihen  zu  je  drei 
Töpfen)  von  den  gebräuchlichsten  Abmessungen; 
jedoch  werden  auch  vereinzelt  Oefen  mit  mehr 
oder  weniger  Töpfen  ausgeführt. 

Die  Konstruktion  dieser  Oefen  ist  folgende: 
Die  Heizgase  werden  von  einer  gemeinschaftlichen 
Generatoranlage  durch  Kanäle  den  einzelnen  Oefen 
zugeführt  und  treten  durch  die  vor  jedem  Ofen 
liegenden  Regulier-  bezw.  Abseblußventile  A 
in  die  Brenner  der  Oefen  ein,  während  die  Ver- 


Abbildnng  3. 
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sehenden  Hitze  die  Türen  reißen.  -Ebenso  ist 
auf  die  Verankerung  der  Oefen  genügend  Sorg- 
falt zu  verwenden. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  w-erden  neuerdings 
in  Großbetrieben  auch  Teini)eröfen  mit  Gas- 
feuerung benutzt,  und  zwar  kommt  hier  haupt- 
säcblich  Generatorgas  zur  Verwendung.  Man 
hat  den  Vorteil,  daß  man  von  einer  gemeinsamen 
Zentrale  aus  mehrere  Oefen  mit  Brennstoff  ver- 
seilen kann.  Die  Oefen  werden  gewöhnlich  in 
Gruppen  von  je  zwei  nebeneinander  in  einer 
Otenhalle  mit  abneliinbarer  Decke  und  ganz  in 
der  Erde  stehend  aiusgefülirt.  Da.s  .■\bnebmen 
der  Deckel  sowie  das  Ein-  und  .Ausheben  der 
'r;i]'fe  geschiclit  durch  einen  Laufkran,  der  die 
ganze  OfiMihalle  bestroiebt.  ln  .Abbildung  H ist 
ein  solcher  sogenannter  Dojtj>cltenii>erofcn  mit 


brennungsluft  bei  B durch  den  Schorn- 
steinzug  angesaugt  wird,  sich  in  dem 
Rekuperator  orw’ärmt  und  bei  C ober- 
halb des  Brenners  mit  den  Heizgasen 
in  dünnen  Schichten  vermischt,  wodurch 
eine  vollständige  Verbrennung  erzielt 
wird.  Der  Brenner  selbst  wird  aus  be- 
sonderen Fassonsteinen  gebildet,  durch 
welche  (ras  und  laift  in  dünnen  Schich- 
ten, im  richtigen  Verhältnis  verteilt, 
nebeneinander  höchsteigen.  Die  Verbren- 
mingsprodukte  durchstreichen  den  Ofen- 
raum von  oben  in  .seiner  ganzen  Breite,  umspielen 
die  Töpfe  gleichmäßig  und  treten  durch  ver- 
schiedene, für  sich  regulierbare  Oeffniingen  in 
<ler  Herdsohle  der  Kammer  aus.  vereinigen  sich 
darunter  im  Rekuperator,  durchstreichen  diesen 
i ud  gelangen  durch  den  mittels  .Schieber  regu- 
lierbaren Abzugskanal  D zum  «Schornstein. 
Der  Rekujierator  zur  A^orwärmung  der  Verbren- 
nungsluft befindet  sich  unmittelb.ar  unter  dem 
Ofenraum  und  besteht  aus  einem  System  von 
Kanälen,  welclie  in  geeigneter  Weise  derart  an- 
geordnet sind,  daß  die  überschüssigo  Wärme 
der  abziehenden  Rauchgase  möglichst  vollkommen 
aufgenommen  und  an  die  ira  (regenstroin  den 
Rekujierator  durchziehende  V’erbrennungsluft  ab- 
gegelien  wird,  also  die  letztere  auf  die  höchst 
erreichhare  Temjieratur  gebracht  wird.  Durch 
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diese  .Anordnung  wird  nicht  allein  der  Ofenraum 
und  die  Ofensohle  gleichmaüig  erhitzt,  sondern 
die  Verbrennungsprodukto  werden  auch  möglichst 
rationell  ausgenutzt  und  es  wird  ein  sparsamer 
Betrieb  gewährleistet.  Bezüglich  der  zur  Ver- 
wendung kommenden  Generatoren  sei  auf  die  der 
genannten  Firma  patentierte  Konstruktion  ver- 
wiesen.* 


* Vergleicho  „Staiil  und  Eisen“  1907  Nr.  20 
Seite  702  u.  f. 


Die  Vorzüge  der  Ofenanlagen  mit  Gasfeue- 
rung bestehen  außer  dem  reinlichen  Betrieb  und 
der  vorteilliaften  Ausnutzung  der  Kohle  auch  in 
der  guten  Regulierbarkeit  der  Temperaturen, 
wahrend  der  Dauer  der  Temper-  und  Abküh- 
lung.vperiode.  Da  man  außerdem  bei  der  Gas- 
feuerung mit  einem  bedeutend  geringeren  Luft- 
überschuß arbeiten  kann,  als  bei  der  direkten 
Feuerung,  so  werden  auch  die  Töpfe  vor  einer 
größeren  Oxydation  geschützt  und  ihre  Halt- 
barkeit wird  dadurch  verlängert. 


Das  Eisenhüttenwesen  im  Altertum. 

Von  Dr.  Ing.  F.  Freise  in  Frankfurt  a.  M. 
(Fortsetzung  von  Seite  1621.) 


III.  Gebläse  and  Nebeneiuriebtnugen. 

l-^iner  der  bedeutendsten  Fortschritte  in  der 
Eisenhüttentechuik  war  es,  als  man  lernte, 
sich  von  der  Kraft  des  natürlichen  Windes  zur 
Unterhaltung  der  Schmelzung  unabhängig  zu 
machen  und  mit  dem  künstlichen  Luftstroine  aus 
Gebläsen  zu  arbeiten.  Wohl  kaum  kann  man, 
wie  dies  die  .Alten  taten,  diese  Erfindung  einem 
Einzigen  zu.schreiben ; vielmehr  haben  verschie- 
dene Volksstämme,  die  ohne  gegenseitige  Be- 
rührung nebeneinander  lebten,  sie  getrennt  und 
selbständig  gemacht,  und  zwar  um  so  eher,  je 
ausgereifter  die  Technik  war  und  je  mehr  man 
bestrebt  sein  mußte,  sich  von  den  durch  den 
natürlichen  Wind  gegebenen  Hemmungen  des 
Betriebes  in  der  Wahl  des  Ortes,  der  Zeit  des 
Ofenganges  usw.  freizumachen. 

.Man  kann  bei  dem  antiken  Kisenhüttenbetrieb 
Balgen-,  Kasten-  und  Zylindergebläse  unter- 
scheiden, und  es  scheint,  daß  das  System  der- 
selben, von  denen  uns  nur  in  den  seltensten 
h'ällen  eine  Spur  erhalten  geblieben  ist,  da  nur 
die  Düsen  aus  Metall  oder  Ton,  alles  andere 
aber  aus  leicht  vergänglichem  Material  her- 
gestellt war,  im  wesentlichen  allenthalben  das- 
selbe gewesen  ist,  soweit  es  aus  bildlichen  oder 
schriftlichen  Darstellungen  erkannt  oder  aus 
neueren  Beobachtungen  an  Zentren  altboden- 
ständiger Eisenindustrie  ergänzt  werden  kann. 

Die  älteste  Kunde  von  Balgenge.bläsen  nehmen 
wir  aus  den  Grabüberresten  des  ägyptischen 
Theben,  in  denen  uns  eine  interessante  Dar- 
stellung eines  Uennfeuerlietriebes  aus  der  Zeit 
des  tlritten  Thoiitmes  nun  KiOO  v.  ( Iir.)  erhalten 
ist,  die  wir  in  .Abbildung  14  nach  Wilkinson* 
wiedergeben.  Zu  einem  Ivcnnfeuer  gehören  zwei 
von  je  einem  .Mann  bediente.  Ihrer.seits  wieder 
aus  zwei  Balgen  bestehende,  am  Boden  der  Hütte 

* W i 1 k i n »o  n : |>o|uilnr  accuimt  of  tlie  nncient 

Etryptiuns“,  Lmulon  18.'>4,  II.  316. 


in  je  einem  Rahmen  festgespannte  Lodcrsack- 
gebläse.  Abwechselnd  wird  der  eine  und  der 
andere  der  Säcke  mittels  eines  Riemens  von 
Hand  auseinandergezogen,  so  daß  die  Luft  von 
außen  durch  ein  einfaches,  mit  Innenklappe  ver- 
sehenes Ventil  eindringen  kann,  und  dann  wird 
der  Sack  mit  dem  Fuße  zusammengepreßt,  um 
nun  die  gepreßte  Luft  durch  eine  Rohrleitung 
mit  Tondüse  in  den  Herd  entweichen  zu  lassen. 
Ganz  entsprechende  Balgengeblä.se  benutzt  heute 
noch  der  bengalische  Schmied,  dessen  Geschick- 


lichkeit in  der  Eisendarsteliung  geradez)i  erstaun- 
lich ist,  obwohl  seine  Werkzeuge  und  seine  Hütte 
in  mehr  als  einem  Punkte  primitiv  sind.  Z\vei 
18  Zoll  weite  und  8 Zoll  hohe  Holzblöckc  sind 
wie  Schüsseln  ausgehöhlt;  über  jede  Pfanne  ist 
d.ann  ein  Ziegenfell  locker  gespannt,  welches  in 
der  Mitte  ein  kleines  Loch  hat.  .An  der  Haut 
ist  mitten  eine  Schnur  befestigt,  deren  anderes 
Ende  an  einem  federnden,  in  den  Boden  ein- 
gegrabenen Stock  hängt.  Zwei  solcher  Pfannen 
stehen  nebeneinander  und  bilden  zusammen  das 
Gebläse;  von  jeder  Pfanne  führt  ein  Bambus- 
rohr zur  Esse.  Soll  der  Blasebalg  in  Tätigkeit 
treten,  so  tritt  der  Hüttengehilfe  auf  die  Pfannen 
und  zwar  so,  daß  er  mit  den  Fersen  die  Löcher 
in  den  beiden  Häuten  deckt  und  ver.sehließt. 
.Abwechselnd  hebt  er  nun  ein  Bei»i  ums  andere 
auf,  wodurch  die  freigegebene  Haut  durch  die 
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Federkraft  der  Stange  hochgeliohen  wird  und  die 
Luft  in  da.s  nun  vergrößerte  Geblflseinnere  ein- 
treten  kann.  Beim  Nicdertrcteu  verschließt  er 
mit  der  Ferse  die  Oeft’nung,  drückt  mit  seinem 
Körpergewiclit  die  Haut  nieder  und  preßt,  die 
Luft  durch  das  Bamhii.srohr  zur  Esse.  Der  Maim 
dient  auf  diese  Weise  zugleich  als  Motor  und 
als  Ventil,  das  tTeblil.se  aber  liefert  so  einen 
ununterbrochenen  Luftstrom  von  etwas  mehr 
als  Ätmosphürendruck. 

.Auch  den  Griechen  waren  Balgengeblilse, 
'P'jj'xt,  wohlbekannt;  sie  kommen  schon  in  den 
homerischen  Gesängen  vor,  Vergil  kennt  sie, 
und  Plaut  US  sagt  von  den  Scythen:  „Sie  haben 
tlchscnbalgcn,  wenn  sie  die  Steine  schmelzen, 
aus  denen  das  Eisen  entsteht.“  Strabo  schreibt 
die  Erfindung  dem  scythischen  Philosophen 
Anacharsis  zu,  demselben,  der,  zur  Zeit  Solons 
lebend,  die  Töpferscheibe  und  den  .Anker  mit 
zwei  Si>itzen  erfunden  haben  soll.  (Letztere 
kommt  aber  lange  vor  Solon  und  Anacharsis 
schon  bei  Homer : .Ilijis  18,  60G  vor,  so  daß 
Anacharsis  hiermit  hinsichtlich  seines  Autor- 


Abbildung  15. 


anspriiches  schlecht  wegkommt,  und  so  wird  man 
auch  die  Erfindung  eines  hüttenmännischen  .Ap{ia- 
rates  wie  des  Geldäses  füglich  eher  einem  .Anderen 
zuschreiben  dürfen.)  Ausonius  spricht  in  seinem 
Moselliede  von  Blasbalgon  mit  Holzboden  und 
Deckel,  deren  Ventile  mit  Schafwolle  gelidcrt  sind. 

Kastengebläse  sind  seit  uralter  Zeit  beim 
Eisenhüttenwesen  der  .lajianer  in  (Jebrauch  ge- 
wesen.* Der  Kasten  dos  dojipeltwirkendcn  Ge- 
bläses (.Abbild.  I.'))  steht  in  ein  wenig  geneigter 
Stellung  hinter  der  Brandmauer  des  Ofens.  In 
parallelepipedischer  Gestalt,  durch  Leisten  rundum 
verstärkt,  hat  er  etwa  *,5  cbm  Inhalt  und  besitzt 
einen  Kolben,  der  ebenso  wie  die  2 Saug-  und 
2 Druckventile  mit  Dachsfcll  gedichtet  ist.  Die 
Kolbenstange  ist  einseitig  angebracht  und  mit 
einer  Handhabe  versehen,  an  der  der  Kuli  den 
Kolben  zu  sich  heranzieht,  um  ihn  dann  mit 
dem  Fuße  von  sich  zu  stoßei».  Die  Saugventil- 
klappen SSi  sind  in  die  Stirnwand  des  Kastens 
eingehängt,  die  Druck ventile  ddi  aber  unten  an 
den  Enden  der  einen  Seitenwand.  Die  ausge- 
stoßene Luft  strömt  in  den  kleinen  augebauten 
Kasten  r,  von  dessen  .Mitte  aus  die  Dii.se  zum 
Ofen  geht.  In  einer  Minute  werden  80  Spiele 
gemacht,  von  denen  jedes  etwa  ’/i«  clmi  Luft 
von  .Atmosphärendruck  gibt. 

• V'crgl.  Ledebur  a.  a.  O.  8.  847. 


Typische  Zylindergebläse  findet  man  bei 
den  seit  Jahrhunderten  mit  der  Eisenerzeugung 
vertrauten  malayischen  Völkern  von  Neuguinea 
bis  nach  Madagaskar.  .Auf  Sumatra  bestanden 
die  alten  Gebläse,  die  lieute  unter  der  curopäi.schen 
Einfuhr  von  Eisen  im  Verschwinden  sind,  nach 
Marsden*  aus  zwei  neben  dem  Feuer  aufgestellten 
L.Am  hohen  und  10  cm  im  Lichten  weiten  Bambus- 
rohren, die  oben  orten  und  unten  zugeklebt 
waren.  Etwa  3 bis  f»  cm  über  dem  Boden  ist 
in  Jeden  Bambus  ein  dünnes  Rohr  als  Wind- 
leitung eingesteckt.  L'm  einen  Luftstrom  zu 
erzeugen,  wenlen  dicke  Bündel  von  Federn  oder 
anderen  weichen  Köritorn  in  den  Rohren  auf 
und  nieder  gestoßen,  so  daß  ein  einigermaßen 
kontinuierlicher  Luftstrom  entsteht.  Nur  in 
kleinen  unwesentlichen  Einzelheiten  weichen  hier- 
von die  Gebl.äsc  der  Dajaks  auf  Borneo  al>,  die 
gleichfalls  seit  Jahrhunderten  mit  dem  Eisen- 
hüttenwesen  vertraut  sind.  Ausgehöhlter  Baum- 
stämme bedienen  sich  die  Eingeborenen  von  Ma- 
dagaskar zum  Eisenschmelzen  alsGcblä-se;  auch 
bei  ihnen  ist  diese  Technik  uralt:  da  man  nur 
selten  tiefer  als  '/»  m zu  graben  braucht,  um 
auf  Eisenstein  zu  stoßen,  ist  dies  ohne  weiteres 
erklärlich,  und  das  Ambohiviangavogebirge  heißt 
geradezu  das  „Eisengebirge“. 

Der  Formen  aus  Ton,  die  den  Zweck  hatten, 
als  Ende  der  Gcbläscwindleitung  in  die  Ver- 
brennungszone des  Ofens  hincinziiragen,  ist  ein- 
mal schon  oben  gedacht  worden;  sie  sind  in  den 
allermeisten  Fällen  zylindrisch,  nur  ausnahms- 
weise konisch  und  ursprünglich  entweder  nur 
lufttrocken  oder  gebrannt  zur  Anwendung  ge- 
kommen. Meist  haben  sie  1 cm  Wandstärke, 
ebensoviel  oder  bis  2'.*  cm  gehenden  Durch- 
messer und  bis  10  cm  Länge.  Metallformeu  sind 
aus  dem  Altertum  mit  Sicherheit  nicht  festgesiellt. 
Dagegen  ist  einer  Einrichtung  hier  zu  gedenken, 
die  in  nuce  das  Prinzijt  moderner  Winil- 
erhitzung  verköriiert.**  Sie  stammt  aus  Süd- 
palästina,  dem  Gebiete  der  aus  der  Bibel  als 
sehr  gewerbfleißig  und  hüttenkundig  bekannten 
Philister.  Genauere  Nachforschungen  in  dem  Ge- 
biete derselben  haben  die  Reste  von  acht  Eisen- 
hütten ergeben  und  u.  a.  auch  die  Reste  eines 
Ofens,  der  die  .Außenluft  iu  Kanälen  vor  dem 
Eintritt  ln  die  Düsen  zu  wärmen  gestattete. 
Nach  den  näheren  Fundumständen  stammen  die 
üeberbleibsel  aus  der  Zeit  zwischen  1500  und 
5)00  vor  unserer  Zeitrechnung. 

IV.  I>iü  Prozesse  der  Fisendarstellniig. 

Die  vorstehende  Beschreibung  einiger  Typen 
von  Schmelzstätteu  und  deren  Zubehör  haben 
gezeigt,  daß  in  fast  allen  Fällen  nach  dem  glei- 
chen Prinzip  gearbeitet  wurde,  inilem  man  die 

* ßoHchr.  V.  Sunifttra,  1785,  S.  190. 

•*  Vergl.  „Stalil  um!  Eisen*  1902  Nr.  2 S.  119. 
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Erze  iin  Kontakt  mit  dem  Bronumaterial,  wah- 
rend die.ses  verbrannte,  reduzierte,  die  Schlacken 
schmolz  lind  das  Eisen  als  Luppe  im  Herd  sam- 
melte. Es  fand  nur  insofern  ein  Unterschied 
statt,  daß  man  entweder  in  Herden  oder  in  Oefen, 
entweder  mit  natürlichem  Winde  oder  unter  Mit- 
wirkung von  Geblasen  arbeitete.  Indes  haben  die 
Ohine.sen  von  diesem  bei  allen  sonst  eisenhütten- 
mannisch  tätigen  Völkern  geübten  Verfahren  der 
Direktdarstellung  schmiedbaren  Eisens  aus  den 
Erzen  eine  Ausnahme  gemacht,  indem  sie  aus 
den  Erzen  zuerst  flüssiges  Roheisen  (Gußeisen 
erster  Schmelzung)  herstellten  und  dieses  dann 
durch  Frischen  zur  Herstellung  schmiedbarer 
Gegenstände  geeignet  machten. 

ln  Europa  hat  man,  wie  weiter  unten  zu 
zeigen  sein  wird,  zwar  auch  Gußeisen  gekannt, 
doch  mag  dieses  Erzeugnis  in  den  meisten  Fallen 
nicht  gern  gesehen  worden  .sein,  weshalb  die  Regel 
war,  den  Ofengang  so  zu  führen,  daß  man  nur 
teigiges  Eisen  bekam,  welches  man  behufs  Reini- 
gung von  den  eingeschlossenen  Schlackenteilchen 
einer  energischen  und  mehrmaligen  Durcharbei- 
tung unter  dem  Hammer  unterwarf. 

Die  Vorbereitung  der  Eisenerze  für 
den  Schmelzprozeß  bestand  in  allen  Fällen  in 
der  Zerkleinerung  derselben  auf  Ei-  bis  Faust- 
größe; in  einigen  Fällen  hat  man  sie  einer 
Röstung  unterworfen.  Schon  oben  wiesen  wir 
auf  einen  mit  Röstgrube  ver.schoncn  Hüttcnplatz 
vom  Hüttenberg  in  Kärnten  hin;  auch  am  Ober- 
rhein hat  man  Spuren  von  .solchen  gefunden,  in 
größerem  Umfange  aber  auf  Elba,  wo  Simonin* 
noch  erhaltene  Rösthaufen  bei  Schlackenhalden 
fand,  ln  Japan  hat  man  .sich  von  jeher  einer 
rohen  Art  von  Röstöfen  bedient,  die  aus  Bruch- 
steinen und  Lehm  im  Kreistpierschnitt  von  4 bis 
6 Fuß  Durchmesser  oder  im  Rechteck  von  5 bis 
6 Fuß  Breite  un<l  60  bis  HO  Fuß  Länge  mit 
4 Fuß  hohen  Mauern  und  fleftnungcn  an  einer 
.Seite  aufgebaut  waren.  Die  Erze  wurden  ohne 
weiteres  auf  ein  Holzbett  gestürzt. 

Von  einer  etwaigen  Gattierung  der  Be- 
schickung ist  nur  in  Ausnahmefullen  etwas 
liekannt  geworden.  So  weiß  man,  daß  die 
Etrusker  und  nachmals  auch  die  Römer  die 
kalkig-tonigen  Erze  von  Elba  mit  den  strongflüs- 
sigen  von  Monte  V.alerio  bei  Populonia  gemengt 
haben,  um  ein  leichteres  .Schmelzen  zu  ermög- 
liclien.  Daß  man  Flußmittel  anwandte,  ist 
von  mehreren  Funden  aus  dem  Altertum  be- 
wiesen und  aus  neueren  Beobaclitungen  an  alten 
Eisenhüttengeliieten  ergänzt  worden.  So  be- 
nutzen die  afrikanischen  .Mandingos  noch  heute 
die  .Asche  von  Malsstengeln  als  Flußmittel;  bei 
Eisenberg,  dem  einst  berühmten  Römerorte  Ru- 
fiiiia  an  der  Eisa  in  der  Bayr.  Pfalz,  hat  man** 

• Vcrgl.  „Annnlüs  des  Mines“  1S.58,  XIV,  .'»57  ff. 

•*  Vorgl.  «Korr.-Hlail  der  AVostdeutschon  Zeit- 
schrift“, Nov.  1888. 


in  einem  Eisenofen  eine  zum  Anzünden  fertige 
Beschickung  gefunden,  bestehend  aus  einer  Schicht 
Eisenerze,  einer  Decke  und  einer  Unterlage  von 
Kohlen  und  einer  Schicht  von  faustgroßen  Kalk- 
steinstücken. Daß  diese  Mitbenutzung  von  Fluß- 
mitteln nicht  jüngeren  Datums  ist  und  somit 
einer  Zeit  angchört,  wo  man,  vielleicht  schon 
aus  Sparsamkcitsrücksichten,  daran  ging,  ärmere 
Erze  zu  Hilfe  zu  ziehen,  erhellt  aus  dem  Um- 
stande, daß  sie  auch  den  alten  Aegyptern  be- 
reits geläufig  war.  Unter  dem  heute  in  New  York 
aufgestellten  ägyptischen  Obelisken  fand  sich 
nämlich*  ein  .Stückchen  stahlartigcs  Eisen,  in 
dem  die  Analyse  eine  größere  Menge  von  Kal- 
zium als  das  Anzeichen  eines  ehemaligen  kal- 
kigen Flußmittels  nachzuweisen  vermochte. 

Im  folgenden  sollen  einige  charakteristische 
antike  Eisenhüttenprozesse  etwas  genauer  zur 
Darstellung  gebracht  werden;  wir  wenden  uns 
dazu  an  erster  .Stelle  nach  einem  der  ältesten 
Mittelpunkte  dieses  Gewerbes,  nach  dem  über 
einen  großen  Schatz  von  Eisenerzen  prächtigster 
Qualität  verfügenden  Indien,  dessen  Eisen  den 
Wettbewerb  mit  dem  aus  Europa  eingeführten 
erfolgreich  aufnehmon  kann.  Ueber  den  in  Nord- 
westbengalcn  in  den  Provinzen  Singhbhum  und 
Dholbhum  altbodenständigen  Prozeß  berichten 
wir  nach  Stöhr**  folgendermaßen: 

.Anfangs  füllt  man  den  kleinen  Ofen,  bis  er 
gehörig  angewärmt  ist,  nur  mit  Holzkohlen.  Ist 
alles  gehörig  trocken,  so  wird  die  Brust  ge- 
schlossen, die  Düse  eingelegt,  und  dann  beginnt 
man  mit  dem  Aufgeben  der  reinen  Magneteisen- 
erze, die  man  gröblich  zerkleinert  hat,  zugleich 
das  Gebläse  ifT  Gang  setzend.  Das  Verhältnis 
von  Kohle  zu  Erz  ist  etwa  10:1.  Nach  einiger 
Zeit  fließt  aus  den  vom  Schmelzer  sorgsam  offen 
gehaltenen Seitenöftnungen  eine  schwarze.Schhacke 
aus,  die  leichtflüssig  und  sehr  eisenreich  ist. 
In  6 bis  8 Stunden  ist  die  Kampagne  beendet 
und  man  hat  etwa  110  bis  112  Pfund  Erz  auf- 
gegeben, wobei  man  gegen  Ende  die  Erzzufuhr 
verminderte  und  schließlich  ganz  einstellte.  Ist 
alles  niedergegangen,  so  bricht  man  nach  Abstel- 
lung des  Windes  die  Ofenbrust  .auf  und  nimmt 
den  unten  angcsammeltcn  Klumpen  heraus.  In- 
dem man  diese  stark  mit  Schlacke  durchsetzte 
Luppe  zerteilt  und  wiederholt  unter  dem  Ham- 
mer ausschmiedet,  bekommt  man  zuletzt  ins- 
gesamt 20  bis  22  Pfund  eines  vorzüglichen 
Eisens.  Zu  einem  Ofen  gehören  zwei  Mann,  der 
Schmied  und  der  Balgtreter.  .Aus  110  Pfund 
Erz  von  im  Durchschnitt  69,2  °/o  Eisenoxyd  und 
29, .0  o/o  Eiscno.xyilul  müßten  wenigstens  74  Pfund 
Eisen  fallen ; da  nun  aber  nur  22  Pfund  ent- 
fallen, so  gtJien  70  o/o  verloren.  Da  die  Luppe 
nur  33  bis  36  Pfund  ausm.acht,  geht  der  größte 


* „Iron“  1880,  26,  III,  S.  227. 

**  ^Glückauf“  1877,  II.  Juli,  Xr.  40. 
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Teil  dieses  Verlustes,  niinilich  48  in  die 
Schlacke.  Geeignete  Zuschläge  würden  hier 
wesentlich  bessere  Ergebnisse  zeitigen  lassen. 

Aehnlich  wird  der  Eisenhüttenprozeß  auch 
an  manchen  anderen  uralten  Hetrieben  geführt, 
so  bei  den  Turkmenen  in  den  Tälern  des  Karmes 
und  Bamir  Dagh,  bei  Tepideressi  und  am  Jünik 
Tepessi,  ferner  am  Karadagh  bei  Täbris  in  Per- 
sien, bei  den  Bongo  und  Djur,  den  Ganguellas 
und  Osaka  in  Afrika  und  an  anderen  Orten. 

Bei  den  Turkmenen  bringt  man  nach  den 
Reiseberichten  Kusseggers  alle  SO  Stunden 
eine  Luppe  von  30  Oka  = 68  Pfund  aus.  Das 
auf  Frischherden  umgearbeitete  äußerst  gute 
Eisen  kommt  für  80  Piaster  f.  d.  Zentner  auf 
den  Harkt.  Bei  den  Eisenhüttenleuten  am  Kara- 
dagh bei  Täbris  erzielt  man  in  3 bis  3'/«  Stunden 
eine  Luppe  von  etwa  30  Pfund,  die  mit  schweren 
Hämmern  von  Hand  weiterverarbeitet  wird.  Der 
Verbrauch  stellt  sich  f.  d.  Charge  auf  60  Pfund 
Eisenstein  und  80  bis  90  Pfund  Holzkohlen.  In 
einem  Tage  macht  man  3 bis  4 (Chargen.  Der 
Masseverlust  beträgt  also  auch  hier  rund  50  °/o> 

Am  Hüttenberger  Erzberge  haben  Professor 
Graf  Wurmbrand  und  Bergverwaltcr  Sp  ieß 
seinerzeit  versucht,  in  Herden,  wie  sie  .\bbiid.  2 
S.  1618  zeigt,  mit  Holzkohlen  und  Hand- 
gebläsen den  alten  Hüttenprozeß  nachzuahmen ; 
sie  erhielten  in  26  Stunden  bei  20prozentigem 
Ausbringen  eine  6 kg  schwere  Luppe,  die  sich 
sofort  ganz  vorzüglich  ausschmieden  und  ver- 
stählen  ließ.*  1 Zentner  von  dem  so  gewon- 
nenen Eisen  würde  heute  etwa  ’iQQ  kosten. 
Auch  am  Hüttenberge  wiesen  die  Schlacken  noch 
40  bis  50  ®/o  Eisen  auf.  Bessere  Ergebnisse 
scheint  man  auf  Elba  bezw.  in  Mittelitalien  bei 
Populonia  erzielt  zu  haben;  die  daselbst  von 
S i m 0 n i n gefundenen  und  untersuchten  Schlacken 
enthielten  bei  50  ®/o  SiOsnur  40®/»  FeO  und  8 bis 
10  °/o  CaO  -|-  ALOg,  zeigten  also  eine  verhältnis- 
mäßig günstigere  Zusammensetzung. 

Diesen  im  großen  und  ganzen  einander  gleichen 
Eisenhuttenprozessen  des  westasiatischen  und  eu- 
ropäischen Kulturkreises  des  Altertums,  das  Eisen 
unmittelbar  aus  den  Erzen  darzustellen,  steht 
nun  die  mittelbare  Eisenerzeugung  aus  Roh- 
eisen bei  den  Chinesen  gegenüber,  die  nament- 
lich durch  V.  Richthofen  bekannt  gemacht 
worden  ist,**  an  Ort  und  Stelle  aber  in  der- 
selben Weise  wie  heute  bereits  seit  mehreren 
Jahrtausenden  geübt  wird.  v.  Richthofen  fand 
in  der  Provinz  Shansi  zu  Tai-yang-chin,  nord- 
westlich von  Tse-chan-fu,  und  in  KaH-i»ing-hien 
Eisenhütten  mit  offenen  Herden  von  H Fuß  Länge. 
5 Fuß  Breite  und  mit  ansteigender  Sohle  sowie 
4 Fuß  hohen  .Mauern  an  den  Seiten,  ln  diesen 
Herd  wurden  auf  ein  Bett  von  Anthrazitkoble, 

• „Korr.-Hl.  d.  Dtweh.  Ocscli.  f.  AntUrop.“  1877. 
S.  l.'iO. 

**  „Reports“  III  lind  VII,  Siianglw»!  1870  u.  1872. 


die  in  China  im  übrigen  auch  seit  Jahrhunderten 
bekannt  und  in  großem  Umfange  in  Gebrauch 
ist,  150  Schmelztiegel  in  einer  Schicht  oder  300 
in  zwei  Schichten  übereinander  eingesetzt  und 
die  Zwischenräume  ebenfalls  mit  Kohle  ausge- 
füllt. Die  aus  feuerfestem  Ton  hergestelltcn 
Tiegel  sind  15  Zoll  hoch  und  oben  6 Zoll  weit; 
sie  sind  be.setzt  mit  einem  Gemenge  aus  fein- 
zerkleinertem Anthrazit  und  ebenso  bearbeitetem 
Erze.  Das  Brennmaterial  wird  mit  Gebläsen  in 
hellen  Brand  versetzt  und  bleibt,  auch  ohne  weitere 
Mitwirkung  des  Gebläses,  etwa  zwei  Tage  in 
Glut,  um  uiederzubrennen. 

Dann  hat  sich  in  jedem  Tiegel  ein  Roheisen- 
könig gebildet:  graues  Roheisen,  wenn  man  den 
Tiegelinhalt,  langsam  abkühlen  läßt;  weißes,  wenn 
man  den  noch  nicht  erstarrten  Tiegelinhalt  auf 
die  Hüttensohle  ausgießt. 

In  der  Provinz  Sz’chwan  benutzt  man  keine 
Tiegel  zur  Rohcisendarstellung,  sondern  20  bis 
30  Fuß  hohe  Oefen,  in  denen  im  Tag  2,4  t 
Roheisen  erzeugt  werden. 

Aus  dem  so  erhaltenen  Roheisen  stellt  man 
nun  Schmiedeisen  nach  Angabe  einer  aus  dem 
Jahre  1609  stammenden  japanischen  Encyklo- 
pädie,  namens  Thien-kong-khai-we  folgendermaßen 
dar:  „Man  gräbt  in  die  Erde  einen  »Napf«  von 
mehreren  Fuß  Durchmesser  und  */io  Fuß  Tiefe 
ein  und  baut  um  ihn  herum  eine  1 bis  2 Fuß 
hohe  Mauer  aus  Lehmsteinen.  Nun  läßt  man 
daß  Gußeisen  hineinlaufen,  und  mehrere  an  der 
Mauer  stehende  Männer  rühren  es  mit  Stangen 
von  Ptirsichbaumholz  um.  Das  Gußeisen  wird 
nach  und  nach  »trocken«  wie  der  Schlamm 
stehender  Gewässer.  Auf  ein  gegebenes  Zeichen 
' eines  Mannes  rühren  die  anderen  für  eine  kurze 
Zeit  mit  aller  Heftigkeit  (d.  h.  man  macht  eine 
Luppe),  und  w'enn  die  Masse  sich  entzündet  (d.  h. 
sich  O.xydationsflammen  zeigen),  so  ist  das  Eisen 
hammergar.  Wenn  die  Luppe  kalt  ist,  zer- 
schlägt man  sie  in  vierkantige  Stücke,  andere 
nehmen  sie  fort,  hämmern  und  bearbeiten  sie 
und  stellen  daraus  Stäbe  her,  die  man  verkauft.“* 
Einen  ähnlichen  Arbeitsvorgang,  verbunden 
mit  der  Herstellung  von  Gußeisen,  kennen  die 
Japaner**  seit  undenklichen  Zeiten.  Wir  er- 
fahren über  diesen  Prozeß,  zu  dem  man  den 
massenhaft  als  Sand  oder  auch  als  kompakte 
Massen  vorkommenden  Magnetitsand  an  wendet, 
nach  And  ree,***  das  Folgende:  Man  stellt  eine 
Grube  von  3,5  bis  4,5  m Weite  und  3 m Tiefe 
her  und  füllt  diese  higenweise  mit  Holzkohlen- 
staub und  feuerfestem  Ton  aus,  den  man  durch 
Brennen  härtet,  um  so  den  Unterbau  zu  ge- 
winnen, auf  dem  man  den  eigentlichen  Ofen,  der 

• Ed.  Rio t iin  „Journal  asiaiique“,  .August  183,5, 
♦♦  Vorgl.  Ledebur:  a.  a.  O.  S.  845. 

Die  Redaktion. 

„Die  Metalle  bei  den  Naturvölkern“  S.  113. 
t „Chine  moderne“,  l’aris  1853,  126. 


Digitized  by  Google 


18.  November  1907. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Stahl  und  Eisen.  1659 


unten  2,75  ni  breit  um!  1,5  m lang  sowie  1 m 
hoch  ist,  aufbaut.  Den  kegelförmigen  Hohlraum 
des  Ofens  füllt  man  mit  Holzkohlen  aus,  setzt 
dann  das  Geblftse  an  und  laßt  die  Kohlen  nieder- 
brennen.  Nach  etwa  12  Stunden  füllt  man  eine 
gleiche  Menge  Magneteisenstein  mit  Kohlen  nach 
und  setzt  das  Schmelzen  60  Stunden  lang  fort, 
um  dann  bei  Ende  der  Kampagne  etwa  46  o/o 
Gußeisen  abzuln.ssen.  Die  ganze  Manipulation 
vom  Ofenbau  bis  zum  Wegbringen  des  Produktes 
nimmt  acht  Tage  Zeit  in  Anspruch. 

Wir  haben  also  durch  vorstehende  Berichte 
den  Beweis  einer  Gußeisendarstellung  im  größe- 
ren Umfange,  die  ohne  Zweifel  seit  Jahrhunderten 
an  den  angeführten  Orten  in  derselben  Weise 
ausgeübt  worden  ist,  da  gerade  China  und 


Japan  sich  bis  in  die  neueste  Zeit,  wie  bekannt 
äußerst  konservativ,  jeder  auch  noch  so  gering- 
fügigen Verbesserung  in  einem  Zweige  der  Tech- 
nik gegenüber  ablehnend,  verhalten  haben. 

In  welchem  Maße  in  China  Gußeisen  verarbeitet 
wird,  geht  aus  der  von  Pauthier  und  Bazin* 
gegebenen  Nachricht  hervor,  wonach  der  General 
Lan  unter  dem  Kaiser  Hiao-Ming-ti  in  den 
Jahren  58  bis  76  n.  Chr.  im  Distrikte  King-tung 
in  der  Provinz  Yün-nan  im  südlichen  China  eine 
eiserne  Kettenbrücke  gebaut  habe,  die  einen 
lOüO  jin  (chin.  Fuß)  tiefen  Abgrund  überspannte 
und  deren  Ketten  über  Säulen  aus  Gußeisen  liefen, 
die  an  den  Enden  im  Felsen  verankert  waren. 
(Schluß  folgt.) 

• „Chine  moderne“  l’arU  1858,  126. 
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Lieber  Druckfestigkeit  von  Schamottesteinen. 


Die  beiden  in  den  Nummern  15  und  40  von 
.Stahl  lind  Eisen“*  veröffentlichten  Aufsätze  über 
Druckfestigkeit  von  Schamotten  veranlassen  mich 
zu  folgenden  Ausführungen : 

Das  Laboratorium  der  .Touindustrie-Zeitung“ 
in  Berlin  hat  vorläufig  aus  sechs  verschiedenen 
Rohmaterialmischungen,  deren  Zusammensetzung 
angegeben  wird,  nach  vier  verschiedenen  Arten 
des  Verformens  Schamottesteine  hergestellt,  diese 
in  der  üblichen  Brenntemperatur  zwischen  Sogor- 
kegel 10  und  12  gebrannt,  und  nach  Jedem  Brande 
die  Druckfestigkeit  der  einzelnen  Stoinqualitäten 
festgestollt.  In  Nr.  16  von  „Stahl  und  Eisen“ 
wird  darüber  berichtet. 

Für  den  Eisenhüttonmann  haben  von  diesen 
Steinen  nur  die  .feucht  geformten  und  nach- 
geproßten“  sowie  die  „naß  mit  der  Hand  ge- 
strichenen“ Steine  größeres  Intoro.sso.  Die  trocken 
auf  der  Spindel pre.sse  gepreßten  und  die  aus  Brei 
in  Gipsform  gegossenen  Steine  linden  im  Eison- 
hüttenfach  nur  eine  beschränkte  Anwendung, 
hauptsächli(;h  als  Stopfenstangenrohre  und  Stopfen, 
bei  denen  die  Druckfestigkeit  keine  sehr  große 
Rollo  spielt,  und  sie  können  deshalb  hier  un- 
berücksichtigt bleiben.  Die  größte  .Anforderung 
an  die  Druckfestigkeit  seiner  Steine  muß  der 
Hochofonmaun  für  seine  Hochöfen  und  Wind- 
erhitzer stellen.  Hierfür  kommen,  wenigstens 
soweit  die  Steine  hohen  Druck  auszuhalten  haben, 
reine  Schamottequalitäten  in  Frage,  und  da  die 
hier  ungowon<leton  Steine  ein  größeres  Format 
und  besondere  Formen  haben  müssen,  ist  der 
Fabrikant  darauf  beschränkt,  sie  naß  mit  Haud- 
strieh  horzusteileii ; nachgeiiroßt  werden  im  all- 
gemeinen nur  Steine  in  normalen  Formaten.  Zum 
grt)ßen  Teile  worden  diese  Steine  aus  rheinischen 

• iy07  Nr.  15  S.  521  und  Nr.  40  S.  1423. 


und  Pfälzer  Rohmaterialien,  zum  Teil  mit  Zusätzen 
von  Schiofersohamotte  und  Kaolin  angefertigt; 
da  mir  die  Eigenschaften  der  west-  und  mittol- 
deutsciien  Rohmaterialien  äus  eigener  Praxis 
mehr  bekannt  sind  als  die  der  ostdeutschen,  sei 
mir  gestattet,  mich  in  dem  Nachfolgenden  auf 
diese  zu  beschränken. 

Wie  erwähnt,  kommen  für  diese  Zwecke  dos 
Hoohofonbotriebos  nur  die  naß  mit  der  Hund  ge- 
strichenen oder  die  naß  aus  der  Presse  gezogenen 
und  mit  der  Hund  nachgeurboitoton  Steine  in 
Frage,  zu  denen  auch  die  aus  der  Presse  ge- 
zogenen Rohrbesatzstoino  für  Winderhitzer  ge- 
rechnet werden  können.  Hierfür  sind  aus  der 
angeführten  Tabelle  auf  Seite  521  vom  1.  April 
die  beiden  C^ualitäton  Masse  (53  aus  3 Rakonitzor 
Schiefer  + 2 We.storwälder  Ton  und  Masse  9(5  aus 
3 Westorwälder  Schamotte  + 2 Wosterwähler  Ton 
zu  berücksichtigen.  Der  Name  .Westorwälder“ 
Schamotte  bozw.  Ton  ist  übrigens  ein  Sammel- 
name, unter  dem  die  verschiedensten  (Qualitäten 
auf  den  Markt  kommen.  Die  erstero  Masse  zeigt 
nach  dem  ersten  Brande  eine  Druckfestigkeit 
von  47,8  kg/qcm , welche  nach  einem  kleinen 
Ansteigen  nach  dom  dritten  Brande  auf  5f),  nacih 
dem  vierten  54,7  kg/(jcm  beträgt,  während  die 
Druckfestigkeit  der  zweiten  Masse  in  den  ein- 
zelnen Bränden  von  63,1  — 61,9  — 65,7  auf 
84,6  kg/qcm  steigt.  Der  unter  Nr.  10;^  angeführte 
Kaolin,  do.sson  Herkunft  nicht  angegeben  ist, 
zeigt  dagegen  die  bedeutend  höhere  Druckfestig- 
keit von  197,8  — 207,3  — 2(X),0  bis  216,7  kg  (jcm 
nach  dom  vierten  Brundo. 

Im  allgemeinen  wird  die  zur  V’erarhoitung 
gelangende,  scharf  gebrannte  Schamotte  für  sich 
allein  untersucht  eine  luihore  Druckfestigkeit 
zeigen,  wie  z.  B.  obiger  Kaolin,  als  der  nach  Zu- 
satz von  ßindoton  damit  hergostellte  Stein.  .Mit 
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Sohiofersdminotte  horgostollto  Sleino  zoigon  stet« 
eine  vorhüllnisinüßig  goringuro  Druckfestigkeit. 
Dies  wird  daran  liegen,  daß  diese  sehr  dichte 
Schamotte  durch  das  Bronnen  spröde  wird,  wo- 
durch sieh  das  Gefüge  dos  Steines  zuungunsten 
der  Druckfestigkeit  lockert.  Um  daraus  einen 
möglichst  festen  Stein  herzustellen,  wird  es  nötig 
sein,  die  Schamotte  in  nicht  zu  großen  Körnern 
mit  der  nötigen  Menge  von  feinem  Mehl  zu  ver- 
wenden und  einen  Bindeton  mit  einer  etwas  ge- 
ringeren Schmelzbarkeit  hinzuzufUgen.  Durch 
entsprechende  weitere  Behandlung  der  Masse  er- 
zielt man  ein  inniges  Gemenge  der  Rohmaterialien, 
und  die  Tonteilchon  worden  die  Schamotteteile 
während  dos  Brennens  besser  miteinander  ver- 
kitten. Dasselbe  trifft  auch  beim  Verarbeiten 
der  gewöhnlichen  Tonschamotte  zu.  Um  einen 
Schamottestein  mit  einer  hohen  Druckfestigkeit 
horzustellon,  ist  es  deshalb  wichtig  zu  wissen, 
ob  die  dazu  benutzte  Schamotte  im  Feuer  zäh 
bleibt  oder  ob  sie  spröde  wird,  hiernach  muß  die 
Ma.sso  vorbereitet  und  mit  dem  geeigneten  Binde- 
ton versetzt  worden.  Sicher  ist  es,  daß  die 
Dichtigkeit  und  Zähigkeit  eines  Hochofenstoines 
eine  weit  größere  Rolle  für  seine  Haltbarkeit 
spielt  als  ein  möglichst  hoher  Gehalt  an  Tonerde, 
wenn  auch  dieser  deshalb  durchaus  nicdit  zu  ver- 
nachlässigen ist.  Ein  diediter  und  gleichzeitig 
zäher  Stein  wird  naturgemäß  der  abroibonden 
Wirkung  der  horuutergohonden  Schmolzmato- 
rialien  einen  größeren  Widerstand  ontgogen- 
.setzen  als  ein  weicherer  Stein,  ebenso  wird  er 
den  chemisoljon  Angriffen  des  Schmolzprozosses 
länger  widerstehen  können  als  ein  Stein  von 
lo.serem  Gefüge,  der  leichter  von  den  fressenden 
Schlacken  durclulrungon  wird.  Auch  bei  gloi- 
clier  Druckfestigkeit  wird  der  Stein  bes.sor  sein, 
der  bei  der  Driickprolm  zu  größeren  Stücken 
und  Splittern  ausoinanderbricht,  als  ein  anderer, 
der  mehr  zerkrümelt.  Nach  meinen  Erfahrungen 
sind  bestimmte  Pfälzer  und  Westerwäldor  Tone 
und  Schamotten  zur  Erzielung  eines  zähen 
Steines  von  dichtem  Gefüge  und  hoher  Druck- 
festigkeit ganz  besonders  geeignet,  und  sie  haben 
sich  nach  angestollten  Bohrversuchen  an  im  Be- 
triebe befindlichen  Hochofen.schächten  hier  als 
ganz  besonders  widerstandsfähig  und  ausdauernd 
gezeigt. 

In  den  einzelnen  Teilen  dos  Hochofens 
herr.scht  während  dos  Betriel>os  stets  eine  sehr 
gleichmäßige  Teini»eratur,  und  es  ist  kaum  nnzu- 
neliinen,  «laß  die  hier  auftrotondon  Temperatur- 
Kchwankungon  einen  bemerkbaren  Einfluß  auf  die 
Druckfestigkeit  der  Steine  ausülton  werden. 
Koben  einer  bestimmten  Druckfestigkeit  dürfte 
hier  Zähigkeit  der  Steine  und  Widerstands- 
nUiigkeit  gegen  den  Aljrieb  in  Schacht  und 
Rast  sowie  eine  den  chemischen  Angriffen  ge- 
nügende Widerstandsfähigkeit  in  Hast,  Gestell 
und  Boden  durch  Dichte  der  Steine  und  Ver- 


wendung reiner,  hochtonordohaltiger  Materialien 
für  dieselben  zu  fordern  sein.  In  den  Wind- 
erhitzern dagegen  treten  größere  Temperatur- 
Schwankungen  auf,  und  deshalb  wird  hier  die 
Widerstandsfähigkeit  gegen  diese  und  eine  hohe 
Druckfestigkeit  der  Steine,  besonders  für  den 
Unterbau  und  die  unteren  Lugen  des  Besatzes, 
in  erster  Linie  zu  fordern  sein.  Die  vorliegenden 
Untersuchungen  geben  hierfür  wenig  Anhalt, 
und  auch  die  Masse  ftO  mit  einer  Druckfestigkeit 
von  84,6  kg/qcm  wird  den  Lürmannschen  An- 
forderungen nicht  genügen.  Mir  vorliegende  Re- 
sultate von  Druckfestigkeitfluntersuchungon  reiner, 
durch  Handstrich  hergestelltor  Schamottesteine 
zeigen  aber  Zahlen  wie  142,  162,  196,  2J4  bis 
hinauf  zu  262  kg/(|cm,  und  diese  Steine  dürften 
Jedem  Anspruch  der  Praxis  an  hohe  Druckfestig- 
keit entsprochen.  Von  den  für  die  Masse  96  an- 
gegebenen werden  die.se  Zahlen  bei  weitem  nicht 
erreicht.  Es  ist  aber  für  diese  sowie  für  die 
anderen  dort  erwähnten  Massen  nur  angegeben, 
in  welcher  Weise  sie  verformt  worden  sind.  Viel 
wichtiger  scheint  mir  dagegen,  zu  wissen,  welche 
Eigenschaften  die  für  die  einzelnen  Massen  ver- 
wendeten Rohmaterialien  selbst  besitzen,  und  in 
welcher  Weise  sie  bis  zum  Verformen  vorberei- 
tet waren.  Man  würde  sich  dann  ein  richtigeres 
Bild  aus  den  angeführten  Result^iten  machen 
können.  Abgesehen  von  den  Eigenschaften  der 
Rohmaterialien  ist  zur  Erzielung  eines  Steines 
von  hoher  Druckfestigkeit  noch  manches  andere 
zu  beachten,  und  jo  nachdem  die  gebrannten 
Rohmatorialion  zu  scharfkantig  gesplitterten 
Teilchen  oder  zu  mehr  rundlichen  Körnern  zer- 
kleinert werden,  ob  hierbei  viel  oder  wenig  feines 
Mehl  entsteht,  ob  die  Masse  mit  viel  oder  wenig 
Wasserzusatz  hergestollt  wird,  ob  sie  gesumpft 
wird  oder  nicht,  ob  sie  ein  oder  mehrere  Male 
durch  die  Mischmaschine  gegeben  wird,  eventuell 
mit  Unterbrechungen,  während  deren  man  sie 
mauken  läßt,  wird  man  aus  der  gleichen  Roh- 
materialmischung  Steine  von  geringerer  oder 
größerer  Druckfestigkeit  erhalten.  Erst  wenn  eine 
größere  Vorsuchsroihe  vorliegt,  bei  welcher  alle 
diese  Punkte  Berücksichtigung  gefunden  haben, 
wird  man  in  der  Lage  sein,  aus  solchen  Ver- 
suchen für  die  Praxis  wertvolle  Schlüsse  ziehen 
zu  können. 

Man  ist  also  in  der  Lago,  Steine  von  ver- 
schiedener und  auch  von  hoher  Druckfestigkeit 
herzustollen,  und  der  Fabrikant  sollte  stets  be- 
fähigt sein,  die  Rohmaterialien  und  deren  Ver- 
arbeitung den  gestellten  Bedingungen  ent- 
sprechend au-szuwäblon.  Welche  .Vnforderungon 
an  die  Höhe  der  l)ruckfo.stigkoit  kann  mau  aber 
als  berechtigte  bozeichnon?  Untersuchungen 
darüber  an  im  Betriebe  benutzten  Steinen  sind 
bisher  noch  nicht  in  größerem  Umfange  an- 
gestellt, und  es  ist  darüber  wenig  bekannt  ge- 
worden. Praktischen  Wert  haben  solche  Unter- 
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Buc-iiungoQ  Jedonfalls  nur  dann,  wenn  sie  mit 
solchen  Steinen  angestollt  werden,  die  wirklich 
hohen  Druck  auszuhalten  haben,  wie  die  Hoch- 
ofen- und  Windorhitzerstoine.  Die  gewöhnlichen 
Ton.schainotlo-  und  Quarztonschamottesteine  be- 
sitzen eine  Druckfestigkeit  von  50  bis  lü0kg/<|Cin 
(siehe  Wer  nicke:  „Fabrikation  der  feuerfesten 
Steine“  S.  öli),  und  diese  wird  für  die  daraus 
gebauten  Oefen,  wie  Puddel-,  Schweiß-,  Kupol-, 
Koks-  usw.  Oefen  vollständig  genUgeu.  Für  die 
Druckfestigkeit,  welche  ein  Hochofenstein  be- 
sitzen muß,  liegen  aus  der  Praxis  keine  Zahlen 
vor,  Berechnungen  dafür  sind  nicht  bekannt  ge- 
worden, und  vielfach  wird  sich  der  Hochöfner 
damit  begnügen,  eine  ihm  genügend  hoch  er- 
scheinende Zahl  dafür  vorzuschroiben,  während 
es  wohl  nur  ausnahmsweise  vorkommt,  daß  später 
geprüft  wird,  ob  die  gelieferten  Steine  die  ver- 
langte Druckfestigkeit  wirklich  besitzen.  Sind 
sie  gut  in  der  Form  und  im  Brande,  besitzen  sie 
den  verlangten  Tonerdegehalt  und  worden  sie 
hart  und  fest  befunden,  dann  ist  die  Sache 
meistens  erledigt.  Für  Winderhitzer  von  80  m 
Höhe  gibt  Lürmann  den  Druck  auf  die  unter- 
sten Steinlageu  des  Mauerwerkes  mit  7 kg'qcm, 
und  für  Untorbausteino  an  besonders  stark  be- 
anspruchter Stelle  mit  12  kg/qcm  an.  Es  ist  wohl 
anzunohmon,  daß  die  Zahlen  für  Hochofonsteine 
kaum  höher  ausfallen  worden.  Boi  zehnfacher 
Sicherheit  würde  also  die  höchste  zu  bean- 
spruchende Druckfestigkeit  120  kg, qcm  zu  be- 
tragen haben.  Diese  wird  aber  nach  meinen  Er- 
fahrungen von  jedem  guten  und  richtig  her- 
gostellton  Tonschamottostoin  ohne  weiteres  er- 
reicht, und  es  dürfte  vollkommen  zwecklos  sein, 
wenn  die  Druckfestigkeitsanfordorungen  fürHoch- 
ofenstoine  auf  2ü0,  ;:KX)  und  mehr  kg/cicm  liorauf- 
geschraubt  worden.  Sicher  würde  mancher  Fabri- 
kant in  Verlogenheit  kommen,  wenn  er  solche  Lie- 
ferungsbedingungen übernommen  hat,  und  seine 
Steine  später  der  Druckprobo  ausgosotzt  würden. 
Das  sicherste  Mittel  zur  Erlangung  eines  guten 
Schamottesteines  wird,  die  Wahl  geeigneter  Hoh- 
materialion  und  der  richtigen  Fabrikalionsmothodo 
vorausge.setzt,  immer  die  Vorschrift  sein,  daß  die 
Steine  bis  zur  V’^olumhoständigkoit  gebrannt  wer- 
den mU.sseu,  da  hierbei  die  grüßte  Dichtigkeit 
uufl  Druckfestigkeit  entstehen  muß.  Zahlen  für 
letztere  festzulegen,  dürfte  so  lange  zwecklos  sein, 
als  nicht  eine  sehr  große  Reihe  von  Dtuckfestig- 
koitsbestimmungon  an  ungebrauchten  und  an 
lange  Zeit  im  Betriebe  gewesenen  Steinen  an- 
gcstellt  ist,  und  auch  diese  Proben  worden  sehr 
ausoinandergehende  Resultate  ergeben,  wenn  sie 
nicht  nach  einer  oinhoitlichon  Methode  ausgofUhrt 
wonlon,  denn  Je  nachdem  das  V'orsuchsstück  an 
möglichst  vielen  Seiten  die  unbeschädigte  Außen- 
haut behält  oder  aus  der  Mitte  dos  Steines  horaus- 
gesägt  ist,  wird  die  Druckfestigkeit  eine  größere 
oder  kleinere  sein.  Will  man  für  diese  bestimmte 
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Zahlen  festlegen,  dann  wird  es  richtig  sein,  unter 
Berücksichtigung  aller  während  des  I^otriebes 
wirkenden  Kräfte  die  wirklich  in  den  verschie- 
denen Teilen  der  Hochöfen  und  der  Winderhitzer 
auftrotenden  Drucke  zu  bereclmon,  diese  mit 
einem  Sichorhoitskooffizienten  zu  multiplizieren, 
und  die  so  erhaltenen  Zahlen  als  Minimalworte 
in  die  Lieferungsbedingungen  der  Steine  einzu- 
setzon.  Dann  ist  es  Sache  dos  Lieferanten,  seine 
Fabrikation  so  einzurichten,  daß  er  diese  auf 
praktischen  Werten  beruhenden  V'orschrifton  oin- 
halten  kann.  Sohr  wahrscheinlich  wird  man  bei 
diesen  Berechnungen  feststellen  können,  daß  die 
dabei  gefundenen  Zahlen  für  die  Druckfestig- 
keit der  bisher  bezogenen  Schamottesteine, 
wenn  diese  sachgemäß  horgestellt  waren,  bereits 
eingehalton,  wenn  nicht  überschritten  worden 
sind.  Der  Schwerpunkt  einer  „sachgemäßen“  Fa- 
brikation der  feuerfoston  Steine  liegt  aber  ebenso 
in  der  richtigen  Auswahl  der  Rohmaterialien  wie 
in  der  richtigen  VVeiterverarbeitung  derselben. 
Mit  beiden  .sollte  sich  heute  jeder  Hüttonmann 
aus  eigener  Anschauung  vertraut  machen  oder, 
wenn  ihm  das  nicht  möglich  ist,  sieh  der  Mit- 
arbeit eines  in  der  Fabrikation  bewährten  Sach- 
verständigen bedienen;  das  Verhältnis  zwischen 
Hersteller  und  Verbraucher  würde  sich  da- 
durch zu  einem  für  beide  Teile  vorteilhafteren 
gestalten. 

Fritz  W.  Lürmann  schlägt  vor,  die  Liefe- 
ranten der  feuerfoston  Steine  bei  Abgabe  ihrer 
Angebote  Auskunft  über  drei  Fragen  geben  zu 
lassen,  die  sich  auf  die  Nummer  des  Scgerkegels, 
auf  die  Druckfestigkeit  und  auf  das  Verhalten 
des  Steinvolumens  im  Feuer  beziehen. 

Für  Hochofen-  und  Wiuderhitzersteino  wird 
im  allgemeinen  ein  Material  gefordert  und  an- 
geboten,  dessen  Schmelzpunkt  bei  Segorkegel 
32,  33  und  .'V4  liegt.  Die  geschützten  Schmelz- 
punkte dieser  Kogel  liegen  bei  1770,  17!J0  und 
1310*'  C.  Es  ist  wohl  kaum  anzunohmon,  daß  die 
geringen  Differenzen  von  je  20  “ C.  zwi.schen  den 
Schmelzpunkten  der  drei  Kegel  gegenüber  der 
an  sich  sehr  hohen  Schmelztemperatur  von  über 
I70O®  C.  eine  ontschoidondo  Rolle  für  die  Be- 
urteilung der  Schamottesteine  spielen  werden. 
Ein  unter  Segorkegel  32  = 1770“  C.  schmelzender 
Stein  wird  kaum  für  obige  Zwecke  angeboten. 
Es  würde  deshalb  wohl  genügen  zu  sagen,  „die 
Steine  dürfen  nicht  weniger  feuerbeständig  sein 
als  Segorkegel  32“,  dagegen  sollte  vorgeschrioben 
worden,  welchen  (johalt  an  Tonerde  die  Steine 
haben  sollen,  und  zwar  bei  Verwendung  reiner 
Rohmaterialien,  eventuell  unter  Ausschluß  von 
gebrauchten  Steinslücken,  Kapselscherben  usw., 
und  welcher  Gesamtgohult  an  Flußmitteln  — Eisen, 
Kalk,  Magnesia  uml  Alkalien  — darin  nicht  über- 
schritten worden  darf.  .Je  reinere  und  bessere 
Rohmaterialien  zur  Verarbeitung  gelangen  können, 
was  natürlich  im  Verhältnis  zum  Preise  der  Steine 
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stehoii  muß,  um  so  höher  wird  deren  Fouer- 
beständigkeit  ausfnilen. 

Uehor  die  Druckfestigkeit  der  Schamotte- 
steine liegen,  wie  ich  bereits  erwähnte,  noch  nicht 
viele  Untersuchungsresultate  vor,  und  es  wird 
nicht  viele  h'abriken  feuerfester  Steine  geben, 
welche  Uber  die  dafür  nötigen  Einrichtungen 
verfügen.  Dagegen  kann  der  Fabriktuit  leicht 
festst  eilen,  oh  seine  Steine  bis  zur  Volumbestän- 
digkeit gebrannt  sind  oder  nicht.  Deshalb  ge- 
nügt es  vorzuschreiben,  daß  die  Steine  bis  zu 
letzterer  gebrannt  sein  sollen.  Ueber  die  Druck- 
festigkeit ihrer  verschiedenen  SteinqualitUten  wer- 
den nicht  alle  Fabrikanten  feste  Zahlen  angeben 
können.  Die  dafür  nötigen  Zahlen  werden  aber 
auch  je  nach  der  Größe  der  Hochöfen  und  Wind- 
erhitzer verschieden  hoch  ausfullen,  und  für  die 
Herechnung  derselben  worden  von  Fall  zu  Fall 
verschiedene  Momente  zu  berücksichtigen  sein, 
die  der  Fabrikant  der  feuerfesten  Steine  gar  nicht 
beurteilen  kann,  weil  sie  in  der  Art  des  Betriebes 
begründet  sind,  den  nur  die  damit  genau  ver- 
trauten iiUttonleuto  kennen,  und  auch  hier  wer- 
den die  Ansichten  auseinandergehen.  Gibt  der 
Fabrikant  der  feuerfesten  Steine  aber  in  seinent 
Angebot  ohne  genaue  Angaben  des  Anfragonden 
bestimmte  Zahlen  an,  dann  kann  es  Vorkommen, 
daß  er  einen  sonst  guten  Stein  anbietet,  dessen 
Druckfestigkeit  aber  nicht  genügt  und  Veran- 
lassung gibt,  ihm  den  Atiftrag  nicht  zu  ver- 
schaffen, während  er  durch  entsprechende  Aendo- 
rungon  in  der  Herstellung  leicht  in  der  Luge 
sein  würde,  aus  den  gleichen  Wohmatoriidien  auch 
einen  Stein  von  genügender  Druckfe.stigkeit  zu 
liefern  und  dadurch  den  Auftrag  zu  erhalten. 

Es  ist  deshalb  doch  wohl  richtiger,  wenn 
der  Huttenmann,  wie  es  auch  bei  der  Anschaffung 
linderer  .Materialien  oder  Maschinen  zu  geschehen 
pflogt,  sich  genau  darüber  unterrichtet,  welche 
Anforderungen  er  an  sein  Stoinmateriul  stellen 
muß,  und  danach  dom  Lieferanten  die  für  die 
Abgabe  eines  .Angebotes  nötigen  Angaben  macht. 
Der  letztere  wird  dann  leichter  in  der  Lagosein, 
das  entsprechende  Material  anzubieten,  oder  bei 
Moiniingsvcrschiudenhoiten  eine  Vorstämligung 
darüber  herbeiführen  zu  können.  Zur  richtigen 
Bewertung  eines  Schamottesteines  genügt  es  ul)or 
nicht,  seine  chemische  Zusammensetzung  und 


sonstigen  Eigenschaften  zu  kennen,  sondern  man 
muß  auch  wisften,  aus  welchen  Rohmaterialien  er 
besteht  und  in  welcher  Weise  er  angefertigt, 
wurde.  Hierzu  gehören  aber  Kenntnisse  von 
der  Fabrikation  boz.  ein  Einblick  in  diese  selbst. 

Fr.  Wernicke,  Oberkassel  (Siegkreis). 

• • 

Die  obige  Zuschrift  bestätigt  meine  Meinung, 
daß  Druckfestigkeit  der  sogenannten  feuerfe.sten 
Steine,  wie  sie  für  die  Verwendung  in  Wind- 
erhitzern und  Hochöfen  verlangt  werden  muß, 
von  den  Fabrikanten  leicht  zu  erreichen  ist. 

Ich  möchte  jedoch  wiederholt  hervorheben, 
daß  ich  in  der  Zuschrift.,  die  in  „Stahl  und  Eisen“ 
U107  Nr.  40  auf  Seite  142.S  veröffentlicht  ist,  Vor- 
schläge, in  eine  Anfrage,  hetr.  eine  Lieferung 
von  sogenannten  feuerfesten  Steinen  für  Hoch- 
öfen und  Winderhitzer,  keinerlei  Vorschriften  Uber 
Feuerfestigkeit,  Druckfestigkeit  und  Volumbostän- 
digkoit  aufzunehnien. 

Wenn  der  Fabrikant  sein  Fabrikat  kennt 
— und  <las  soll  er  doch  — , dann  braucht  er  die 
Grenzen  dieser  drei  Eigensidiaft en  do.sselbon  in 
seinem  Angebote  nicht  höher  zu  bemessen,  als  er 
sie  in  Wirklichkeit  und  sicher  erreichen  kann. 
Der  Fabrikant  kommt  also  nicht  in  <lie  Ver- 
suchung, sich  auf  höhere  Grenzen  einzula.sson. 

Der  Abnehmer  der  feuerfesten  Steine  hat 
unter  den  von  ihm  erbetenen  verschiedenen  An- 
geboten die  Wahl.  Er  kann  die  Werte  der  ver- 
schiedenen Angebote  abniossen  nach  den  Erfah- 
rungen, die  ihm  Uber  früliore  Ausfühningen  der 
einzelnen  Lieferanten  zur  Verfügung  stehen;  da- 
bei kommt  dann  noch  der  Preis  und  die  Fracdit 
in  Betracht;  letztere,  wenn  die  Angebote  nicht 
schon  frei  Verbrauchsstalion  gefordert  sind.  Der 
Verbraucher  der  Steine  hat  sich  dann  bei  der 
Abnahme  der  Jjieferung  allerdings  zu  überzeugen, 
ob  die  Steine  die  Eigenschaften  haben,  die  der 
Fabrikant  zu  liefern  versjirochen  hat. 

Boi  Lieferungen,  die  durch  das  „Hütten-Tech- 
nischo  Bureau  Fritz  W.  Lürmann“  au.'^ge.sch rieben 
sind,  hat  dieses  gewöhnlich  die  .\bnahme  vorge- 
nommen. 

Berlin  W 2,  Kantstraßo  4,  den  11.  Okt.  liX)7. 

Fritz  W.  Lürmann. 


Der  neue  australische  Zolltarif. 


Als  Beilage  zu  den  „Nachrichten  für  Handel 
und  Industrie“  hat  <ias  Reichsamt  des  Innern 
den  gegenwärtig  vom  Kejiräsentantenhause  <les 
Australischen  Bundes  beratenen,  aber  bereits  am 
9.  .August  d.  .1.  vorläuligin  Kraft  getretenen  neuen 
australischen  Zolltarif  veröffentlicht.  Wenn  auch 
die  Sätze  sowold  dos  allgemeinen  Tarifes  als  auch 
(le.s  briti.schen  Vorzugs! arifo.*<  durch  die  parla- 


mentarischen Beratungen  noch  einige  Aende- 
rungen  erfahren  sollten,  bringen  wir  doch  im 
folgenden  die  auf  die  wichtigsten  Eisen-  und 
Stahlerzougnisse  bezüglichen  Bestimmungen  und 
Zollsätze.  Vorbemerkung;  Der  Begriff  „Elsen“ 
schließt  Stahl  ein.  — Der  Begrilf  „Bloch“  (.sheet) 
sollte  nach  dem  Entwurf  ein  Blech  oder  eine 
Platte  von  nicht  mehr  als  */i«,  „Platte“  (plale) 
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Tabelle  1. 


1 »• 

1 

Z o 1 1 ■ a t z 

I ^ # 
1 1! 

Gegen  Stand 

I Maßilab 

allgeniHner 

far  ICrzcuK* 
ninzc  den 

I ^ ä 

Tarif 

Verrinlgten 
1 Königrolcbs 

143 

Eisen  in  Platten  und  Blechen,  nämlich: 

t 

a)  gewollt,  galvanisiert 

V.  Wert 

25  V.  H. 

20  V.  H. 

b)  galvanisiert,  nicht  gewellt,  und  gewollt,  nicht  galvanisiert  . . 

n 

20  V.  11. 

15  V.  H, 

149 

Häckselschneider  und  Pferdegüpel,  llHckselschneidemesser;  Mais- 

8chäl-  und  EntbQlsnngsmaschinon;  Kultivatoren,  außer  den  Sebeiben- 
kultivatoren;  Eggen,  andere  Pflüge,  Pflugscharen,  PHugstreich- 
brettor,  Mossoreggon . 

n 

20  V.  H. 

156 

Messerschmiedewaren  aller  Art,  n.  a.  v.,  einschließlich  der  plattierten 

1 

Messorschmiedewaren,  Haarschneidemaschinen,  Messerschärfer, 
Manicure  - Bestecke,  jedoch  nicht  Messerschmiedewaron,  die  teil- 
weise oder  ganz  aus  Gold  oder  Silber  hergestellt  sind 

ff 

20  V.  H. 

15  V.  H. 

1 159 

Nägel,  nämlich: 

1 

a)  Hufnägel 

b)  Nägel  ohne  Kopf  (einschl.  derjenigen  für  Former  und  Glaser), 

Zentner 

8 sh  3 d 

7 sh  6 d 

1 

Bildernägel,  Schienenklammern  oder  Holznägol  zum  Vernageln 
zweier  aiifeinanderstoUender  Balken  (brobs);  Spiker;  Krampen, 

1 

n.  a.  V.;  Stifte,  n.  a.  v.;  Draht-  und  andere  Nägel,  n.  a.  v.  . 

5 sh  6 d 

5 sh 

' 181 

Schienen,  Laschen,  Lascbenbolzen,  Verbindungs-Platten  und -Stangen, 

1 

Weichen,  Weichenzungen,  Herzstücke  und  Kreuzungen  für  Eison- 
und  Straßenbahnen 

V,  Wert 

12>/»v.H. 

182 

Eisenröhron  aus  Guß-  und  Schmiodeison,  n.  a.  v 

30  V.  H. 

25  V.  H. 

, 183 

Eisen-  und  Stahl -Bohre  (außer  den  genieteten  oder  gegoRsenen),  von 

1 

1 

! 184 

einem  inneren  Durchmesser  von  nicht  mehr  als  vier  Zoll,  einschl. 
der  biegsamen  Motallröhron;  Galloway-  und  Vertikal-Parallol- 
KesRclröhren , Wasserbohrmäntel  (wator-bore  casings),  schmied- 
eiserne Ausrüstungsstücke  zu  Röhren 

frei 

Gewalzte  Eisen-  oder  Stahlträger,  U-Eisen,  Querbalken,  Träger, 

1 

Säulen,  Mulden-  und  Brücken-Eisen  und  -Stahl,  nicht  gebohrt  oder 
sonst  bearbeitet;  kaltgewalzte,  abgedrehte  oder  abgeschruppte  Wellen 

V.  Wert 

17'/»v.ll. 

12'/»v.H.i 

185 

Bolzen,  Muttem,  Nieten  und  Unterlagscheiben,  n.  a.  v 1 

T! 

30  V.  H, 

25  V.  11. 

1 186 

Stacheidraht 

80  V.  H. 

20  V.  11.  1 

187 

Drahtgeflecht* • 

**  \ 

30  V.  H. 

25  V.  11.  { 

189 

Spiralförmig  gewundene  Köhren  zum  Kondensieren  von  Ammoniak  ! 

J 

i 

sowie  spiralförmig  gewundene  Heizröhren  für  Zuckerkcssel  und  i 
dergleichen;  Wellrohre  für  Dampfkessel 

n 

25  V.  H. 

1 

i 

190 

Platten  (außer  glattem  Weißblech)  und  Blecho  sowie  Rohre  aus 

' 

1 

jedem  Metall,  verzinnt,  plattiert,  poliert  oder  verziert 

ff 

15  V,  H. 

l 

1 197 

Ketten,  n.  a.  v.,  nicht  zu  gebrauchsfertigen  Gegenständen  verarbeitet 

ff 

5 V.  11. 

frei 

214 

Schrauboiihaken,  Schrauben  mit  Augen  und  Schraubenringo  . . . . | 

ff  1 

5 V.  H. 

frei 

Tabelle  2. 


Gegenstand 

1 

1 

Mu0»tab 

Zollaaiz 

für  Krzeug-  { 
allgcmvlnor  nl»sr  de«  j 
Tarif  ■ ViTelolglcn  [ 

, Könlirreleba 

' a)  Schrott  von  Kisen  und  Stahl  und  Kolieisen 

V.  Wert 

12'  tv.H. 

I 

1 b)  Blöcke,  Luppen,  LuppcnstOcke,  Billets,  Roh-Schienen  und  -Luppen  oder 
ähnliche,  weniger  als  Eisen-  oder  Stablschienen  aber  mehr  als  Roheisen 
' (ausgenommen  Gußeisen)  bearbeitete  Erzeugnisse 

« 

12'’,v.ll. 

c)  Stab-,  Rund-,  Winkel-  und  ^-Eisen,  glatte  Bleche  und  Platten,  Draht 
1 und  Bandeisen 

ff 

12'/iV.II. 

1 

j 

d)  Maschinen  und  Maschinenteile  wie  Mähmaschinen,  Erntemaschinen;  ferner 

b>nte-  und  Bindemaschinen 

, 

17'/,v.ll. 

i 

e>  Eisen-  und  Stahl-Rohre  nicht  nach  .\btoilung  6 zoll|iflichtig 

12'/av.ll. 

J 

1 

f)  Zink 

10  v.  H. 

i 

von  mehr  als  ®/i6  Zoll  Stärke  bedeuten,  doch  ist 
die  Wirksamkeit  die.sor  Bestimmung  einstweilen 
milgohobon,  da  die  .\ufbobung  durcb  das  Ro- 
priLsentantenbaus  schwebt;  Platten  und  Bloche 

* Der  Zoll  ist  inzwisdien  vom  Unterhaus  auf  10 
und  5 V.  n.  des  Wertes  ermäßigt. 


aus  P'isen  werden  daher  als  gleichbedeutend 
angesehen,  (n.  a.  v.  bedeutet:  nicht  an<lerweit 
vorge.sehen.)  .-Vus  Abteilung  (i  , Metalle  und  .Me- 
tallwaren“ bellen  wir  hervor  (.siebe  Tabelle  Ij. 

Fast  alle  Werkzougma.scbinen  siiul  mit  Aus- 
nahme der  etwa  ilazu  nötigen  Kraftmaschinen, 
.\laschinenverbin<lungen  und  Vorgelege  laut  an- 


1C64  Stahl  und  Eisen. 
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gehän^tor  Zollvorordming  frei.  Die  nicht  htv 
freiten  (Pos.  1(50)  unterliegen  oinoiii  Zoll  von  25*/o 
im  allgemeinen,  20®/o  im  Vorzugstarife.  Ebenso 
sind  so  gut  wie  alle  Werkzeuge  für  Handwerker 
und  Ma.scdiinonarhoiter  .sowie  Werkzeuge  zum 
allgemeinen  Gebrauch  auf  die  Freiliste  gesetzt. 
Dam|)fmiiS(diinen  (Pos.  104)  zahlen  zumeist  5Ä)®/o 
im  allgemeinen,  20  o/q  iui  Vorzugstarife;  land- 
wirtschaftliche Geräte  (Po.s.  lö.ö)  im  allgemeinen 
Tarif  10 o/o,  im  Vorzugstarif  sind  sie  frei;  Berg- 
worksmaschinen  und  Muschinenanlagon  H5  be- 
ziehungsweise 25  */«). 


Die  in  Tabelle  2 aufgoführten  Eisen  - und 
Slahlwaren  .sollen  mit  den  dabei  vermerkten 
Wertzöllen  belegt  werden,  sobald  vom  Minister 
bestätigt  wird,  datl  die  tiie  betreffenden  Waren  er- 
zeugenden Gewerbszweige  im  .Australischen  Bunde 
in  genügendem  Umfange  oingeführt  sind. 

( Ei  ne  Bevorzugung  solcher  brit  ischor  Er/.ougni.sse 
scheint  vorläufig  nicht  in  .Aussicht  genommen 
zu  sein.)  Sobald  diese  Zölle  in  Kraft  gesetzt  sein 
wenlen,  sollen  die  Zollsätze  auf  die  meisten 
weiterverarbeiteton  Eisenwaren  um  2'i't,  5 und 
10®/»  vom  Werte  erhöht  werden. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

10.  Oktober  1907.  Kl.  31c,  T 11  270.  Verfahren, 
die  Lunkerl)ildung  bei  UiiÜHtOcken  durch  Beheizen 
des  verlorenen  KopfcB  niittels  Wüssigor  Schlacke  zu 
verhindern.  Friedrich  Q.  W.  Titnm,  Hamburg,  Wand»- 
becker  OhausBCO  86. 

14.  Oktober  1907.  Kl.  7 a,  S 2.3  202.  A'orschub- 
vorrichtung  mit  Difl'orcntialschraubengetriebe  für  Walz- 
werke. Societe  d’Etudes  pour  la  Fabrication  dcB 
TubeB  flaiiB  souduru  (BrevetB  et  ProeddeB  Lambert- 
Cardozo),  Paris;  l’atent-Anwälte:  Dr.  R.  Wirth, 

C.  AVoilio  und  Dr.  H.  Weil,  Frankfurt  a.  M.  1,  und 
W.  Dame,  Berlin  8W.  1.3. 

Kl.  24  f,  W 27  109.  KottonroBt  mit  auf  Rollen 
in  seitlichen  Führungen  gleitenden  Querträgern  für 
die  Roatkörper.  Walther  & Cie,  Com.-OoaelUch.  a. 
Actien,  Dcllbrück  b.  Köln. 

Kl.  31c,  B 45  42.3.  Aus  .Stärkemehl  und  einem 
FüllBtoff  beBteiiendcB  Formpulver;  Zus.  zu  Patent 
184  981.  Berliner  Formpuder  Werke  Fritz  Kripke, 
Berlin. 

Kl.  49  e,  B 40  696.  Hydraulische  .Schere  mit  ver- 
änderlichem .Schneidwinkel.  Wilhelm  Berg,  Bielefeld, 
Kl.  Bahnhofstr.  2 a. 

Kl.  49e,  (-1  24  677.  Hticlhammer  mit  aeitlich  ver- 
schiebbarem Bär.  (üarl  (Jrübel,  Gotha. 

Kl.  49o,  .Seil  26  618.  Vereinigte  Belbsttätigc  und 
Handsteuerung  für  Dampfhämmer.  Schleifenbaum  & 
Steinmetz,  Weidenau  a.  d.  .Sieg. 

Kl.  49c,  Sch  26  731.  Dampf hummerschicber; 
ZuB.  z.  Pat.  147  207.  Herrn.  Schuberth,  Chemnitz. 

Kl.  49  f,  0 13  816.  Elektrische  Sehweißmasehine 
zur  llerBtellung  von  Drahtwaren.  The  Clinton  Wire 
Cloth  Company,  fMinton,  Alass.,  V.  .St.  A. ; Vertr. : 
Dr.  B.  Ale.\audcr-Katz,  Pat.-.Aiiwult,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  49f,  K 33631.  Marichine  zur  Herstellung  von 
Ankerciaen.  Carl  F5.  Kmitsen,  New  York:  Vertr.: 
Dr.  A.  I.ovy  und  Dr.  F.  Hcinemanii,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  11. 

17.  Oktober  1907.  Kl.  18a,  I)  18  394.  Schräg- 
aufzug mit  gekrümmter  Fahrbahn  und  über  eine  Leit- 
rolle geführtem  Fahrseil.  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt.-Ges.  vorm.  Bechem  & Keetman,  Duisburg. 

Kl.  18a,  V 6426.  Doppelter  Gicditverschluß  für 
Hochöfen  mit  in  der  fosten  Ueberdeckung  des  Füll- 
trichters durch  Klappen  veracblicßbareu,  rings  um  die 
Achse  des  Hochofens  angeordneten  BeschickungB- 
ölfnungon.  Vereinigte  Maschinenfabrik  -Augsburg  und 
MascbinenbaugCBcllBcliaft  Nürnberg,  A.-G.,  Nürnberg. 

Kl.  18  a,  AV  25  971.  Vorbehandlung  von  Ver- 
brennungB-  oder  Gebläseluft  für  metallurgische  Oefen, 


insbesondere  für  Hochöfen.  Walter  Henry  Webb, 
AVilliam  George  Brettell  und  Ale.xandcr  John  Adam- 
Bon,  Liveriiool,  Engl.;  A'ertr. : E.  W.  Hojikins  und 
K.  Osiua,  Patent- .Anwälte,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  18c,  11  38  995.  Verfahren  zur  Erhöhung  der 
Permeabilität  sowie  der  Verminderung  der  Hysteresis 
in  EiBcnlegiorungen , vorzugsweise  kohlenstoff-  und 
manganarmen  Siliziumeisonlegierungcn,  welche  zur 
A''erwendung  in  elektrischen  .A|iparaten  bestimmt  sind. 
Robert  -Abbott  Hadticid,  Sheffield,  Engl.;  Vertr.: 
F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  O.  Hering  und  E.  Peitz, 
Patent-Anwälte,  Berlin  SAV.  68. 


rur  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 

, . 20.  3.  83  

dom  Unionsvertrago  vom  .tt  die  Priorität  auf 

14.  12.  00 


Grund  der  Anmeldung  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  vom  27.  2.  06  anerkannt. 

Kl.  21h,  G 23  983.  A'orrichtung  an  Transformator- 
öfen.  Eugen  -Assar  Ale.vis  Orönwall,  Axel  Rudolf 
Lindblad  und  Otto  Stahlhnne,  Ludvika,  Sidiweden; 
A’’crtr. : Dr.  .1.  Ephraim,  Patent  Anwalt.  Berlin  SW.  11. 

Kl.  21h,  K 34  713.  Vorrichtung  zur  elastischen 
Verbindung  der  Elektroden  eines  elektrischen  Schmelz- 
ofens, insbesondere  eines  solchen  mit  senkrecht  an- 
geordneten  Elektroden,  mit  der  Stromzuführungsleitung, 
(jliarles  Albert  Keller,  Paris;  Vertr.:  A.  Bauer,  Patent- 
.Anwalt,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  24c,  G 23  567.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Umsteuerung  und  Regelung  für  Kegenorativöfen 
mit  fcststchondon  Veiitilgohäuson  für  Gas  und  für 
Luft,  unter  Benutzung  der  Ahschlußventile  al.<<  Rege- 
lungsvontilo.  Hermann  Gewecke,  Darmstadt,  Viktoria- 
straße 92. 

Kl.  241,  F 22  807.  Rührwerk  für  die  Beschickungs- 
vorrichtung an  Staubkohlonfeuorungen.  Ernest  .M. 
Fenerlieerd,  Hamburg,  .Alsterdamm  8. 

Kl.  31b,  C 15 105.  Formmaschine  mit  zum 
Wenden  eingerichteter  und  senkrecht  beweglicher 
Modellplattc  nebst  Durchzugsplatto.  James  Jackson 
Chipehaae,  Ilorwich,  Lancaster,  Engl. ; Vertr. : C.  Pieper, 
II.  S[iringmann,  Th.  Stört  und  E.  Horse,  Patent- -Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 


Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 


dem  Unionsvertrago  vom 


20.  3.  83 
14.  12.  0() 


die  Priorität  auf 


Grund  der  .Anmeldung  in  Großbritannien  vom  16. 1 1.  05 
anerkannt. 

Kl.  31c,  B 43  895.  Blockzange,  deren  Schenkol- 
drehzapfen  an  Ijuorscliienon  gelagert  sind,  während 
die  oberen  Schcukelzapfen  in  Schlitzführungen  gleiten  ; 
Zus.  z.  Pat.  176  246.  Benrather  Maschinenfabrik 
-Akt. -Ges.,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  31c,  11  39  624.  Presse  zur  Erzeugung  dichter 
Hohlblöcko  durch  Pressen  in  verjüngter  Blockform 
über  verjüngtem  gegen  den  beweglichen  Boden  der 
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13.  November  1907. 


Bericht  über  in-  und  auslündische  Patente. 


Stahl  and  Eieen.  1665 


Form  verschiebbarem  Dorne.  Uewerkscbaft  Deutscher 
Kaiser,  Hamborn,  Uhcinl. 

Kl.  80b,  K 33  120.  Vorfahren  zur  Verbesserung 
von  Aluminat  und  Silikat  enthaltenden  hydraulischen 
Bindemitteln  wie  Hochofenschlacken  und  aus  denselben 
hergestclltcn  Zementen,  Portlandzement  und  dergl. 
durch  Zusatz  von  Bariumsalzen.  Königshofer  ('ement- 
Fabrik,  Akt.-Des.,  Wien;  Vortr. : Eduard  Franko  und 
Georg  Hirsch feld,  Pat.-.\.n wälle,  Berlin  SW.  68. 

21.  Oktober  1907.  Kl.  7b,  B 40290.  Mehrfach- 
Drabtziehmaschine.  Charles  de  Buyer,  La  Chandeau 
par  Aillovillers,  Frankr. ; Vertr. : Pat.- Anwälte  Dr.  R. 
Wirth,  G.  Weihe  und  Dr.  H.  Weil,  Frankfurt  a.  M.  1, 
und  W.  Dame,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  7 b,  B 42  361.  Rohrschweiß-Walzwerk  för  die 
Fcrtigschweißung  stumpf  zu  schweißender  Rohre. 
Rudolf  Backhaus,  Krefeld,  Ostwall  268. 

Kl.  18a,  .M  30  285.  Vorfahren  zum  Schmelzen 
und  Verarbeiten  von  in  einem  besonderen  Roduktions- 
ofen  erhaltenem  Eiscnschwamm  in  einem  Schmelzofen 
unter  einer  Schlackendecko.  Montague  Moore,  .Mel- 
bourne, und  Thomas  James  Heskett,  Brunswick, 
Austr. ; Vertr.:  Dr.  S.  Hamburger,  Patent- Anwalt, 
Berlin  SW.  13. 

Kl.  21h,  W 25850.  Elektrischer  Induktionsofen, 
insbesondere  für  metallurgische  Zwecke,  mit  vom 
Magnetrahmen  des  Transformators  umfaßter  und  durch- 
kreuzter, den  unteren  Teil  des  Schachtofens  bildender 
Schleife  gemäß  Patent  183  622;  Zus.  z.  Pat.  183  622. 
Nils  Walliii,  Charlottenburg,  Kantstraßc  159. 

Kl.  24f,  K 33  817.  Kettonrost  mit  auf  Quer- 
trägern liegenden  Rostkörpern.  Franz  Kröpelin, 
DQren,  Rheinl. 

Kl.  31a,  St  11616.  Tiegelschmelzbfen  mit  Aus- 
nutzung der  Yerbrennungsgoso  durch  Zurückführen 
über  den  Tiegclinhalt.  Ale.vandor  Stein,  Krossen 
a.  d.  Oder. 

Kl.  49  b,  Sch  24  953.  Vorrichtung  zum  selbst- 
tätigen Vorschübe  von  Werkstücken  mittels  einer  die 
Werkstücke  durch  Reibung  mitnehmenden  umlaufenden 
Scheibe  unter  den  Stempel  von  Pressen.  Arthur 
Schweinburg,  Prag;  Vertr.:  Franz  Schwenterley, 

Pat.-Anwalt,  Berlin  SW.  68. 

24.  Oktober  1907.  Kl.  1 b,  G 23  679.  Mag- 
netischer Erzscheider  mit  umlaufendem  Förderband 
aus  Drahtgewebe.  Ernst  Heinrich  Geist  Elektrizitäts- 
Akt.-Ges.,  Köln. 

Kl.  1 b,  M 30  790.  Elektromagnetische  Scheide- 
vorrichtung mit  ringförmiger  Scheidezone.  Maschinen- 
bauanstalt  Humboldt  und  August  Klingebiel,  Kalk 
bei  Köln. 

Kl.  7 a,  H 35  327.  Vorschubvorrichtung  för 
Pilgersrhrittwalzworke ; Zus.  z.  Pat.  173516.  Otto 
Heer,  Zürich;  Vertr.:  Otto  Hoesen,  Patent-Anwalt, 
Berlin  W.  8. 

Kl.  10a,  W 26890.  Einrichtung  zur  Durchfüh- 
rung der  Verkokung  des  wasserlöslichen  Bindemittels 
in  iiriketts;  Zus.  z.  Pat.  174  563.  Bernhard  Wagner, 
Stettin,  Kaiser  Wilhelmstr.  99. 

Kl.  50c,  S 23  999.  Kegelbrecher.  Edgar  B. 
Symons,  Milwaukee,  V.  St.  A.;  Vertr.;  Paul  Müller, 
Patent- Anwalt,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  50c,  S 25  001.  Steinbrecher.  C.  T.  Speverer 
& Co.,  Berlin. 

28.  Oktober  1907  Kl.  10a,  B 43  453.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Koks  und  Gas  aus  ringförmigen 
Kuchen  der  zu  verkokenden  .Masse  im  elektrischen 
Ofen  und  Ofen  zur  Ausführung  dos  Verfahrens.  Emil 
Bier,  London;  Vertr.;  Adolf  Holfmann,  Köln,  Mauritius- 
steinweg 56. 

Kl.  10a,  E 12  209.  Ijicgender  Koksofen,  bei  dem 
jode  Kokskammer  ilurch  zahlreiche  Oeffnungen  mit 
einem  Kanal  zur  schnelleren  Abführung  der  Gase  ver- 
bunden ist.  Otto  Eiserhardt,  Grillostraße  67,  und 
Dr.  August  Imhäusor,  Grillostraße  88,  Gelseiikirchen. 


Kl.  lOa,  P 19  342.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  rauchlos  verbrennenden,  barten  Brennstoffes 
durch  trockene  Destillation  bituminöser  Kohle.  Thomas 
Parker,  London;  Vertr.:  R.  Scherjie  und  Dr.  K. 
Michaelis,  Pat.- Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  18  c,  H 38  339.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Platten,  Gußstahlschirmen  und  anderen  Stahl- 
gegenständen  aus  gegossenem  Stahl.  Robert  Abbott 
Hadfiold,  Sheffield,  Engl.;  Vertr.:  C.  Fohlert,  G.  Lou- 
bier.  Fr.  Harinsen  und  A.  Büttner,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  61. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 


dom  L'nionsvcrtrage  vom 


20.  3.  83 
14.  12.  00 


die  Priorität  auf 


Grund  der  Anmeldung  in  Großbritannien  vom  19.2.06 
anerkannt. 

Kl.  24e,  Q 23  315.  Gaserzeuger  mit  drehbarem 
Schachte  und  zentralem  LuftzufUhrungsrosto,  bei  dem 
die  Luftaustrittskanälo  als  in  den  Brennstoff  vorsprin- 
gende  Ansätze  ausgebildet  sind.  Hermann  Goehtz, 
Hildesheim , Steuerwalderstraße  37 , und  Richard 
Schulze,  Moritzberg. 

Kl.  24  c,  H 38  472.  Sauggaserzeuger  mit  unter 
dem  Schachte  angeordiietcm,  die  metallischen  Arma- 
turenteile kühlendem  Verdampfer.  Edinond  Hanappe, 
Forest  bei  Brüssel;  Vertr.:  Julius  Küster,  Berlin, 
Bülowstr.  7. 

KJ.  24  e,  J 8753.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Generatorgas  aus  teerabgebendem,  backendem  Brenn- 
stoff, Wilhelm  Ising,  Danzig-Langfuhr,  Baumbach- 
alleo  3 b,  und  Fritz  Ising,  Berlin,  Invalidonstr.  38. 

Kl.  31c,  H 39  781.  Vorfahren  zum  Herstellen 
liegender  Formen  für  gußeiserne  Säulen  nach  .Mo- 
dellen. Robert  Heimgartnor  Sohn,  Baden,  Schweiz; 
Vertr.:  G.  Dedrou.x  und  A.  Weickmann,  Pat.-Anwälte, 
München. 


Kl.  40a,  S 23  672.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  Erschmelzung  von  Metallen  durch  Reduktion  von 
Erzen  mittels  erhitzter  reduzierender  Gase  im  stän- 
digen Kreislauf;  Zus.  z.  Anm.  S 22  780.  Harcourt 
Taskor  Simpson,  Bilbao,  Spanien,  und  Augustin  Emilio 
Bourcoud,  Gijon,  Spanien;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Lou- 
bier.  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  61. 

Kl.  50  c,  G 25  145.  Kollorgang  mit  stufenförmiger 
Mablbahn,  stufenförmigen  Läufern  und  stufenweiser 
Zerkleinerung;  Zus.  z.  Pat.  145833.  Christian  Gielow, 
Görlitz,  Jakobstr.  28. 


Gebrauchsmustereintragungen. 

14.  Oktober  1907.  Kl.  lüa,  Nr.  318  734.  Koks- 
ofentör  mit  in  der  Längsrichtung  liegenden,  gleich- 
mäßigen Wellen.  W.  Klöne,  Dortmund,  Weißenburger- 
straße 31. 

Kl.  24  f,  Nr.  318  501.  Kippbarer  Wasserrost. 

Idawerk  m.  b.  H.,  Fabrik  feuerfester  Produkte,  Kre- 
feld-Linn. 

Kl.  24  f,  Nr.  318595.  Roststab  mit  Wassorrille 
für  Oeneratoröfen.  Akt.-Ges.  für  Gas  und  Elektrizität 
Abt,  Eisengießerei,  vormals  E.  von  Koeppon  & Go., 
Küln-Ehrenfeld. 

Kl.  31  c,  Nr.  318  411.  Rosttrichter.  Hermann 

Olbrich,  Kleinhcubach. 

Kl.  31c,  Nr.  318457.  Schablonier-Apparat,  be- 
stehend aus  einer  mittels  Kurbel  versetzten  Scha- 
blonierspindel.  Braunschweigisch  - Hannoversche  Ma- 
schinenfabriken, Akt.-Ges.,  Alfeld,  Delligsen  und 
Bornuin  a.  Harz. 

21.  Oktober  1907.  Kl.  10a,  Nr.  319187.  Koks- 
ofendüse nach  dom  Bunsenbrennerprinzip.  Robert 
Müller,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Kaupenstraßu  46  bis  48. 

Kl.  10a,  Nr.  319  188.  Vorrichtung  an  Koksofen- 
bcschickungsmaschinen,  bestehend  aus  einer  über  den 
FUllöchern  angeordiiotcn  Transportschnecke.  Dr.  C. 
Otto  & (,'omp.  G.  m.  b.  IL,  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 
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27.  Jahrg.  Nr.  46. 


Kl.  24o,  Nr.  319592.  Generator  für  Braunkoblen- 
und  Brikcttfouorung,  mit  ringförmiger  Absaugung  der 
Generatorgase.  August  Koch,  Kassel,  Kölnisehestr.  52  c. 

Kl.  24  f,  Nr.  319  218.  Kost  mit  Sclilackcnrost 
und  Lnftzufabrungsscblitz.  Heinrich  Abrens,  Ham* 
bürg,  Scbillerstr.  30. 

Kl.  24 f,  Nr.  319.515.  .\ntrieb  von  Drehkla|ipen 
zur  SchQttliübenregeluug  bei  Truppen-  und  Scbräg- 
rosten.  Immanuel  Mager,  Halle  a.  d.  S.,  Streiber- 
straßc  50. 

Kl.  24  f,  Nr.  319  628.  Kostrabmen  mit  versenkter 
Brustfcuerung.  Ernst  Heicb,  Keicbenbacb  i.  V. 

Kl.  24  b,  Nr.  319193.  Matorial-.\ufgabevorrich- 
tung,  bestehend  aus  einem  Rundscbiobor  und  einem 
mit  ihm  verbundenen  Verseblußkürper.  I’oetter  &(Jo. 
Akt.-Ges.,  Dortmund. 

Kl.  24  h,  Nr.  319194.  Material- Aufgabovorrich- 
tung,  bestehend  aus  einem  Kundschieber  und  einem 
mit  ihm  verbundenen  VerschluBkörper.  Poetter  & Co. 
Akt.-Ges.,  Dortmund. 

Kl.  31c,  319  724.  Parallclwandiger  Formkasten. 
Otto  Harms,  Hamburg,  Sebroederstiftstr.  5. 

Kl.  49  b,  Nr.  319  344.  Profileisenschere  mit  die 
Messerscheibe  bevvegender,  rechts-  und  linksgängiger 
Gewindcspindel.  Lorenz  Gorzynski,  Mellerstraße  39, 
und  Wilhelm  Güdeke,  OsnabrUckerstr.  67,  Bielefeld. 

28.  Oktober  1907.  Kl.  7b,  Nr.  820  475.  Vor- 
richtung mit  im  Winkel  zueinander  versetzten  und  in 
ihrer  Kalibrierung  sich  zu  einem  vollen  Kreise  ver- 
einigenden Rollen  zur  Herstellung  stiimpfgeschweißter 
Rohre.  Rudolf  Backhaus,  Krefeld,  Ostwall  268. 

Kl.  24  f,  Nr.  319866.  Abgobogene  Drcbklappe 
zur  Regelung  der  Schütthöhe  bei  Treppen-  und  SebrSg- 
rosten.  Immanuel  Mager,  Halle  a.  d.  S.,  Stroiber- 
straßo  50. 

Kl.  24  f,  Nr.  319  867.  Riiekwärtsantrieb  von  Dreh- 
klappen  zur  Schütthöhenregrdung  bei  Tro]>pen-  und 
Schrftgrosten.  Immanuel  Mager,  Hallo  a.  d.  S.,  Streiber- 
straßc  50. 

Kl.  31a,  Nr.  320  439.  Tiegolschmelzofcn  mit  von 
der  Feuerung  der  Schmelzkammer  beheizten  Vorwärm- 
kammern  und  einem  Windvorwärmer.  James  Warne 
Chenhall,  Tofnes.  Devon,  Engl.,  und  Zickerickwerk 
Akt.-Ges..  Wolfonbüttel;  Vertr.:  B.  Petersen,  Patent- 
Anwalt,  Berlin  SW.  11. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24 f,  Nr.  1818.S0,  vom  4.  April  1905.  A.  He- 
ring in  Nürnberg.  Kettenrost  mit  querliegenden, 
um  ihre  Längsachse  schwingbaren  Roststäbe.n. 

Die  Hoststftbo  a der  Oberkette  werden  über 
Rollen  b geführt,  deren  jede  auf  dem  Arm  c eines 


zweiarmigen  Hebels  cd  sitzt  und  durch  ein  auf  dessen 
anderem  Arm  d angebrachtes  Gegengewicht  e nach 
oben  gedrückt  wird.  Hierdurch  wird  beim  Vorwiirts- 
waudern  der  Roststäbe  eine  wellenförmige  Bewegung 
derselben  erzielt,  durch  die  die  Brcnnstoffschicht  ge- 
lockert wird. 


Kl.  81  c,  Nr.  181008,  vom  8.  Februar  1905. 
Henry  Madison  Sciple  und  Monroe  Leo  Rose 
in  London.  Aus  Sand,  Leinöl  und  einem  Kohlen- 
wasserstoff bestehende  Formmasse. 

Die  Formmasse  besteht  aus  98,02  7«  Band,  1,83  “/e 
gekochtem  Leinöl  und  0,15  **/o  Gasolin  vom  spez.  Gew. 
0,72.  Sie  soll  äußerst  scharfkantige  Formen  und  Kerne 
ergeben,  muß  aber  vor  dem  Gießen  gebrannt  werden. 


Kl.  19a,  Nr.  181  995,  vom  15.  November  1905. 
Georges  Menard  in  La  Louvi^re,  Belgien. 
Schienenstoßverlasehung. 


Die  beiden  Schenkel  a und 
b der  Lasche  sind  so  stark 
winkelförmig  nach  außen  ge- 
knickt und  am  Knicki>unkt 
geschwächt,  daß  sie  sich  beim 
Anziehen  der  Lascbenschrau- 
bon  unabhängig  voneinander 
biegen  und  den  Anlagefiäcben 
der  Schienen  anpassen  können. 


Kl.  24e,  Nr.  181987«  vom  24.  März  1905.  John 
Radcliffo  in  Eiland  (York, Großbritannien).  Ver- 
fahren .rum  Betriebe  eines  Gaserzeugers,  bei  welchem 
sich  unten  an  den  feststehenden  Brennst  off  schacht  eine 


oder  mehrere  rotierende,  die  Asche  abführende  Kam- 
mern anschließen. 

An  den  Schacht  a mit  Gasabzug  b schließen  sich 
beiderseits  rotierende  Trommeln  c an,  die  schräg 
gegen  die  Horizontale  gelagert  sind,  die  Asche  auf- 
nebinen  und  in  die  Taschen  d abfUhren.  Bei  e wird 
Gebläseluft,  erforderlichenfalls  gemeinsam  mit  Dampf, 
eingefObrt,  die  sich  an  der  glühenden  Asche  erhitzt. 
Weitere  Luft  wird  im  Schacht  selbst  bei  ^ eingcblasen. 

Bei  Inbetriebsetzung  werden  die  Trommeln  c mit 
Asche  gefüllt  und  sodann  im  Schacht  a ein  Feuer 
ai^gemacbt.  Durch  die  Drehung  der  Trommeln  rutscht 
die  Asche  allmählich  nach  unten  und  wird  durch  neu 
entstandene  ersetzt. 

Kl.  81c,  Nr.  182888,  vom  23.  Februar  1905. 
Hermann  von  Förster  in  Hedde  rnheimb. Frank- 
furt a.  M.  Verfahren  zur  Verhütung  der  Lunker- 
bildung beim  Gießen  von  Metallen  durch  Kachgießen. 

Die  Lunkorbildung  wird  bekanntlich  vielfach  durch 
Nachgießen  von  tlüssigcm  Metall  aufgehoben.  Erfinder 
schlägt  hierfür  vor,  das  Nacbgießmctall  in  einem 
trag-  oder  fahrbaren  Gefäße  (Tiegclofen),  welches  mit 
einer  Heizung  versehen  ist,  beständig  auf  dem  für 
das  Nachgießen  erforderlichen  Zustand  hoher  Ueber- 
hitzung  zu  halten. 


18.  November  1907. 


Bericht  über  in~  und  aualändieche  Patente. 
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Kl.  10  a,  Nr.  181655,  vom  22.  November  1905. 
Franz  M^^uin  & Co.,  Akt.-Oes.  in  Dillingon, 
Saar.  Kohlenatampfmaachine  mit  durch  Saug-  und 
Preßluft  betriebenem  Stampfer. 

Die  Länge  des  Zvliudors  a,  in  dom  sich  die 
Stampferstange  b mit  ihrem  Kolben  c frei  fflhrt,  be- 
trägt ein  Vielfaches  des  Stampferhubes,  wodurch  eine 

Vorstellung  dessel- 
ben sich  erQbrigt. 
Durch  Leitungen  d 
und  e sind  die  bei- 
den Zyiindorendcn 
mit  dom  Luftzylinder 
f verbunden,  in  dem 
ein  Koiben  g bewegt 
wird.  Der  Luftzylin- 
dor  f besitzt  Öoff- 
niingen  h,  durch  wel- 
che sich  das  Luft- 
()uantum  Aber  und 
unter  dem  Kollton  g 
je  nach  der  Höhe 
des  zu  stampfenden 
Kohlekiiehons  von 
selbst  reguliert,  so 
daß  der  Hub  des 
Stampfers  sich  stets 
gleichbleibt. 

Die  Leitungen  d 
und  e sind  durch 
ein  Rohr  i miteinan- 
der vurl)undon.  In 
den  Leitungen  sind 
drei  Hähne  klm 
vorgesehen,  die 
durch  ein  Gestänge  n 
gemeinsam  gesteuert  werden,  ln  der  einen  Stellung 
ist  der  Hahn  l geschlossen,  hingegen  die  Hähne  k 
und  m nach  beiden  Richtungen  offen.  In  der  andern 
Stellung  wirken  alle  drei  Hähne  als  Rückschlagventile, 
gestatten  also  nur  ein  Absaugen  der  Luft  über  dom 
Stampferkolbcn  und  den  Zutritt  von  Preßluft  unter 
ihm.  Der  Kolben  c steigt  dann  so  hoch,  bis  die 
Sjierrklinke  o unter  den  Bolzen  p faßt  und  den  Stampfer 
in  seiner  höchsten  Lage  fcstbält,  so  daß  der  Luft- 
zylinder f stillgesetzt  werden  kann. 


KI.  21h,  Mr.  181819,  vom  3.  Januar  1905. 
Gustave  Gin  in  Paris.  In  die  Sohle  eines  elek- 
trischen Ofens  eingebaute  Metallelektrode  mit  Höhlung 
zur  Durchleitung  eines  Kühlmittels. 

Die  Elektrode  besteht  aus  einem  zylindrischen 
Block  a aus  weichem  Stahl  und  bildet  den  Boden 
einer  Vertiefung  b,  die  mit  dem 
Ofeninnern  in  Verbindung  steht 
und  in  die  das  geschmolzene 
Metall  hineinfiießt. 

Der  Block  a ist  auf  sei- 
ner Unterseite  so  ausgoböblt, 
daß  ein  zentraler  Kcgelstumpf  oder  ähnlich  geformter 
Körper  stehen  bleibt.  Der  Hoblraum  c wird  von 
Kübiwasser  durebflossen , welches  infolge  der  zen- 
tralen Erhöhung  die  dein  Ofen  zugekehrte  Elektroden- 
ßäche  seitlich  mehr  als  in  der  Mitte  kühlt.  Infolge- 
dessen wird  beim  Betriebe  nur  der  mittlere  Teil  der 
Elektrode  weich  oder  flüssig,  hingegen  ihr  Rand  fest- 
bleibcn  und  so  ein  Auseinanderfließen  der  Elektrode 
verhüten. 


K1. 18b,  Nr.  181888,  vom  4.  .Mai  1905.  Gustave 
Gin  in  Paris.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Stahl 
aus  rohem  oder  teilweise  gereinigtem  Eisen  in  einem 
mehrräumigen  elektrischen  Ofen,  bei  dem  das  Metall 
ununterbrochen  verschiedene  Räume  des  Ofens  durch- 
fließt und  dabei  der  0.rydation,  Reduktion  und  Rück- 
kohlung unterworfen  wird. 


Der  Ofen  besteht  aus  der  Schmelzkammer  n,  in 
der  gleichzeitig  gereinigt  und  oxydiert  wird,  der 
Kammer  b für  die  Entoxydieruug  und  Kohlung,  und 
der  Kammer  c für  das  Fertigmacben  des  Stahles. 
Die  Stromzufübrung  erfolgt  ausschließlich  in  der  ersten 
Kammer  unter  Zwischenschaltung  einer  als  Wider- 
stand wirkenden  Schicht  aus  oxydierender  Schlacke, 
die  Stromabnahme  gleichzeitig  in  den  Kammern  b 
und  c unter  Zwischenschaltung  einer  Schiebt  von 


neutraler  Schlacke.  Die  Kammer  a empfängt  somit 
mehr  Wärme  als  jede  der  beiden  anderen  Kammern. 

Nach  dem  Abstich  von  fertigem  Stahl  aus  der 
Kammer  c werden  deren  Elektroden  gehoben,  hingegen 
die  der  ersten  Kammer  gesenkt,  wodurch  ein  Fließen 
des  Metalles  aus  der  ersten  in  die  zweite  und  aus 
dieser  in  die  letzte  Kammer  erzielt  wird.  Dann  wird 
Roheisen  in  die  Kammer  a aufgegeben  unter  ent- 
sprechendem Anheben  der  Elektroden  dieser  Kammer. 
Es  wird  so  ein  ZurUckströmen  von  Metall  aus  der 
dritten  und  zweiten  Kammer  in  die  erste  verhütet. 


Kl.  S4e,  Nr.  181899,  vom  26.  September  1905. 
Carl  .Manderla  in  Lübeck.  Sehürlochverachluß 
an  Gaserzeugern. 

Das  Gehäuse  des  Schürlochverschlusses,  welches 
sich  nach  unten  kegelförmig  erweitert,  besitzt  einen 
seitlichen  Robrstutzen  a,  durch  den  die  beim  Schüren 


entweichenden  Gase  abgesaugt  werden.  Der  Deckel  b 
ist  so  eingerichtet,  daß  er  in  der  einen  Lage  den 
Rohrstutzen  a verschließt  und  in  der  andern  Stellung 
freigibt.  Es  ist  so  die  Möglichkeit  gegeben,  die  Gase 
dos  Generators  bei  gOBchlossener  Gasaliloitung  ab- 
saugen zu  können. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


27.  Jabrg.  Nr.  46. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Wir  sind  heute  in  der  Lage, 
unsere  kürzlich  gebrachte  Notiz*  über 

Ansnahniefracht.sfttze  für  Phosphatkreide 

in  mancher  Beziehung  zu  ergänzen.  Die  Nordwest- 
liche Gruppe  des  Vereins  Deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller  hat  ihren  Antrag  auf  , Einbeziehung  von 
Phusphatkreide  in  den  Erz-Ausnahmetarif'  mit  der 
Begründung  begleitet,  daß  Fhosphatkreide  ein  ähn- 
liches Produkt  wie  Erz  sei,  da  es  seines  Phosphor- 
gehaltes  wegen  (4  bis  5*/o)  auch  zum  Hochofenbetrieb 
verwendet  wird.  Da  alle  anderen  Artikel  zum  Hoch- 
ofenbetrieb, wie  Eisenerz,  Puddel-,  Schweiß-,  Hammer-, 
W'alzen-  und  Herdfrisclischlacken,  sowie  Schwefelkies 
und  Schwefelkiesabbrände,  ferner  Konverterschlacken 
usw.  nach  dem  Ausnahmetarif  verfrachtet  werden,  so 
ist  auch  Phosphatkreidc  zum  Hochofenbetrieb  dem 
Erz-Ausnahmetarif  zuzuweisen. 

Phosphatkreide  wird  in  Belgien  und  Nordfrank- 
reich gewonnen,  und  zwar  in  Belgien  im  Hennegau 
und  in  Frankreich  in  den  Departements  Aisne,  Somme, 
Pas-do-Calais,  Nord  und  benachbarten.  Sie  bildet  in 
beiden  I ändern  zurzeit  noch  ausgedehnte  Lager  in 
der  oberen  Kreide  und  wird  vorzüglich  zur  Verarbei- 
tung auf  Düngemittel  (Suporphosphat)  in  Tagebauen 
und  unterirdischen  Betrieben  abgobaut.  Sie  stellt 
eine  Kreide  dar,  die  einen  baid  geringeren,  bald 
höheren  Gehalt  an  kleinen  Körnchen  von  phosphor- 
saurem Kalk  führt,  so  daß  der  Gehalt  an  reinem 
Trikalziumphosphat  durchschnittlich  von  25  bis  40 
und  selbst  bis  50°/>  schwankt.  Schon  bei  der  Ge- 
winnung sondert  man  in  vielen  Betrieben  die  etwa 
kopfgroßen  Stücke  durch  Roste  aus,  um  sie  direkt  an 
die  Eisenhütten  als  Zuschlagsmaterial  zu  verkaufen. 
Da  die  Phosphatkreidc  neben  Kalkphosphat  nur  noch 
Kalkkarbonat  enthält,  ist  sie  als  Zuschlagsmaterial 
bei  der  Fabrikation  phosphorreicher  Eisonsorten  gut 
verwendbar.  Sie  dient  im  Hochofen  gleichzeitig  zwei 
Zwecken;  einerseits  geht  ihr  (iehalt  an  Phosphor  in 
das  Eisen  über,  was  für  den  ThomasprozoB  von  Wich- 
tigkeit ist,  anderseits  verbindet  sich  der  darin  enthaltene 
Kalk  mit  der  Kieselsäure  der  Gangart  zu  Schlacke. 
Bei  Zuschlägen  von  phosphorsaurem  Kalk  (Phosphat- 
kroide)  können  also  die  Zuschläge  von  Kalkstein,  wenn 
auch  nicht  unterbleiben,  so  doch  geringer  bemessen 
werden.  Es  dient  somit  die  Phos])hatkreide  sowohi 
als  Ersatz  für  Kalkstein  als  auch  für  die  phosphor- 
haltigen  Puddel-  und  Tliomasschluckcn,  mit  denen  sie 
aber  außer  dem  Gehalt  an  Phosphor  nichts  gemein 
hat.  Der  Verbrauch  an  Puddelschlacken  ist  in  den 
letzten  Jahren  zurückgegangen,  da  infolge  des  Rück- 
ganges dos  Puddolprozesses  Mangel  an  Puddelschlacken 
eingetreten  ist.  Die  Verwendung  von  Thomasschlackon 
erfolgt  nur  in  geringerem  Maße  und  ist,  wenigstens 
vom  Standpunkte  der  liandwirtscliaft,  nicht  erwünscht, 
weil  durch  die  Verwendung  im  Hochofen  der  Land- 
wirtschaft ein  wichtiges  Düngemittel,  die  gemahlene 
Thomasscblacke,  entzogen  wird.  Als  Preise  für  Phos- 
phatkreido  werden  7 bis  10  .Jt  f.  d.  Tonne  frei  Khcin- 
hafen,  gegen  22  bis  25  ,4  für  eisenhaitige  Puddel- 
schlacke  bei  gleicher  Frachtbasis  angegeben.  Phos- 
jihatkreide  wird  bislang  ausschließlich  im  Ruhrgobiot 
zum  Hochofenbetrieb  verwendet.  Der  jährliche  Ver- 
brauch wird  von  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Ver- 
eines Deutscher  Eisen-  und  Stahliiulustrieller  in  Düssel- 
dorf auf  zurzeit  im  ganzen  150  000  bis  200  000  t be- 
ziffert. In  einigen  Hoohofenwerken  soll  die  Phos- 
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phatkroide  sehon  rd.  2,5  “/o  des  Gesamt-Thomasmöllcrs 
ausmachen.  Die  Südwestliche  Gruppe  desselben  Ver- 
eins in  St.  Johann  a.  d.  Saar  und  der  Oberschlesisehe 
Berg-  und  hüttenmännische  Verein,  in  deren  Bezirken, 
wie  bereits  erwähnt,  Phosphatkreide  bisher  zum  Hoch- 
ofenbetrieb nicht  benutzt  worden  ist,  befürworten  die 
beantragte  Frachtermäßigung.  Erstere  Körperschaft 
fuhrt  die  mangelnde  Verwendung  von  Phosphatkroide 
in  ihrem  Bezirk  auf  die  hohen  Frachtsätze  zurück. 

Der  Bezug  der  Phosphatkreide  erfolgt  für  das  Ruhr- 
gebiet fast  ausschließlich  auf  dom  Wasserwege  von 
Belgien  bis  zu  den  Rheinhäfen,  vorwiegend  Rubrort 
und  Duisburg,  von  wo  sie,  abgesehen  von  dem  Ver- 
brauch an  Ort  und  Stelle,  den  Hochöfen  mittels  der 
Eisenbahn  zugeführt  wird.  Zurzeit  wird  Phosphat- 
kroide, soweit  der  Nachweis  der  Verwendung  als 
Düngemittel  nicht  erbracht  ist,  auf  den  deutschen 
Eisenbahnen  nach  Spezialtarif  III  abgofertigt.  Dem 
Erz-Ausnahmetarif  gehören  bislang  nur  Eisenerz. 
Schwefelkiesabbrände,  Kupferorzabbrändo,  Manganerz 
und  eisenhaltige  Stoffe,  also  nicht  sämtliche  Materialien 
zum  Hochofenbetrieb,  an.  Beispielsweise  tarißert  Kalk- 
stein, auch  bei  Verwendung  im  Hochofen,  nach  den 
Sätzen  und  Bestimmungen  des  Spezialtarifs  III.  Als 
Erz  kann  Phosphatkreidc  nicht  bezeichnet  werden, 
da  unter  Erzen  nur  die  .Mineralien,  die  metallhaltig 
sind  und  aus  denen  Metalle  gewonnen  werden,  zu 
verstehen  sind. 

Zur  Gewinnung  einer  Uebersicht  über  die  durch 
Ueberwoisung  von  Phosphatkreidc  in  den  Erz -Aus- 
nahmetarif eintretende  Frachtermäßigung  sind  nach- 
stehend einige  Beispiele  angeführt: 
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Boi  der  Besprechung  der  von  der  Eisenbahn- 
direktion Köln  vorgelegton  Frage,  „ob  die  Ein- 
beziehung von  Phosphatkreide  in  den  Erz-.Vusnahme- 
tarif  ohne  Schädigung  anderer  Interessen,  etwa  der- 
jenigen der  Kalksteinindustrie,  befürwortet  werde“, 
wurde  innerhalb  des  ständigen  Ausschusses  des  Be- 
zirkseisenbahnratos  die  .\.nnahmo  des  Antrages  u.  a. 
von  den  IIII.  Weylaud,  Mathies  und  Krabler 
wärmstens  ompfohiou,  da  sie  im  Interesse  der  heimi- 
schen Eisenindustrie  und  Landwirtschaft  liege.  Die 
Frage  dos  billigen  Bezuges  eines  pbosplmthaltigen 
Zusatzes  sei  für  die  Thomaseisen  erzeugenden  Werke 
von  großer  Bedeutung,  nachdem  Puddelschlacken 
kaum  mehr  zu  haben  seien.  In  nicht  geringem  Grade 
läge  die  Gewährung  des  Antrages  auch  im  Interesse 
der  Landwirtschalt,  für  die  ein  hoher  Phosphorgehalt 
der  zu  Düiigzwecken  so  bedeutungsvollen  Thomas- 
schlacken  von  hohem  Werte  sei.  Von  einer  Schä- 
digung der  Kalksteinindustrie  könne  keine  Rede  sein, 
denn  Phosphatkreide  sei  gegenüber  dem  Kalkstein 
viel  zu  teuer,  als  daß  letzterer  dadurch  im  Hütten- 
betrieb verdrängt  werden  könne.  Der  allenfalls  ein- 
trotende  geringe  Rückgang  an  Kalkstoinvorbrauch 
spiele  keine  Rolle  im  Vergleich  zu  der  großen  Be- 
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deutuD^,  die  diese  Frage  fQr  die  Eisenindustrie  be- 
sitze. Dem  Einwand  der  EisenbahnTerwaltung,  wo- 
nach gegen  die  Aufnahme  der  Fhospbatkroide  in  den 
Erz-Ausnahmetarif  der  Umstand  spreche,  daß  darin 
nur  metallhaltige  Stoffe  aufgenommen  seien,  während 
Fhosphatkreide  keinen  Metallgehalt  besitze,  aus  wel- 
chem Grunde  auch  die  Detaritierung  der  zum  Hoch- 
ofenbetrieb dienenden  Kalksteine  wiederholt  durch  den 
Landeseisenbahnrat  abgelehnt  worden  sei,  wurde  von 
Hrn.  Weyland  widersprochen.  Es  sei  ohne  Belang, 
ob  die  jetzige  Xatur  des  Erz-Ausnahmetarifes  die 
Aufnahme  nichteisenhaltiger  Stoffe  gestatte  oder  nicht. 
Es  bandle  sich  rielmehr  um  die  ohne  Zweifel  zu  be- 
jahende Frage,  ob  die  Hüttenindustrie  des  billigeren 
Bezuges  von  Fhosphatkreide  bedürfe  oder  nicht. 
Wenn  die  beteiligten  Kreise  die  Aufnahme  des  Ar- 
tikels gerade  in  diesen  Ausnahmetarif  beantragt  hätten, 
so  sei  das  insofern  erklärlich,  als  Fhosphatkreide  als 
ein  zur  Verhüttung  im  Thomasverfahren  notwendiges, 
also  in  dieser  Beziehung  den  Erzen  gleichbedeutendes 
.Material  zu  betrachten  sei.  Auch  die  Vertreter  land- 
wirtschaftlicher Kreise  erklärten  sich  durchweg  für 
den  Antrag,  da  eine  jede  Erleichterung  der  Zufuhr 
phosphorhaltiger  Substanzen  im  Interesse  der  Land- 
wirtschaft zu  bogrüBcn  sei.  Der  ständige  Ausschuß 
des  Bezirkseisenbabnrates  zu  KOln  beschloß  darauf 
einstimmig  (mit  Enthaltung  einer  Stimme),  dem  Be- 
zirkseisenbahnrat zu  empfehlen,  die  vorgelogte  Frage 
zu  bejahen,  welchem  Beschluß  der  Bezirkseisenbabnrat  in 
seiner  Uesamtsitzung  am  30.  Oktober  d.  J.  beigetreten  ist. 

Aus  diesen  Verhandlungen  erhellt  zur  Oenügu, 
welch  lebhaftes  Interesse  besonders  die  rheinisch- 
westfälische  Hoebofenindustrie  an  der  Regelung  dieser 
Frage  hat,  und  wir  ersehen  zugleich,  welch  große 
Bedeutung  schon  heute  die  Fhosphatkreide  als  neuester 
Faktor  in  der  schon  so  bunten  Musterkarte  unserer 
Müllermaterialien  gewonnen  hat.  Es  ist  gleichsam 
der  „Fhosphorbunger“,  der  fast  sämtliche  größeren 
Hoebofenworke,  die  Thomasroheisen  erbiasen,  bewogen 
hat,  den  Fhosphorkalk  zu  verhütten,  da  auf  die  immer 
seltener  werdenden  Fuddelschlacken  nicht  mehr  voll 
zu  rechnen  ist.  Dazu  kommt  noch,  daß  der  Fhosphor- 
gehalt  dieses  Fhosphorites  sich  billiger  stellt  als  der 
der  Minette  und  besonders  natürlich  auch  der  Fiiddel- 
schlacke.  Bekanntere  Vorkommnisse,  die  für 
unsere  westliche  Eisenindustrie  zunächst  allein  in 
Frage  kommen,  sind,  wie  oben  schon  ausgeführt,  die 
Fhosphoritlager  in  Belgien  und  N’ordfrankreich.  In- 
dessen finden  sich  auch  im  Inlandc,  z.  B.  im  Nassau- 
iseben,  ansehnliche  Vorkommen.  Die  dort  früher  im 
Gang  gewesenen  Betriebe  sind  zum  Erliegen  gekom- 
men, weil  der  dort  vorkommende  Fhosphorit  sich 
wegen  seines  Gehaltes  an  Eisen  und  Tonerde  zur 
Verarbeitung  auf  Su  perphosphat  weniger  eignete, 
als  die  ausländischen  reinen  Fhosphorite.  Es  er- 
scheint aber  nicht  ausgeschlossen,  daß  die  neuerliche 
Verwendung  als  Zuschlagsmnterial  zum  Hochofen- 
prozeß die  Wiederaufnahme  des  Fhosphoritabbaues 
im  Lahntale  und  an  anderen  Stellen  zur  Folge  haben 
wird,  zumal  die  ersteren  Lagerstätten  auch  frachtlich 
nicht  ungünstig  liegen. 

Der  französische  Fhosphntkalk  ist  wegen  seines 
höheren  Fhosphorgehaltes  und  seiner  Stückigkeit  be- 
liebter und  wird  besser  bezahlt  als  der  belgische,  der 
teilweise  sehr  mürbe  ist  und  durch  das  zweimalige 
Umladon  mehr  leidet.  Man  fordert  möglichst  hoben 
Fhosphorgehalt,  Stückigkeit  und  möglichst  niedrigen 
Gehalt  an  säureunlöslichcm  Rückstand  bezw.  hohen 
Gehalt  an  (JaO.  Nach  uns  gewordenen  Mitteilungen 
stellte  sich  der  Freis  des  französischen  .Materiales 
in  stückiger  Beschaffenheit  mit  garantiert  “/o 
Fhosphor  im  Spätjahre  1!I06  auf  10 <^4  f.  d.  Tonne 
frei  Schiff  auf  Ilasis 

6 ®/o  F im  Trocknen  -f- 0,S0  »4  für  o.o  und  t 

•.J.5o„SiOs,  „ +0,2.ö„  „ «0  „ , 


Der  belgische  Fhosphorkalk  kostete  zu  der 
gleichen  Zeit  mit  garantiert  4,3  o/q  Fhosphor  7,75  ,4 
f.  d.  t frei  Schiff  auf  Basis 
5 o/o  F im  Trocknen  -f-  0,80  ..4  für  o/o  und  t 
2,5  0/oSiO.  , „ 1^0,25  „ „ o/o  „ „ 

Bei  beiden  Materialien  wird  Nässe  über  15  0.o  am 
Gewicht  gekürzt. 

Nachstehend  folgen  einige  charakteristische  Durch- 
scbnittsanalysen  von  Fhosphatkalk  belgischer  (1)  und 
französischer  (2)  Herkunft: 


1 *• 
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12,68 
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0,55  0,64 

14,42 
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Das  Material  ist  sehr  mürbe  und,  wenn  trocken, 
sehr  pulverig.  Boi  dem  angegebenen  Wassergehalt 
von  rund  13  o/o  läßt  es  sich  gut  verarbeiten,  ohne  zu 
stauben. 


2. 
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1 3,22 

28,94 

0,26 

6,46 

0,48 

48,34 

0,84 

1,14 

0,82 

13,85 

25,48 

0,23 

6,78 

0,72 
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0,69 

0,44 

0,66 

14,71 

26,25 

0,25 

! 7,12 

0,34 

51,02 

0,42 

2,58 

0,57 

13,21 

24,27 
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England.  Bei  den  auf  dem  neuen  Schnell- 
dampfer „Lusitania“  * in  Betrieb  bcßndlichon  Dampf- 
turbinen haben  einige 

SchmiedestUcko  von  beachtonswerten 
Abmessungen 

Verwendung  gefunden.  Jede  der  vier  Dampfturbinen 
leistet  17  000  F.Si  bei  140  Uml./.Min.  Die  Hochdruck- 
turbine  hat  einen  mittleren  äußeren  Oehäiisedurch- 
messer  von  8,5  m und  eine  Gebäuselänge  von  8,6  m. 

• „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  34  S.  1235. 
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die  Schaufeltrom  mol  2488  mm  Durchmesser. 
Die  Niederdruckturhine  besitzt  5,4  m OchAuse-  und 
3556  mm  Schaufeltrommel-Durchmesscr.  Diese  aus 
einem  StQck  in  den  Atlaswerken  von  John  Brown 
& Co.  in  .Sheffield  geschmiedeten,  2,49  m langen 
Schaufeltrommeln  (Uotoren)  gehören  den  größten 
bislang  horgestellten  Schmiedestücken.  Die  zur  Her- 
stellung dieser  Rotoren  benötigten  Kohblöcke  batten 
einen  Durchmesser  von  1524  mm  über  die  Kanten 
gemessen  und  wogen  rund  42  t.  Dieselben  wurden 
auf  rund  1370  mm  Durchmesser  heruntergeschmiedet 
und  ein  Loch  von  457  mm  Durchmesser  hindurch- 
gehohrt,  die  verbleibenden  Hohlschmicdcstücke  wogen 
etwa  je  27  t.  Dieselben  wurden  dann  ausgesebmiedet 
zu  Trommeln  von  3,62  mm  äußerem  Durchmesser 
(Abbildung  1).  Auf  einer 
speziell  für  diesen  Fall 
umgebauten  Bank  wurden 
die  Stücke  abgedroht  und 
ausgebohrt.  Die  Rotoren 
mußten  über  Land  von 
ShefKold  nach  Manchester 
und  dann  zu  Schitf  nach 
Glasgow  gebracht  wer- 
den, da  sie  nicht  durch  das 
Eisenbahnprotil  gingen. 

Wie  wir  von  befreun- 
deter Seite  hören,  hat  die 
obengenannte  Sbeftielder 
Firma  zwecks  Vorbilli- 
gung dieser  Fabrikation 
im  vorigen  Jahre  die  Pa- 
tente der  Preß-  und 
Walzwerke  - A.  - 0.  in 


Menschenleben  kostete,  ist  noch  keine  genügende  Er- 
klärung gegeben  worden.  Man  ist  geneigt  anzunoh- 
men,  daß  durch  Anstößen  an  Bruchstücke  des  Stapels 
oder  an  ein  anderes  Hindernis  unter  Wasser  sowohl 
die  Drehung  des  ablaufenden  Schiflfes  als  auch  ein 
Leck  im  Kiel  verursacht  worden  sind.  Sicher  ist, 
daß  eine  Reihe  Luken  oflfengestanden  haben,  die  bei 
dem  Kippen  des  SchifTes  das  Wasser  ungehindert  zu- 
treten ließen , wodurch  die  Räume  schnell  volliefen 
und  die  Katastrophe  beschleunigt  wurde.  Alle  An- 
strengungen sind  nun  darauf  gerichtet,  den  Koloß  von 
mehr  als  7000  t Gewicht,  der  in  einer  Entfernung  von 
etwa  100  m vom  Strande  auf  dem  Grunde  liegt,  unver- 
sehrt wieder  zu  hoben  und  die  Schiffswerft  vor  einem 
Verlust  von  etwa  5 Mill.  Mark  zu  bewahren.  Halten 

einige  die  Hebung  des  voll- 
ständigen Schiffes  für  mög- 
lich, die  durch  Auspum- 
pen unter  gleichzeitiger 
Ausbaggerung  des  Meeres- 
grundes an  der  Steuer- 
bordseite,  um  das  Auf- 
richten des  Schiffes  zu 
erleichtern,  zu  erreichen 
wäre,  so  zweifeln  andere 
Sachverständige  an  der 
Durchführbarkeit  dieses 
Planes.  Es  bliebe  dann 
nur  übrig,  das  Fahrzeug 
stückweise  berauszuholen 
und  von  neuem  zusam- 
menzusetzen, ein  Schaden, 
der  dem  völligen  Ver- 
lust des  Schiffes  ziemlich 


Düsseldorf-Reisholz  erworben,  um  derartige 
Stücke  in  Zukunft  walzen  zu  können.  Das  Walzwerk 
ist  im  Bau  begriffen  und  wird  voraussichtlich  zu  Anfang 
des  nächsten  Jahres  in  Betrieb  kommen.  Die  Anlage 
ist  für  3500  mm  Durchmesser  bei  höchstens  3500  mm 
Walzbreite  konstruiert.  Die  englische  Firma  bezieht 
jetzt  alle  Mäntel  bis  2400  mm  0 von  Reisbolz  bis  zur 
Fertigstellung  des  eigenen  Walzwerkes. 

Italien.  Der 

nnglUckliclie  Stapellauf** 
des  Dampfers  „Prinzipessa  Jolanda“,  der  am  22.  Sep- 
tember d.  J.  auf  der  Werft  der  Sociota  Escrcizio  Bacini 
in  Riva  Trigoso  sich  ereignete,  beschäftigt  noch  immer 
weite  Fachkreise  schon  wogen  der  außerordentlichen 
Seltenheit  dieses  Vorkommnisses.  Die  „Jolanda“,  schon 
vollständig  ausgerüstet  mit  Kesseln  und  .Maschinen, 
war  Hott  vom  Stapel  gelaufen  und  befand  sich  schon 
ziemlich  weit  im  Wasser,  als  sie  sich  plötzlich  auf 
die  linke  Seite  legte  und  sank,  so  daß  das  Steuerbord 
jetzt  nur  noch  etwa  anderthalb  Meter  aus  dem  Wasser 
ragt.  Der  ganze  Vorgang  spielte  sich  in  kaum  20  .Minuten 
ab.  Teber  die  Gründe  des  Unfalls,  der  zum  (üück  kein 


* „Engineering“.  21.  .\ugust  1907,  S.  156. 
**  „Engineering“,  11.  Oktober,  1907  S.  502. 


gleichkäme.  Die  obigen  Bilder  sind  Nachbildungen 
von  Photographien,  die  während  des  Stapellaufes  ge- 
macht wurden.  Das  obere  zeigt  die  „Jolanda“  im 
Moment  dos  Ablaufens  vom  Sta|)ol,  die  Abbildung 
unten  linke  den  Moment,  in  dem  das  Schiff  Uberkippt. 
Im  letzten  Bilde  siebt  man  das  Schiff  völlig  auf  der 
Seite  liegend,  kurz  vor  dom  Versinken.  O.  P. 


Der  EiulluD  wiederholter  Belastung  auf  die 
Festigkeit  des  Eisen.%.  * 

Die  Preußische  Staatseisenbahnverwaltung  schenkt 
der  Klärung  der  wichtigen  Frage,  ob  die  Eisenteilo 
der  Brücken  durch  die  häuHgon  Belastungen  und 
starken  Erschütterungen  im  Betriebe  an  Festigkeit 
einbüßen,  dauernd  große  Aufmerksamkeit.  Neuer- 
dings sind  wieder  umfangreiche  Versuche  an  vier 
alten  ausgewechselten  Ueberbauten,  die  ein  Alter  von 
21,  27  und  42  Jahren  erreicht  haben,  im  Bereich  der 
Königlichen  Eisenbahndirektion  Königsberg  vorgenom- 
men worden.  Da  Angaben  über  die  ursprüngliche 
Festigkeit  des  zum  Bau  obiger  Brücken  verwendeten 
Eisens  fehlten,  so  sind,  wie  auch  schon  in  früheren 


* „Zcntralblatt  der  Bauvcrwaltung“  (Berlin  bei 
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rücke.  Erbaut  1864. 
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! S.  W a 1 B c h r Ü c k e.  Erbaut 

t 

1885. 

'Gurtplatte  eines 

am  Stabende 

34,9 

+ 3,5 

15,0 

; Queiträgers 

in  Stabmitto 

38,4 

21,0 

lOborgurtwink.  eines 

am  Stabende 

38,1 

+ 1,0 

21,3 

Querträgers 

in  Stabmitto 

39,1 

21,3 

Gurtplatte  eines 

am  Stabende 

37,7 

— 1,8 

1.5,0 

Querträgers 

in  Stabmittc 

35,9 

21,0 

Untergurtwink.eines 

am  Stabende 

36,5 

+ 2,0 

12,0 

(Querträgers 

in  Stabmitte 

38,5 

21,3 

Gurtplatto  eines 

am  Stabende 

35,7 

+ 1,6 

11,0 

Schwellenträgers 

in  Stabmitte 

37,3 

15,0 

Obergurtwink.  eines 

am  Stabende 

36,8 

+ 1,5 

17,4 

.Schwellenträgers 

in  Stabmitte 

38,3 

24,0 

Gurtplatto  eines 

am  Stabende 

41,2 

-0,2 

16,5 

Schwellenträgers 

in  Stabmittc 

41,0 

15,5 

Untergurtwink.eines 

am  Stabende 

37,4 

-2,5 

18,6 

Schwellenträgers 

in  Stabmitte 

34,9 

18,0 

4.  Angcrapp  brücke. 

Erbaut  1879. 
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16,0 
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Fällen,*  die  Frohen  solchen  Stellen  derselben  Platte 
oder  desselben  Winkele  entnommen  worden,  die  im 
Betriebe  hoch  oder  aber  sehr  f^ering  beansprucht 
wurden,  wodurch  sichere  SchlQsso  auf  den  KinfluB 
starker  Be-  und  Entlastungen  auf  die  Festigkeit  des 
Eisens  gezogen  werden  können.  Die  einzelnen  Ver- 
suchsergebnisso  sind  in  den  nebenstehenden  Zusammen- 
stellungen mitgeteilt. 

Die  Zahlen  zeigen,  daB  die  Festigkeit  an  den  stark 
beansprucht  gewesenen  Stellen  ebenso  wie  die  Dehnungs- 
fähigkeit teils  gröBer,  teils  kleiner  ist  als  an  den 
Stellen  mit  sehr  geringer  Beanspruchung.  Im  Durch- 
schnitt sind  sogar  die  Versuche  zugunsten  der  Festig- 
keit der  stark  beansprucht  gewesenen  Stellen  ausge- 
fallen, woraus  mit  Sicherheit  gcscblossen  werden  kann, 
daß  von  .\nfang  an  Unterschiede  in  der  Bcschuffeu- 
heit  <les  Eisen.s  ein  uud  desselben  Stabes  vorhanden 
gewesen  sein  mflssen.  Die  Ergebnisse  früherer  Ver- 
suche, die  gezeigt  haben,  daß  die  Festigkeit  der 
Eisenteite  solcher  Brücken,  die  lange  Zeit  einem 
starken  Betriebe  ausgesetzt  sind,  nicht  leidet,  sind 
also  erneut  bestätigt  worden. 

Passiriernng,  Passivität  nnd  .Iktivieniug 
von  Eisen.  •• 

Henry  L.  Heatheote  gibt  eine  umfassende  ge- 
schichtliche Uel)crsicht  neben  zahlreichem  eigenem 
Versnchsmatorial.  Viole  Metalle,  in  besonders  hervor- 
ragendem Maße  das  Eisen,  haben  bekanntlich  die 
Eigenschaft,  passiv,  d.  h.  in  gewissen  Lösungsmitteln, 
welche  sonst  Metalle  stark  angreifen,  unlöslich  zu 
werden.  Auf  Eisen  wirkt  in  dieser  Weise  besonders 
Salpetersäure.  . Derartig  vorbehandoltes  Eisen  verhält 
sich  ganz  wie  ein  Edelmetall,  es  zeigt  eine  elektro- 
motorische Kraft  gegen  die  Lösung  nabe  dem  des 
sauerstoifbclndcncn  Platin,  und  vermag  .Silber  und 
Kupfer  nicht  mehr  zu  fällen.  Verfasser  stellte  seine 
Untersuchungen  an  weichem  Eisen  und  Stahl  an,  ohne 
zwischen  beiden  wesentliche  Unterschiede  zu  finden. 
Als  Reagenz  auf  Passivität  dient  ihm  Salpetersäure 
vom  spez.  Oew.  1,2.  Salpetersäure  von  dieser  Kon- 
zentration vermag  Eisen  nicht  mehr  zu  passivieren,  aber 
passiv  gewordenes  Eisen  auch  nicht  zu  aktivieren:  löst  sich 
Eisen  in  ihr  nicht  auf,  so  ist  dies  ein  sicheres  Zeichen 
von  Passivität.  Verfasser  beobachtet,  daß  Eisen  in 
stärkerer  als  1,2  Salpetersäure  nicht  unmittelbar  passiv 
wird,  sondern  nach  anfänglichem  schnellerem  Auflösen 
in  einen  Zustand  gerät,  in  welchem  es  sich  noch  unter 
sichtbarer  Gasentwicklung  aber  langsam  auflöst  (diesen 
Zustand  nennt  Verfasser  scinipassiv,  womit  er  einen 
<|ualitativen,  nicht  <|uautitativen  Unterschied  zu  ganz 
passiv  meint);  erst  nach  nochmaligem  Aufschäumen 
tritt  völlige  Passivität  ein.  Eine  geringe  Löslichkeit 
besitzt  auch  das  passive  Eisen  noch.  Außer  Salpeter- 
säure wirken  ]iassivierend  eine  große  Zahl  Lösungen 
mit  oxydierenden  Eigenschaften,  aber  nach  Verfasser 
nur  diese;  denn  für  Cyankali,  welches  nach  anderen 
Autoren  Eisen  auch  passivieren  soll,  konnte  er 
dies  nicht  beobachten,  wohl  für  Ferricyankalium.  Als 
Anode  einer  elektrolytischen  Zeile  kann  Eisen  eben- 
falls passiv  werden,  selbst  in  Lösungen,  welche  wie 
verdünnte  Schwefelsäure  sonst  nicht  passivieren.  Ver- 
fasser macht  die  merkwürdige  Beobachtung,  daß  durch 
abwechselndes  Aktivieren  und  Passivieren  die  Herbei- 
führung der  Passivität  durch  Elektrolyse  immer  mehr 
erleichtert  wird,  ln  Salpetersäure  kann  der  Eintritt 
dos  passiven  Zustandes  sehr  beschleunigt  werden  durch 
Berühren  mit  Edelmetallen  uud  anderem  passiven 
Eisen  von  genügender  Größe.  Gegenwart  von  .Salz- 


• Vergl.  „Zentralbl.  d.  Bauverw.“  1893  S.  511  ; 
1894  S.  175  und  .397;  1895  S.  714;  1896  8.  200; 
1900  S.  363;  1905  S.  22. 

•*  „Journ.  Soc.  Cliein.  Itid.“  26,  8.  899. 
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Hüuro  und  Ciiloridon  wirkt  hindernd,  starkes  RQhron 
der  Lösung  erschwerend  auf  die  Passivierung. 

Die  Aktivierung  stellt  sich  als  völlig  reziproke 
Erscheinung  der  Passivierung  dar.  Aktivierend  wirken 
in  der  Kegel  reduzierende  Körper  und  außerdem  ver- 
dünnte .Säuren.  Die  1,2  .'Salpetersäure  verhält  sich 
z.  B.  indilTcrent  nur  in  ruhendem  Zustande;  spritzt  man 
sie  gegen  dos  Eisen,  so  wirkt  sie  in  kurzer  Zeit  ak- 
tivierend. .\ktivierung  kann  auch  durch  Berührung 
mit  unedlen  Metallen  und  anderem  aktiven  Eisen  von 
hinreichender  QröUe  erfolgen,  ebenso  indem  man  das 
Eisen  zur  Kathode  einer  elektrolytischen  Zelle  macht. 

Da  in  geeignete  Lösungen  getaucht,  passives  Eisen 
aktives  ])assivieren  kann  und  umgekehrt,  so  ist  es  olfen- 
bar  auch  möglich,  dali  auf  einem  und  demselben  Stück, 
welches  teilweise  passiviert  war,  sich  je  nach  den 
Umständen  der  ]>assive  oder  aktive  Zustand  über  die 
ganze  Fläche  ausbreitet.  Verfasser  bestätigt  dies  durch 
Beobachtung.  Es  tindeu  hier  offenbar  elektrolytische 
Wirkungen  zwischen  den  passiven  und  aktiven  Teilen 
desselben  Eisenstückes  statt,  bei  welchen  der  passive 
Teil  Anode,  der  aktive  Teil  Kathode  ist.  Derartige 
lokale  Ströme  zwischen  kleinsten  Ubcrflächcntoilchon 
treten  wahrscheinlich  bei  jeder  Passivierung  und  Ak- 
tivierung auf. 

Vielfach  ist  behauptet  worden,  daß  durch  ilitzc 
blau  angelaufenos  Eisen  passiv  sei;  Verfasser  kann 
dies  nicht  bestätigen.  Dag«>gen  beobachtet  er,  daß 
durch  starkes  Erhitzen  (Schmelzen  in  Sauerstoff- .Azetylen- 
Flamme)  mit  Eiseno.xjduloxyd  überzogenes  Eisen  sich 
dem  passiven,  besonders  was  die  olektromotorische 


Kraft  anbelangt,  sciir  ähnlich  verhält.  Diese  Beobach- 
tung ist  von  Interesse  wegen  der  verschiedenen  Theo- 
rien, welche  für  den  passiven  Zustand  aufgestellt 
sind.  Man  kann  unter  ihnen  drei  Gruppen  unter- 
scheiden. Die  eine  nimmt  eine  schwer  lösliche  0.\yd- 
schicht  auf  dom  Eison  an,  die  andere  eine  schützende 
Oasbeladung  und  die  dritte  Modifikationsänderungen. 
Die  eben  genannte  Beobachtung  dos  Verfassers  spricht 
zugunsten  der  O.tydtheorie.  Wäre  allerdings  der 
Oxydüborzug  Eiseno.xyduloxyd,  so  müßte  sich  dieses 
in  starker  Salpetersäure  kaum,  in  verdünnter  schnell 
auflösen;  Verfasser  beobachtet  aber  das  Gegenteil. 
Gegen  die  Theorie  der  Gasboladung  spricht  eine  Be- 
obachtung des  Verfassers,  nach  welcher  passiviertes 
und  getrocknetes  Eisen  ein  selbst  hohes  Vakuum 
stundenlang  aushält,  ohne  aktiv  zu  werden.  Eine  Ent- 
scheidung zwischen  den  Theorien  sucht  Verfasser  nicht 
zu  treffen. 

Besonderes  Interosso  bieten  noeh  bei  den  Passi- 
viorungsvorgängen  vielfach  auftretende  periodische 
Erscheinungon.  ln  Sal|ictersäure  (von  geringerem  spez. 
Gewicht  als  I,.12)  kann  man  z.  B.  beobachten,  daß 
Eisen  in  lebhafte  Pulsationen  gerät,  indem  cs  in  kurzen 
Zwischenräumen  abwechselnd  passiv  wird  und  wieder 
aktiv  unter  Gasentwicklung  und  Auflösung.  Bei  elek- 
trischer Passivierung  tritt  dasselbe  Phänomen  in  Form 
von  periodischen  Strom-  und  Spannungsschwankungen 
auf.  Verfasser  stellt  viele  Einzelbeobachtungen  über 
diesen  (iegenstand  an,  jedoch  ohne  besonders  be- 
merkenswertes Gesamtresultat.  r>  ir  a 

I)r.  K.  Bornemann. 


Bücherschau. 


Schindler,  Karl:  Eisenkonstruktiutien  im 

Hochbau.  Kurzgefaßtes  Handbuch  mit  Bei- 
spielen für  den  praktischen  Gebrauch.  Mit 
115  Figuren  (Sammlung  Göschen,  322.  Bänd- 
chen). Leipzig  1907,  G.  .1.  Göscheusche 
Verlagshandlung,  (ieb.  0,«0 

Entsi)rochend  dom  Ziele  der  Sammlung  Göschen 
und  dem  geringen  Umfange  ihrer  einzelnen  Bändchen 
sollen  und  können  diese  nur  eine  systematische  Ueber- 
sicht,  einen  guten  Leitfaden  geben,  um  den  Laien 
oder  Halblaien  be<)uom  in  größere  Wissensgebiete 
einzuführen.  Deshalb  ist  in  großen  Zügen  gleich- 
mäßig das  Ganze  zu  zeichnen,  derart,  daß  der  Laie 
genug  erfährt  und  der  Fachmann  noch  Interesse  an 
der  übersichtlichen  Gruppierung  findet.  Für  das  vor- 
liegende Werkchon  scheinen  diese  Grundsätze  aller- 
dings nicht  leitend  gewesen  zu  sein.  Die  ganze  erste 
Hälfte  wird  eingenommen  von  der  Beschreibung  der 
eisernen  Säulen.  Trotzdem  beschränkt  sich  dieser 
Teil  auf  die  Darstellung  einfacherer  Wohn-  und  Ge- 
schäftshaussäulen,  und  wird  z.  B.  die  feuersichere 
Ummantelung  mit  einer  Seite  Te.xt  ohne  Abbildungen 
abgetan.  Die  zahlreichen,  teils  sehr  ausführlichen 
Tabellen  erleichtern  dem  Laien  kaum  das  Verständnis 
des  Stoffes,  und  der  Fachmann  hat  sie  in  jedem  Ka- 


lender. Der  zweite  .Abschnitt  verliert  sich  nach  einer 
guten  Einleitung  wieder  in  Nebensächlichkeiten.  Der 
dritte  Abschnitt  „Dachkonstruktionon“  ist  von  allen  noch 
am  besten  gelungen;  nicht  einmal  erwähnt  sind  aber 
größere  Werkhallen.  Bahnsteighallen  und  Ausstellungs- 
bauten, d.  s.  Bauwerke,  in  denen  der  Eisenhochbau  sein 
Bestes  geleistet  hat.  Der  vierte  und  fünfte  Abschnitt, 
„Treppen“  und  „Oberlichte“,  umfassen  zusammen  nur 
neun  Seitcn.wobei  das  meiste  nur  angedoutot  werden  kann. 

Eine  Darstellung  des  Eisenbaues  von  der  vor- 
liegenden Art  sollte  meines  Erachtens  das  ganze  Ge- 
biet vom  Wohn-  und  Goschäftshauso  bis  zu  den  Groß- 
konstruktionen systematisch  in  Bild  und  Wort  be- 
schrciben  und  auf  Einzelheiten  nur  eingehen,  soweit 
sie  zum  Verständnisse  unbedingt  wichtig  sind.  Dann 
ließe  sich  — ähnlich  wie  es  bei  den  meisten  natiir- 
wissonscbaftliclien,  philosophischen  und  volkswirtschaft- 
lichen Bändchen  der  Sammlung  ausgezeichnet  gelungen 
ist  — selbst  auf  124  kleinen  Seiten  eine  wenn 
auch  sehr  knappe,  so  doch  klare  und  vollständige 
Uebersicht  jenes  heute  so  bedeutungsvollen  Sonder- 
gebietes geben  und  auch  in  weiteren  Kreisen  Ver- 
ständnis und  Interesse  für  dasselbe  erwecken.  Den 
Eisenbau  im  .Anschlüsse  an  die  sehr  guten  Bändchen 
der  Sammlung  über  Eisenhüttenkunde  so  darzustellen, 
wäre  eine  verdienstliche  Aufgabe,  und  ihre  Lösung  mit 
Freuden  zu  begrüßen.  J.  H.  Bandholz,  Duisburg. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  dos  Koheisengeschäftos.  — Auf  dem 
deutschen  .Markte  halten  die  Abnehmer  infolge 
der  sich  immer  ungünstiger  gestaltenden  Geldverhält- 
nisso  mit  langfristigen  Abschlüssen  für  das  nächste 
.fahr  noch  zurück,  doch  sind  einige  nicht  unbedeutende 
Geschäfte  für  die  erste  Hälfte  1908  in  den  letzten  Tagen 
zustande  gekommen.  Für  das  laufende  .fahr  ist  die 
Lage  unverändert.  Noch  immer  werden  Zusatzposten 


für  diesjährige  Lieferung  gekauft,  auch  nehmen  die 
.Abforderungen  der  .Abnehmer  nach  wie  vor  die  volle 
Erzeugung  der  Hütten  in  Anspruch. 

Uober  das  englische  Roheisengeschäft  lautet 
der  Bericht  aus  .Middlcsbrough  vom  9.  d.  M.  wie  folgt: 
Die  plötzlich  eingetrotenen  Diskont- Erhöhungen  so- 
wohl in  London  (7“/*)  als  in  Berlin  (7',»®/o)  wirkten 
lähmend  auf  das  Geschäft.  Die  Preise  erholten  sich 
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aber  trot/dem  seit  Montag  eine  Kleinigkeit.  Warrants 
zeigen  wieder  für  spätere  Abnahme  eine  etwas  höhere 
Notierung  als  für  sofortige  Lieferung.  Ilämatit-Quali- 
tätcn  sind  sehr  flau  im  Gegensätze  zu  Qießercioisen, 
das  sich  bei  starken  Verschiffungen  und  Abnahme  der 
Warrantslager  gut  behauptet;  in  diesen  beflnden  sich 
jetzt  109  541  tons  (8977  tone  seit  Endo  v.  M.).  Heutige 
Preise  sowohl  für  Novemberlioferung  als  auch  für  das 
erste  Vierteljahr  1908  sind  für  0.  M.  B.  No.  .8  sh  50/.8  d 
bis  sh  50/6  d,  für  Hämatit  No.  1,  2,  8 in  gleichen  Mengen 
sh  72/ — netto  Kassa  ab  Work.  Hiesige  Warrants 
No.  3 sind  zu  sh  49/8 '/s  d Kassa  gesucht.  — Ein 
weiteres  Btahlblechwerk  hat  den  Betrieb  eingestellt. 

l'uit«d  Stfttes  Steel  Corporation.*  — Nach 
dem  Vierteljabres-Ausweise,  der  in  der  Sitzung  des 
VcrwaltungsausBchussos  vom  29.  v.  M.  vorgelegt  wurde, 
erzielte  die  Steel  Corporation  nach  Verrechnung  sämt- 
licher Betriebskosten  unter  Einschluß  der  laufenden 
Ausgaben  für  Ausbesserung  und  Unterhaltung  der 
jVnlagen,  sowie  der  Zinsen  auf  die  Schuldverschrei- 
bungen und  der  festen  Lasten  der  Tochtergesellschaften 
an  Einnahmen  im  Juli  13804  167  (i.  V.  12242098)^, 
im  August  15  279  173  (13  158  860)  $ und  im  September 
14  720  945  (12  713  666)^,  insgesamt  also  43  804  285 
(38  1 14  624)  $.  Der  Erlös  ist  somit  um  rund  5690000  f 
größer  gewesen,  als  in  den  entsprechenden  Monaten 
des  Jahres  1906,  während  er  um  gut  1 700  000  ^ 
hinter  dem  Ergebnis  des  zweiten  Viertels  dieses  Jahres 
zurückgeblieben  ist.  Von  dem  ausgewiesenen  Gewinne 
sind  zu  kürzen  : für  Tilgung  der  Schuldverschreibungen 
der  Tochtergesellschaften  589  358  (i.  V,  578  053) 
für  dauernde  Abnutzung  und  regelmäßige  Rück- 
stellungen 6 519  822  (6  055  859)  für  außerordent- 
liche Verbesserungen  und  Erneuerungen  1000  000 
(1  000  000)  g.  Ferner  sind  die  vierteljährlichen  Zinsen 
für  die  ausstehenden  eigenen  Schuldverschreibungen 
der  Steel  Corporation  mit  5 633  122  (5  691521)^  und 
die  Zuwendungen  für  den  Fonds  zur  Tilgung  dieser 
Obligationen  mit  1303  840  (1  245442)  zu  bestreiten. 
Aus  den  als  Reingewinn  verbleibenden  28  758  143 
(23  543  749)  § wird  zunächst  die  übliche  vierteljähr- 
liche Dividende  von  1%  ®/o  auf  die  Vorzugsaktien  mit 
6 304  919  $ (wie  i.  V.)  und  ’/»  O/o  auf  die  Stammaktien 
mit  2541  51.3  $ (wie  i.  V.)  ausgeschüttet  und  sodann 
ein  Betrag  von  15  000  000  (11  OÖOOOO)  $ für  Neubauten 
und  Betriebserweiterungen  beroitgostellt,  so  daß  schließ- 
lich noch  ein  reiner  Ueherschuß  von  4 911711 
(3  697  318)  $ auf  die  Gewinnrechnung  übertragen 
werden  kann.  Die  Zahlen  zeigen,  daß  die  Einnahmen 
der  Steel  Corporation  im  Berichtszeiträume  sich  noch 
recht  befriedigend  entwickelt  haben.  Dagegen  hat 
der  Auftragsbestand,  der  jedenfalls  den  besseren  Maß- 
stah  für  die  Beurteilung  der  gegenwärtigen  Lago  der 
nordamerikanischen  Stahlindustrie  bildet,  merklich 
nachgelassen ; denn  während  er  sich  Ende  September 
1906  auf  8063  874  t,  Ende  Dezember  1906  auf 
8 625  553  t (die  bisher  üherhau])t  größte  Ziffer),  Endo 
März  1907  auf  8 172560  t und  am  Schlüsse  des  vor- 
letzten Vierteljahres  noch  auf  7 725  540  t belaufen 
hatte,  betrug  er  am  30.  September  d.  J.  nur  6527  808  t. 
— .\us  den  .Mitteilungen,  die  der  Präsident  des  .Stahl- 
trusts, E.  H.  Gary,  im  Anschluß  an  den  Rccfinungs- 
abschliiß  noch  machte,  heben  wir  hervor,  daß  die 
Leitung  der  Steel  Corporation  schon  seit  einigen 
.Monaten  mit  einer  .\hnahme  der  Bestellungen  ge- 
rechnet und  danach  ihre  Maßnahmen  getroffen  hat. 
Die  Vorräte  auf  den  Werken  sind  daher  auch  nicht 
groß,  beispielsweise  beziffert  sich  die  Menge  des  vor- 
handenen Roheisens  auf  nur  89  885  t,  ungefähr  die 
geringste  Zahl,  die  man  seit  Bestehen  des  .Stahltrusts 
zu  verzeichnen  gehabt  bat. 

• „The  Iron  Age“  1907,  31.  Oktober,  8.  1236.  — 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  32  S.  1177. 


FranzöHtsche  Erzrerkanfsgesellgcbaft.  — Wie 
wir  dem  „ßcho  des  Mines  et  de  la  Metallurgie“* 
entnehmen,  haben  die  Eisenorzgrubenbesitzer  des  Be- 
zirkes Meurthe-et-Moselle  (Frankreich),  die  nach  dem 
Auslande  liefern,  eine  gemeinsame  Vermittlungsstelle 
für  die  Erzausfnbr  eingerichtet,  um  die  allgemeinen 
L'nkosten  beim  Verkaufe  der  Eisenerze  von  Briey  zu 
vermindern  und  die  gesamten  einlaufonden  Bestel- 
lungen durch  eine  Hand  gelten  zu  lassen.  Die  Lei- 
tung der  neuen  Verkaufsorganisation  ist  dem  Ge- 
schäftsführer des  „Comitö  des  Forges  et  Minerais  de 
fer  de  .Meurtho-et-.Moselle“,  lirn.  de  Rougomont 
in  Nancy  (60  Fauhourg  8aint-Jean)  übertragen  worden. 

Actiengesellschaft  Oberbilker  Stahlwerk  vor* 
nials  C.  PooDSgeii,  Oiesbera  & Cie.,  IMisseidorf* 
Oberbilk.  — Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
wurde  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  die  schon  früher 
begonnene**  Erneuerung  und  Erweiterung  tler  Betriebs- 
anlagon  in  großem  Maßstabe  fortgesetzt  und  damit 
die  Ijeistungsfähigkoit  des  Werkes  bedeutend  erhöht. 
So  wurde  das  Hammerwerk  mit  zwei  neuen  hydrau- 
lischen Schmiedepressen  ausgestattot,  ein  den  heutigen 
Anforderungen  entsprechendes  Bandagen-  und  Rad- 
scheibenwalzwerk  soweit  gefördert,  daß  es  vor  einigen 
Wochen  in  Betrieb  kommen  konnte,  und  ein  umfang- 
reicher Ausbau  der  Werkstätten  für  Eisenbahnmaterial 
und  Schmiedestücke  vorgenommen.  Die  Neuanlagen 
bedingten  die  Anschaffung  von  zwei  Röhrcnkcsseln 
und  Einrichtungen  zur  Deckung  des  Bedarfes  an 
elektrischer  Kraft;  diesem  Zwecke  zu  dienen  ist  eine 
Dampfturbine  von  1100  P.S.  bestimmt,  die  mit  dem 
Abdämpfe  der  Hämmer  und  Pressen  arbeiten  soll. 
Grundstückserwerbungen,  die  noch  nicht  beendigt  sind, 
sichern  den  Platz  für  die  erwähnten  und  etwaige 
spätere  Erweiterungsbauten,  deren  Kosten  einschließ- 
lich des  Landkaufes  und  der  Vermehrung  der  3ia- 
Bchincn  sich  in  der  Berichtszeit  auf  2 142  277,10  Jt 
beliefen.  Die  Beschäftigung  war  das  ganze  Jahr  hin- 
durch in  allen  Abteilungen  des  Werkes  gut,  auch 
blieb  dieses  von  größeren  Betriebsstörungen  verschont; 
nur  Kohlenmangcl  machte  sich  empfindlich  fühlbar. 
Nach  dom  Jahresabschlüsse  beträgt  der  Betriebsüber- 
schuü  991  968,21  (i.  V.  609  596,08)  Für  Geschäfts- 
unkosten gehen  ab  197  862,29  für  Zinsen  und 
Miete  82  024,46  für  .Abschreibungen  440  277,10 
(212  059,08)  ./f,  für  die  Rücklage  50Ö00  Jl  und  für 
das  Delkredere-Konto  25  000  .A,  so  daß  unter  Hinzu- 
rechnung von  92  855,44  •*  Vortrag  aus  1905/06  ein 
Ueberschuß  von  289659,80  verbleibt.  Nach  den 
Beschlüssen  der  Hauptversammlung  vom  5.  d.  M.  wird 
aus  diesem  Ergebnis  eine  Dividende  in  Höhe  von 
60  000  •-.<  (6  0,0)  auf  die  Vorzugsaktien  verteilt,  wäh- 
rend die  übrigen  229  659,80  .A  auf  neue  Rechnung 
übertragen  werden. 

Aktien-Gesellschaft  Warsteiner  Grubeu«  nnd 
Hütten- Verein  zu  Warstein  In  WeHtfalen.  — Nach  dem 
Berichte  des  Vorstandes  waren  die  Werke  der  Gesellschaft 
im  Rechnungsjahre  1906/07  gut  beschäftigt,  und  wenn 
auch  die  Verkaufspreise  noch  immer  nicht  im  rich- 
tigen Verhältnisse  zu  den  Kosten  der  ILdistoffe  standen, 
so  besserten  sie  sich  doch  derart,  daß  ein  günstiger 
Abschluß  erzielt  werden  konnte.  Für  Neuanschaffungen 
iisw.  wurden  131  932,78  .A  verausgabt.  Da  die  Be- 
wertung der  am  Schlüsse  des  Geschäftsjahres  vorhan- 
denen Materialien  und  Fabrikate  sehr  vorsichtig  er- 
folgt ist,  so  soll  die  bisherige  .Reserve  für  etwaige 
Wertvermindorung  von  Vorräten“  in  Höhe  von  30000^4 
der  gesetzlichen  Rücklage  zugeführt  werden.  Die  Ge- 
winnrechnung ergibt  bei  23  548,97  Vortrag  und 
56  632,78  ^A  Abschreibungen  einen  Reinerlös  von 
225  831,21  .vK.  Hiervon  sollen  der  gesetzlichen  Rück- 
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läge  10  114,11  Qberwiescn,  an  Tantiemen  26223,88,4 
vergütet,  an  Dividende  H.’iü00.4  (10  o/o)  ausgescliQttet 
und  aufs  neue  Rechnungsjahr  44  493,22,4  übertragen 
werden. 

Annener  Gußstablnrerk,  Actien «Gesellschaft, 
Annen  i.  W«  — Nach  dem  Rerichte  des  Vorstandes 
für  das  Geschäftsjahr  1906/07  stand  mit  dem  leb- 
haften Aufschwünge  der  gesamten  Industrie  nicht  nur 
eine  allgemeine  Aufbosscrnng  der  Verkaufspreise, 
sondern  auch  eine  außergewöhnliche  Steigerung  der 
Nachfrage  nach  den  Erzeugnissen  des  Unternehmens 
im  Zusammenhänge.  Infolgedessen  waren  alle  Ab- 
teilungen des  Werkes  das  ganze  Jahr  hindurch  bis 
zur  Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  in  Anspruch  ge- 
nommen. Nebenher  ging  eine  Umgestaltung  und 
zweckentsprechendere  Ausnutzung  des  lletriebes,  so 
daß  sich  der  Betrag  der  ausgegangenen  Rechnungen 
von  1 687  000  .M  im  Vorjahre  auf  2 248  000  .4  in  der 
Berichtszeit  erhöhte.  Das  Gewinnergebnis  übertrifft 
denn  auch  das  des  Rocbiiungsjahres  I90.VU6  erheblich 
und  gestattet,  auf  das  mit  lieschluß  der  Hauptver- 
sammlung vom  17.  November  1906  um  520  000  ,4 
vermehrte  Aktienkapital  eine  Dividende  von  6 7°  zu 
verteilen.  Aus  der  Bilanz  ist  ein  Zugang  von  15  420,61  „4 
auf  Immobilien-  und  ein  solcher  von  136  040,04  -4 
auf  Mobilienkonto  hervorzuheben.  Beide  sind  durch 
Anlagen  für  elektrischen  Antrieb  und  die  Beschaffung 
von  Workzeugmasebinon  entstanden  und  bedeuten 
eine  wesentliche  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  des 
Werkes.  Infolge  der  Ausgabe  der  neuen  Aktien 
konnte  die  im  V'orjahre  vorhandene  Bankschuld  von 
370  771,70  vÄ  abgolöst  werden.  Der  Reingewinn  be- 
läuft sich  bei  11  960,40  ,4  Vortrag  und  I 273  100,36  ,4 
Fabrikationsüberschuß  einerseits  sowie  923  308,24  ,4 
Unkosten  aller  Art  und  143  320,31  ,M  .Abschreibungen 
anderseits  auf  218  432.20  .M.  Hiervon  sollen  der 
Rücklage  10  323,59  -.4  zutiießen,  an  Tantiemen  im 
ganzen  29  195,95  .It  vergütet,  an  Dividende  132  000  ,4 
ausgeschUttet  und  auf  neue  Rechnung  46  912,66  J(> 
vorgetragen  werden. 

„Archiniedcs“,  Actien-Gesellschaft  für  Stahl- 
uud  Eisenindustrie  in  Kerlin  und  Kreslun.  — Wie 
aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  ersichtlich  ist,  erzielte 
das  Unternehmen  im  letzten  Geschäftsjahre  bei  einem 
Umsätze  von  5 236  465,92  (i.  V.  4 029  265,65)  <4  und 
6792,35  .4  Vortrag  einen  Robgwinn  von  1 156  167,17  Jt, 
Abznzichon  sind  hiervon  die  Unkosten  mit  503  778,89  -4 
und  die  Obligationszinsen  mit  20  688,75  ,4.  Für  dio 
verbleibenden  631  699,53  ,4  schlägt  die  Verwaltung 
folgende  Verwendung  vor:  Ueberweisung  an  das  Del- 
kredere-Konto 3562,95  v4,  an  das  Unterstützungsfonds- 
Kouto  15  776,70  ,4,  an  das  Bau-  und  Erneuerungs- 
Konto  50  000.4,  Tantiemen  83  858,80  ,,4,  Dividende 
(11  o/o)  231000  o4  und  Uebertrag  16211,69  Jl. 

BisniarrkhUtte  za  Blsniarrkhütte,  O.-.S.  — Der 
Bericht  der  Verwaltung  für  1906,07  erwähnt  zunächst 
den  von  uns  schon  früher*  ausführlich  behandelten  An- 
schluß der  Bethlen-Falvnliütte  an  das  Unternehmen, 
durch  den  dieses  in  den  Stand  gesetzt  worden  ist,  den 
ganzen  Bedarf  an  Roheisen  aus  den  eigenen  Werken  zu 
(lecken,  und  bemerkt  dazu,  daß  die  genannte  Hütte 
in  Li(|uidation  getreten  und  der  von  ihr  erzielte  Rein- 
gewinn nicht  in  dio  Jahresrechnung  der  Bismarck- 
liiitto  eingestellt  worden  sei.  Dio  letztere  war,  wie 
der  Vorstand  weiter  mittcilt,  während  des  abgtdaufonen 
Betriebs  jahres  in  allen  Abteilungen  zu  lohnenden 
Freisen  gut  beschäftigt,  wenngleich  die  Erlöse  für 
Hnndclseisen  nicht  den  stark  gestiegenen  Kosten  für 
dio  Rohstolfe,  namentlich  für  Kohlen,  entspraclien.  Für 
Walzeisen  ließ  der  Umstand,  daß  di(»ser  wichtige 
•Artikel  im  Htahlwerks-Verbamle  nicht  syndiziert  ist, 

• „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  20  S.  1285. 


bei  dem  großen  Wettbewerbe  der  Werke  untereinander 
günstige  Preise  nicht  aufkommen.  Die  durchschnitt- 
liche Anzahl  der  von  der  Gesellschaft  beschäftigten 
Arbeitskräfte  betrug  4564,  darunter  140  Arbeiterinnen; 
der  Jahresverdienst  stellte  sich  für  die  einzelne  Person 
im  Durchschnitt  auf  1109,28  (i.  V.  1044,99)^.  Für 
begonnene  und  fertiggestellte  Neubauten  und  Neu- 
einrichtungen zur  produktiven  Ausgestaltung  der  An- 
lagen wurden  im  Berichtsjahre  insgesamt  1 537  765,03  ,4 
verausgabt.  Der  Reingewinn,  unter  Einschluß  von 
29  283,90  ,4  Vortrag,  beziffert  eich  nach  Absetzung 
der  Gewinnanteile  für  Vorstand  und  Angestellte,  sowie 
nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  1 800000  .4  auf 
3 026  704,78  .4.  Dio  Verwaltung  beantragt,  diesen 
Betrag  wie  folgt  zu  verwenden:  125  000  ,4  für  die 
Arbeitor-Pensionskasse,  75  000  ,4  für  die  Boamten- 
Pensionskasse,  50  000  ,4  für  Vergütungen  an  Beamte 
und  Arbeiter,  insgesamt  21000  ,4  für  gemeinnützige 
und  Wohlfahrtszwecke,  262  142,09  Jk  als  Tantieme 
für  den  .Aufsiebtsrat.  Aus  den  übrigen  2 493  562,69  ,4 
sollen  2 350  000  in  der  Weise  als  Dividende  aus- 
geschüttet  werden,  daß  auf  8 800000  ,4  Aktienkapital 
25  7o  (2  200  000,4)  und  auf  die  weiteren  1 200  000,4 
12'/»  7«  (150000.4)  Ausbeute  entfallen;  als  Vortrag 
für  1907/08  bleiben  sodann  noch  143  562,69  Jk  zu  ver- 
buchen. 

BaiHbnrger  MaschiDenlian- Aktiengesellschaft 
vorm.  Bechern  k Keetman  — Hochfelder  Walz« 
werk  Acllen-Verein  in  Duisbnrg.  — Wie  die  „Köln. 
Ztg.“  mitteilt,  soll  die  Walzwerksabteilung  des  Hoch- 
felder Werkes  in  den  Besitz  der  Duisburger  Maschinen- 
bau-A.-O.  übergehen.  Ueber  die  Bedingungen,  unter 
denen  der  Besitzwcchsel  erfolgen  soll,  wird  voraus- 
sichtlich die  am  23.  d.  M.  stattlindende  Hauptversamm- 
lung der  Duisburger  Maschinenbau  • .A.  - G.  Aufschluß 
geben,  da  sie  u.  a.  über  den  Antrag  der  Verwaltung, 
das  Aktienkapital  der  Gesellschaft  durch  Ausgabe  von 
1500  neuen  Aktien  im  Nennwerte  von  je  1000  .4  um 
1 '/»  Millionen  Mark  zu  erhöhen,  zu  beschließen  hat. 

Ilasper  Eisen«  und  Stahlwerk.  Haspe  i.  W. 
— Dem  Berichte  des  Vorstandes  für  das  Jahr  1906/07 
entnehmen  wir,  daß  dio  ungenügende  Beteiligungs- 
ziffer der  Gesellschaft  iin  Stahlwerks- Verbände,  ins- 
besondere für  Formeisen,  dem  Werke  eine  volle  Aus- 
nutzung seiner  Anlagen  trotz  der  günstigen  allgemeinen 
Geschäftslage  nicht  gestattete,  entsprechend  der  ge- 
steigerten Leistungsfähigkeit  erhöhte  sich  die  Beteili- 
gung im  neuen  Verbände  auf  174  312  t Rohstahl- 
gcwicht,  von  denen  13  000  t auf  Halbzeug,  42  883  t 
auf  Formeisen,  69  085  t auf  Stabeison  und  49  344  t 
auf  Walzdraht  entfallen,  ln  Stabeisen  fehlte  es  nicht 
an  Aufträgen ; die  Preise  zogen  langsam  an,  gaben 
aber  gegen  Endo  des  Geschäftsjahres  wieder  nach. 
Auch  in  Walzdraht  konnte  die  (durch  den  Umbau 
der  Dralitstraßon  verminderte)  Erzeugung  auf  Grund 
der  Zuweisungen  dos  Walzdrahtverbandes  zu  befriedi- 
genden Preisen  abgesetzt  werden.  Der  Gesamtumsatz 
belief  sich  auf  16  562  955.4,  dio  durchschnittliche 
.Arbeiterzahl  auf  1482  .Mann.  Hergestellt  wurden 
159  330  t Roheisen,  142  31 7 t Rohstahlblöcko,  131358  t 
Walzwerkserzeugnisso  und  7980  t feuerfeste  Steine. 
Der  Betriebsgewinu  beziffert  sich  unter  Einschluß  von 
76  398,78  .4  Vortrag  auf  2 853  064,30  Jt  und  läßt  nach 
.Abzug  von  451  413,73  ,4  allgemeinen  Unkosten  nebst 
442  344,48  .4  Zinsaufwendungen  einen  Rohertrag 
von  1 959 .306,09  ,4.  Hiervon  werden  abgeschriebeii 
952  654,33,4,  der  Rücklage  II  überwiesen  50000  .4, 
dom  llochofencrneuerungsboslando  zugeführt  25000  -4 
und  an  Tantiemen  vergütet  98  735,40  -4.  Aus  dem 
Reste  sollen  dann  nach  dem  Vorschläge  der  Ver- 
waltung 600  000  .4  (12  7o)  als  Dividende  ausgeschüttet, 
je  20  000  4 dem  Beamten-Pensions-  und  dem  .Arbeiter- 
Unterstützungs  - Bestände  zugewendet,  28  000  ,4  als 
Belohnung«'!)  an  Beamte  verteilt,  5(.H)0  ,4  an  alte 
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Arbeiter  und  Witwen  ausbezahlt,  6000  .A  für  gemein- 
nQtzige  Zwecke  bereitgcstelU  und  153  916,86  vor- 
getragen werden.  Ebenso  wie  ini  vorliergebenden, 
war  die  Gesellschaft  auch  im  letzten  Oeschäftsjabre 
mit  umfangreichen  Neubauten  beschäftigt.  Auf  dem 
Hochofenwerke  geht  der  dritte  Hochofen  seiner  Voll- 
endung entgegen,  ln  der  Gasmascbinenzentrale  wurde 
die  dritte  Gasgebläsemaschine  montiert  und  mit  der 
Aufstellung  einer  vierten  derartigen  Maschine  be- 
gonnen ; zu  den  vorhandenen  beiden  kamen  noch  drei 
weitere  Gas- Dynamo -Maschinen  hinzu.  Im  Rau  ist 
auBerdem  eine  durch  Hochofengas  betriebene  Kon- 
verter-Qobläsemaschine.  Hand  in  Hand  mit  diesen 
Arbeiten  ging  die  EinfQhrung  des  elektrischen  Be- 
triebes der  Wal/.enstraBen.  Trotz  der  Neubauten  ver- 
lief der  Betrieb  im  Stahl-  und  Walzwerke  bei  ge- 
steigerter Erzeugung  ohne  Störung,  während  auf  dem 
Hocliofenwcrke  infolge  der  bekannten  Gebläsexplosion  * 
der  Tod  von  vier  .A.rbeitern  und  die  schwere  Ver- 
letzung von  weiteren  fünf  Leuten  zu  beklagen  war. 

WostnUische  Drahtlndnstrie  xa  Hamm  I.  W. 
— Aus  dem  Kechonschaftsberichte  dos  Vorstandes  ist 
zu  entnehiiien,  daß  in  der  ersten  Hälfte  des  abgelau- 
feiien  Geschäftsjahres  die  Nachfrage  nach  den  Er- 
zeugnissen der  Gesellschaft  rege  war  und  das  Aus- 
landsgeschäft bei  lohnenden  Preisen,  die  sich  bis  Ende 
Januar  1907  etwas  steigerten,  gleichmäßig  flott  blieb, 
daß  dann  aber  die  Preise  bei  verminderter  Kauflust 
langsam  iiachließon.  Im  Inlandc  zogen  die  Preise 
bei  lebhaftem  Geschäfte  bis  Dezember  an,  um  sich 
bis  Ende  Juni  auf  derselben  Höhe  zu  halten.  Von 
Einfluß  auf  die  Verhältnisse  war  hierbei  die  Ungewiß- 
heit Qber  das  Schicksal  des  Walzdrahtvcrbandcs.  Das 
Werk  hätte  im  ersten  Halbjahre  seinen  Betriebsabtei- 
lungen weit  mehr  Arbeit  zufähren  und  <lie  günstige 
Marktlage  besser  ausnutzen  können,  wenn  es  nicht 
sowohl  von  den  Knüppollicfcranten  als  auch  vom 
Walzdrahtvorbande,  der  den  Zukaufswal/.draht  zur  Ver- 
fügung zu  stellen  batte,  im  Stiche  gelassen  worden 
wäre.  Wenn  trotzdem  das  Ergebnis  der  Berichtszeit 
gut  ist,  so  haben  hierzu  in  nicht  geringem  Maße  die 
Werke  in  Kiga  beigetragen.  Nennenswerte  Betriebs- 
störungen hatte  das  Unternehmen  nicht  zu  verzeichnen. 
Für  Neubauten  und  Ansebaffungon  zur  Verbesserung 
der  Betriebseinrichtungon  wurden  in  den  letzten  Jahren 
über  2 000000  .4  verausgabt,  von  denen  auf  die  Be- 
richtszeit 850  338,67  entfielen.  Der  Umsatz  betrug 
für  1 906/07  im  ganzen  2 1 522  190.36  (i.  V.  19  494  263,79).«, 
diu  Erzeugung  an  Eisenknüppcln,  Walzdraht,  Stabeisen, 
gezogenen  Drähten,  Drahtstiften  usw.243  679  (245 947)  t. 
Die  Zahl  der  Arbeiter  (einschließlich  der  jugendlichen) 
belief  sich  auf  2782  (2636)  mit  einem  durchschnitt- 
lichen Jahreslohne  von  1880,75  (1285).«.  An  Roh- 
gewinn einschließlich  295  989,37  .«  Vortrag  wurden 
2 258  643,12  .«  erzielt,  so  daß  nach  Abzug  von 
280  309,49.«  allgcmeinon  Unkosten,  281  141,09  .Ab- 
schreibungen und  106940.«  Schuldenzinsen  ein  Rein- 
erlös von  1 585  252,54  .«  verbleibt.  Hiervon  erhält 
der  Vorstand  90248,42.«,  der  Aiifsicbtsrat  48  951,14.« 
Tantieme,  während  1 199970.«  (15  o/o)  als  Dividende 
verteilt  und  251  082,98  .«  als  Vortrag  in  laufende 
Rechnung  verbucht  werden  sollen. 

Röhmi.scho  .Montangoscllschaft  ln  Wien.  — 
Wenngleich  die  Gesellschaft,  deren  Aktien  bis  auf  zwei 
im  Besitze  der  Prager  Eisenindustrie  sind,  laut  Rechen- 
schaftsbericht im  Geschäftsjahre  1906  07  nur  drei  Hoch- 
öfen im  Feuer  halten  konnte  und  dadurch  einen  be- 
merkenswerten Ausfall  in  der  Erzeugung  von  Thomus- 
roheisen  erlitt,  gestaltete  sich  das  Betriebsergebnis 
doch  recht  günstig,  da  der  .Absatz  an  Gußwaren  so- 
wie namentlich  auch  an  Feinblechen  wesentlich  stieg 
und  die  Verkaufspreise  sowohl  dieser  Fabrikate  als 
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auch  des  Gießereiroheisens  sich  erheblich  besserten. 
Gewonnen  bezw.  bergestellt  wurden  in  der  Berichts- 
zeit  386  780  t lioherz,  137  369  t Kalkstein,  91  090  t 
Thomasroheisen,  45  730  t Gießereiroheisen,  15  553  t 
«Gußwaren,  63  559  t Kohstahlblöcke  und  Rohschienen, 
82  661  t gewalzte  Halbfabrikate,  19  014  t Walzeisen, 

24  489  t Grob-  und  Feinbleche,  15  284  t Thomasmehl. 
Vergleicbszahlen  für  den  voraufgegangenen  Rcchnungs- 
abschnitt  fohlen,  da  dieser  nur  sechs  Monate  (l.I.  bis 
30.  VI.  1906)  umfaßte.  Der  Betriebsgewinn  des  Ge- 
schäftsjabres  beläuft  sich  unter  Berücksichtigung  von 
68  051,25  K Vortrag  auf  5583  210,49  K.  Bestritten 
werden  hieraus  außer  sämtlichen  allgemeinen  Unkosten 
noch  250  000  K,  die  einer  in  Gemeinschaft  mit  der 
Prager  Eisenindustrie  - (lesellschaft  errichteten  Be- 
amten-Ponsionsanstalt  zugewendet  werden,  sowie  dio 
Abschreibungen  in  Höhe  von  1 875  488,66  K.  Es  ver- 
bleibt sodann  ein  Reinerlös  von  1 896  440,83  K.  aus 
dem  zunächst  der  Verwaltungsrat  eine  Tantieme  von 
119  388,95  K erhält,  während  von  dem  übrigen  Be- 
trage 1 600  000  K (12'/*®/o)  »Is  Dividende  vorteilt  und 
177  101,88  K auf  neue  Rechnung  vorgetragen  worden. 

Prager  Eiseu-Industrie-GeselUchaft  in  Wien. 
— Nach  dom  Berichte  dos  Verwaltungsrates  war  die 
Lage  des  Kohlenmarktcs  im  Geschäftsjahre  1906/07 
derart  günstig,  daß  dio  Gesellschaft  trotz  erhöhter 
Förderung  der  Kohlengruben  nicht  allen  an  diese 
gestellten  Anforderungen  gerecht  zu  werden  vermochte. 
Da  überdies  die  oingetretene  Erhöhung  der  Kohlon- 
preise  voll  zur  Wirkung  kam,  so  war  das  Ergebnis 
des  Bergbaubetriebes  trotz  der  steigenden  Richtung 
in  den  Gestehungskosten  erheblich  besser  als  früher. 
Auch  die  Hüttenwerke  hatten  sich  dank  der  Lebhaftig- 
keit des  Eisengeschäftes  einer  ununterbrochenen,  vollen 
Beschäftigung  zu  erfreuen,  die  sich  in  den  höheren 
Gewinnzitfurn  widerspiegelt.  ln  den  Betriebsabtei- 
lungen wurden  vrährend  dos  Berichtsjahres  gefördert 
bezw.  erzeugt;  1 652  810  (i.  V.  1 692  250)  t Braun-  und 
Steinkohlen,  395531  (376011)  t Roherz,  265  219 

(185005)  t Kalkstein,  171  840  (135  188)  t Roheisen, 

25  143  (18  183)  t Eisonhalbfabrikate,  167  780  (157  627)  t 
fertige  Walzware  und  60  705  (54  819)  t Thomasmehl. 
.Aus  der  Erläuterung  zur  Bilanz  ist  hervorzuheben, 
daß  die  Vermehrung  der  Mobilien  ihren  Grund  in  der 
fortgesetzten  Ausgestaltung  des  Kladnoer  Eisenwerkes 
hat.  Bemerkenswert  ist  ferner  die  Errichtung  einer 
Beamten  - Pensionsanstalt  (siche  auch  oben  unter 
Böhmische  Montangcsollschaft),  für  die  500  000  K 
beroitgestellt  wurden.  Det  BotriobsUborschuß  der 
Koblenwerke  beträgt  2 716  720,78  K,  der  Gewinn  aus 
den  Hüttenwerken  12  820  220,01  K.  Hierzu  kommen 
noch  2 561  171,86  K Zinsoinnahmon  und  ein  Gewinn- 
vortrag von  405  985,61  K,  so  daß  sich  ein  Rohertrag 
von  18  504  097,26  K ergibt,  der  nach  Verrechnung 
der  allgemeinen  Unkosten,  Steuern  und  dcrgl.,  der 
schon  erwähnten  Zuwendung  zur  Pcnsionskassc  und 
der  mit  1 816  143,86  K angesotzten  Abschreibungen 
einen  Reingewinn  von  12  103  359,29  K läßt  und  wie 
folgt  verwendet  wird  : 1 041  237,36  K als  Gewinnanteil 
des  Verwaltungsrates,  10  922  500  K (42'/*  ®/o)  als  Divi- 
dende und  189  621,93  K als  Vortrag  aufs  neue  Rech- 
nungsjahr. 

Soeiöte  Anonyme  des  Hants-Fonrueanx,  Forges 
et  Aclerie.s  de  Thy -lo-Chatean  & MnrcineDe  in 
Marcinelle  (Belgien).  — Nach  dom  in  der  Haupt- 
versammlung vom  19.  V.  Mts.  vorgelegten  Berichte 
des  Verwaltungsrates  erzielte  dio  Gesellschaft  im  Ge- 
schäftsjahre 1906  07  einen  Botricb^übersclluß  von 
3 017  768,90  Fr.  Von  diesem  Betrage  werden 
1 330  411,66  Fr.  abgcsclirieben,  151  785,71  Fr.  der  ge- 
setzlichen Rücklage  überwiesen,  159  500,11  Fr.  zu 
sonstigen  Rückstellungen  verwendet,  43  809,52  Fr.  als 
Tantii-ine  an  die  Mitglieder  der  Verwaltung  vergütet, 

1 275  000  Fr.  (25  Oio)  als  Dividende  auf  das  .Aktien- 
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kai>ital  von  5 100  000  Fr.  ausgeschüttet  und  endlich 
47  261,90  Fr.  auf  neun  Rechnung  vorgetragen.  In- 
folge der  Neubauten,  die  während  des  verHossenen 
Jahres  vorgenoiiinion  wurden,  beläuft  eich  der  Buch- 
wert der  .\nlagen  usw.  auf  8 961  676,11  Fr.,  denen* 
allerdings  6 208  107,10  Fr.  Abschreibungen  gegen- 
Oherstehen.  Die  Qesellschaft  besitzt  zurzeit  in  Mar- 
cinelle  drei  Hochöfen,  zwei  Koksofenbatterien,  ein 
Thomasstahl  werk  mit  vier  Konvertern,  fünf  Walzen- 
straUen,  eine  Verfeiiierungsworkstätte  und  eine  Ma- 
schinenbauwerkstätte  nebst  Oieüereien  für  den  eigenen 
Bedarf,  Anlagen,  die  durchaus  der  Neuzeit  entsprechen 
und  erst  vor  kurzem  entstanden  sind. 

The  Tennessee  Coal,  Iren  and  Railroad  Com- 
any  — United  States  Steel  Corporation.  — 
ach  telegraphischen  Meldungen  aus  New.York  hat 
der  Stahltrust  etwa  70  “/o  der  .\ktien  der  Tennessee 
C'oal,  Iron  and  Railrod  Company  erworben  und  sich 
damit  die  uneingeschränkte  Oberaufsicht  über  die  (ie- 
sellschaft  gesichert.  Da  diese  in  der  Eisenindustrie 


der  Vereinigten  Staaten  vermöge  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit eine  bedeutende  Stellung  einnimmt,  so  hat 
der  Stahltrust  durch  den  Kauf  der  Aktien,  von  denen 
er  für  etwa  20  000  000  f zum  Nennwerte  an  sich 
gebracht  haben  soll,  einen  wichtigen  Schritt  getan, 
um  seinen  Einfluß  zu  stärken  und  den  Zusammen- 
schluß der  nordamerikanischen  Eisenwerke  zu  fördern. 
Die  Tennessee  Coai,  Iron  and  Railroad  Co.  verfügt 
über  ausgedehnte  Kohlen-  und  Erzfelder  in  Tennessee, 
Alabama  und  Oeorgia,  besitzt  in  Ensley,  Bessemor, 
Oxmoor  und  Birmingham  20  Hochöfen  mit  einer 
Gesamt  - Leistungsfähigkeit  von  jährlich  mehr  als 
einer  .Million  Tonnen  Roheisen  und  hat  ferner  in 
Ensley  Stahl-  und  Walzwerke  im  Betriebe,  in  denen 
eie  jährlich  rund  350000  t Rohstahl  und  360  000  t 
Fertigerzeugnisse  herzustellen  vermag.  L’eber  die 
tatsächlichen  Ergebnisse  der  Tätigkeit  der  Gesellschaft 
im  verflossenen  Geschäftsjahre  haben  wir  s.  Z.  an 
dieser  Stelle  kurz  berichtet.* 

• Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr,  21  S.  755. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Kliren-Dromotiou. 

Die  Königl.  Technische  Hochschule  zu 
Aachen  hat  das  Mitglied  des  Direktoriums  der 
Firma  Fried.  Krupp,  A.-G.  zu  Essen,  Hrn.  Gisbert 
Gillhau  seil,  der  auch  dem  Vorstände  des  Vereins 
deutscher  Eiscnhütteiileiite  schon  seit  langen  Jahren 
angehört,  in  Würdigung  seiner  hervorragenden  Lei- 
stungen im  Dienste  der  vaterlAmlischen  Industrie  zum 
Duktor- Ingenieur  ehrenhalber  ernannt. 

Kernfang  in  den  I.andoH- EisenbahnraU 
Der  Vorsitzende  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hUttenleute,  Hr.  Kommerzienrat  Fr.  Sp  rin  gor  um, 
Generaldirektor  des  Eisen-  und  Stahlwerkes  Hocsch 
zu  Dortmund,  ist  durch  Se.  Exzellenz  den  .Minister 
für  Handel  und  Gewerbe  in  den  Landcs-Eiscnbalinrat 
berufen  worden. 

Für  die  Tereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

(Die  K!uNeD(ler  »ind  durch  * bexrichnec.) 

Nordwestliche  Eisen-  und  Stahl  - Berufs- 
genoase nschaft*  zu  Hannover:  Verwaltungs- 

bericht für  das  Jahr  1906. 

Nachrichten  der  Siemens-Schuckert werke*  G.  m.  b.  II. 
und  der  Siemens  «fr  Ilalske  Aktiengesellschaft. 
Heft  11.  September  1907, 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

liertelt,  Robert,  Ingenieur,  Saarbrücken  Eisenbahn- 
straßo  1811- 

lirückner,  Max,  Cöln,  Friesenplatz  21. 

Dünner,  Seb.,  i.  Fa.  Danncr  &.  Co.,  Wien  VI,  Theo- 
baldgasse  13. 

Dörrenberg,  Richard,  i.  Fa.  Rohde  & Dörrenberg, 
G.  III.  b.  H.,  Oberkasscl  b.  Düsseldorf,  Düsseldorf, 
Frciligrnthstraßc  26. 


Gillhausen,  Gisbert,  |Dr.-lng.  h.  c.,  Mitglied  des  Di- 
rektoriums der  Firma  Fried.  Krupp,  Akt.-Ges.,  Essen 
a.  d.  Ruhr,  Hohcnzollornstr.  12. 

llirschland,  Franz  Herbert,  Dr.-lng.,  c/o.  The  Gold- 
schmidt Chemical  Company,  60  Wall  Street,  New- 
York,  (’ity,  ü.  S.  A. 

Kerlen,  Kurt,  Direktor  der  Siderurgica  Ligure  Occi- 
dcntale,  Oneglia  (Italien). 

Langbein  rieh,  Ernst,  Direktor,  Rheinhausen-ßliers- 
heim,  Kreis  Mors. 

Malcher,  Konrad,  Direktor,  Gleiwitz  0.-8.,  Pfarrstr.  1. 

Münzesheimer,  Martin,  Direktor,  Düsseldorf,  Jäger- 
hofstraßo  12. 

Nake,  Carl,  Oberingenieur  der  Akt.-Ges.  „Kronprinz“ 
Immigrath,  Langenfeld  im  Rheinland. 

Nath,  Adalbert,  Hütteningenieur,  Dillingcn  a.  d.  Saar, 
Hütteiikasino. 

Pawelczyk,  Th.,  Techn.  Direktor  der  Graf  Ladislaus 
Czaky  Eisen-  und  Stahlwerk  Akt.-Ges.  zu  Praken- 
dorf,  Prakfalva  (Ober-Ungarn). 

Piedboeuf,  Louis,  Ingenieur,  Lüttich,  Rue  Lebeau  5. 

Spohn,  Bruno,  Oberingenieur  der  Städtischen  Gas- 
und  Wasserwerke,  Stettin. 

Taeschner,  Ferd.,  Dipl.  EisenhOtteningenieur,  Dort- 
mund, Borsigplatz  2. 

Teichmann,  Karl,  Betriebeingenieur  und  Prokurist  der 
Bergischen  Stahlindustrie,  Remscheid,  Palmstr.  2 a. 

Wentzel,  Karl,  Dipl.- Ingenieur,  Vereinigte  Königs- 
uiid  Laurahütte,  Königshütte  O.-S.,  Ringstr.  4. 

Neue  Mitglieder. 

Fischer,  Karl,  Dipl.-Ing.,  Betriebsleiter  der  Vereinigten 
Königs-  und  Laurahütte,  KönigshUtte  O.-S. 

Ilancmann,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Charlottcnburg,  Ber- 
lincrstraßo  172. 

Hirsch,  Hermann,  Ingenieur,  Stockholm,  7 Stora 
Wattagatan. 

Meger,  Aloys,  Hochofenchof,  Düdolingon,  Luxemburg. 

Radcke,  Max,  i.  Fa.  Polytochnik  G.  m.  b.  H.,  Düssel- 
dorf, Hermannstr.  5. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

flndet  statt  am 

Sonntag,  den  8.  Dezember  1907,  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 
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27.  Jahrgang. 


Qualitative  Arbeit  in  der  Stahlerzeugung  und  elektrisches 

Schmelzverfahren. 

Eine  tcchnisch-wisscnschaftliche  Studio  von  Hüttendirektor  0.  T hall n er  in  Bismarckhütte  O.-S. 


I ch  schicke  voraus,  daß  es  sich  in  den  folgen- 
* den  Ausführungen  nicht  um  ein  abschließen- 
des Urteil  handeln  kann,  weil  ja  die  elektrischen 
Schmelzvorfahren  erst  beginnen,  praktisch  wirt- 
schaftliche Bedeutung  zu  erlangen.  Dieser  Be- 
ginn ist  aber  so  geartet,  daß  sich  daraus  sehr 
wohl  auf  die  Richtung  schließen  laßt,  in  wel- 
cher voraussichtlich  die  elektrischen  Schmelz- 
verfahren  nutzbringend  zur  Geltung  gelangen 
werden.  Um  diese  Richtung  charakterisieren  zu 
können,  sind  einige,  wenngleich  bekannte  Tat- 
sachen als  Ausgangspunkt  zu  nehmen. 

Die  Zwecke,  welche  wir  in  allen  unseren 
Hüttenprozessen  verfolgen,  lassen  sich  in  ihren 
äußersten  Grenzen  dahin  kennzeichnen,  daß  man 
einerseits  in  ihnen  ein  technisch  verwertbares 
Produkt  auf  dem  kürzesten  Wege  bei  möglichst 
g(^ringsten  Fabrikationskosten,  anderseits  aber 
ebensolche  Erzeugnisse  in  ihrer  höchsten  Qualität, 
ohne  Ansehung  der  Fabrikationskosten  herzu- 
stellen  sucht.  In  den  Zwischengliedern  ist  immer 
das  Maß  der  Qualitatsforderung  von  modifizieren- 
dem Einflüsse  auf  Selbstkosten  und  Preis,  aber 
anderseits  die  Absatzfähigkeit  des  qualitativ 
ijochwertigeren  Erzeugnisses  bei  gleichen  Preisen 
immer  auch  eine  erheblich  größere.  Aus  dieser 
Ui’saclie  haben  unsere  Gewinnungs verfahren  für 
Stahl  und  Eisen  selbst  dann  nicht  der  Ent- 
wicklung nach  der  qualitativen  Richtung  hin 
enf.raten  können,  wenn  sie  auch  nur  das  Massen- 
fabrikat, die  Erzeugung  der  gewöhnlichen  Han- 
delsware, zum  Zwecke  hatten.  Die  Fortschritte, 
welche  hierin  gezeitigt  wurden,  erwiesen  sich 
als  so  erhebliche,  daß  man  ernstlich  und  mit 
Erfolg  daran  gehen  konnte,  die  qualitativ  gut, 
aber  betriebswirtschaftlich  schlecht  arbeitenden 
Hüttenprozesse  ganz  oder  zum  Teil  zu  ver- 
drängen. So  sehen  wir  Renn-  und  Herdfrisch- 
prozesse im  vermeintlichen  vollen  Aussterben, 
den  Puddelprozeß  nahe  diesem,  die  Holzkohlen- 
hochöfen im  Verschwinden  und  den  Tiegeljtrozeß 

XLVII.,7 


(Xacbdrnck  verbolcn.) 

arg  bedrängt,  ln  allen  diesen  Fällen  finden 
wir  sie  örtlich  dorthin  zurückgezogen,  wo  die 
Herstellungsbedingungen  für  sic  noch  günstige 
sind,  und  wo  sie  in  der  Erzeugung  höchst- 
wertiger Spezialsortcn,  welche  qualitativ  gleich- 
wertig in  den  anderen  Prozessen  nicht  gewonnen 
werden  können,  ihr  Dasein  fristen.  Anderseits 
finden  wir  aber,  daß  manche  Verfahren  entstehen 
und  verschwinden,  welche  der  qualitativen  Ver- 
besserung dienen  sollten,  bei  welchen  aber  der 
qualitative  Gewinn  nicht  im  richtigen  Verhält- 
nisse zu  den  höheren  Selbstkosten  stand.  Hier- 
her gehören  im  allgemeinen  die  Kombinations- 
Verfahren.  Diese  hatten  natürlich  auch  ihren 
Entwicklungsgang,  und  man  darf  bei  ihrer  Be- 
urteilung nicht  die  zeitliche  Stellung  übersehen, 
welche  ihnen  gegenüber  der  Entwicklung  jener 
Verfahren,  aus  welchen  sie  hervorgegangen  waren, 
zukain.  Sie  verschwanden  nicht  immer,  weil  sie 
zu  ihrer  Zeit  keine  Berechtigung  hatten,  sondern 
weil  diese  ihnen  die  Vervollkommnung  der  Ver~ 
fahren  im  einzelnen  „mit  der  Zeit*"  benahm. 
Kur  dort,  wo  örtliche  und  besondere  Verhältnisse 
ihnen  günstig  waren,  konnten  sie  sich  erhalten. 

Hüttcutechnisch  ist  die  Kombination  Birne — 
Martinofen  auch  heute  noch  gerechtfertigt,  wenn 
es  sich  darum  handelt,  etwaige  qualitative 
Mängel,  welche  unter  gewissen  Verhältnissen  den 
Erzeugnissen  aus  der  Birne  anhaften,  zu  ent- 
fernen; ebenso  gerechtfertigt  ist  die  Kombination 
Martinofen— Tiegclofcn,  aber  kaum  zu  rechtfertigen 
die  Kombination:  basischer  und  saurer  ^lartln- 
ofen,  weil  deren  zu  demselben  Preis  erzielbaren 
Erzeugnisse  im  einzelnen  heute  qualitativ  kaum 
erhebliche  Unterschiede  besitzen.  Im  übrigen 
handelt  es  sich  in  allen  Kombinationsverfahren 
nur  um  ein  einfaches  Rcchene.xempel,  um  die 
Frage,  ob  die  einzelnen  Kombinationsmittel  für 
sich  in  ihrer  besten  qualitativen  und  wirtschaft- 
lichen Ausnutzung  nicht  gewinnbringender  sind, 
als  in  ihrer  Kombination.  Zwei  kombinierte 
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Martinöfen  werden  niemals  die  Hälfte  der  I’ro- 
duktion  beider  für  sich  arbeitenden  Oefon  hcr- 
stellen,  in  keinem  Falle  aber  etwas  anderes  als 
ein  Martimnaterial  erzeugen.  Diese  Verhältnisse 
ändern  sich  aber,  wenn  nicht  der  qualitative 
Gewinn  aus  der  Kombination  in  Hetracht  kommt, 
sondern  die  Verwertungsmöglichkeiten  besonderer 
Kinsätzo  und  der  nur  in  der  Kombination  erziel- 
bare quantitative  Gewinn.  Dann  ist  die  Kom- 
bination lediglich  ein  Mittel  zur  .Arbeitsteilung, 
und  sie  hat  volle  hUttentechnische  Berechtigung. 

Die  qualitative  Verbesserung  der  Produkte 
aller  Eisenerzeugungsverfahren  kann  zwei  ver- 
schiedene Grundlagen  haben,  und  zwar  einer- 
seits aus  der  Verwendung  chemisch  reiner  Ein- 
.satz-(Grund-)Materialien  hervorgehen,  anderseits 
aus  der  Verbesserung  des  .Arbeitsverfahrens  in 
dem  betreflfenden  l’rozesse  selbst  zur  Erzielung 
liesserer  chemischer  Keinheit  und  jdiysikalischer 
Beschaffenheit.  Nach  beiden  Richtungen  sind 
Grenzen  vorhanden,  welche  zurzeit  wohl  feste 
Lage  erlangt  haben  werden.  So  erzeugt  heute 
Schweden  noch  einen  Bessemerstahl  hervorragen- 
der Qualität  selbst  in  die  höchsten  Härten  hinein 
in  Kombination  mit  dem  Holzkohlcnhochofcn. 
Hier  findet  sich  tatsächlich  alles  zusammen;  die 
<lenkbar  besten  Grundstoffe  und  die  in  Jahre- 
langer Arbeit  zu  großer  Vollkommenheit  ge- 
langte Beherrschung  des  Prozesses  zur  Erzielung 
des  Qiialitätsfabrikates.  Dabei  i.st  die  Wirt- 
schaftlichkeit dos  Verfahrens  in  Schweden  noch 
immer  so  groß,  daß  die  reberlragung  desselben 
nach  Deutschland  auf  Grundlage  der  Einfuhr  des 
schwedischen  Roheisens  nicht  die  geringste  .Aus- 
sicht auf  Erfolg  haben  würde. 

.Anders  liegen  die  A'erhältnisse  für  den  Mar- 
tinofen. Hier  lohnt  die  Verwendung  schwe- 
discher Roheisensorten  größter  chemischer  Rein- 
heit, und  die  in  Deutschland  daraus  gewonnenen 
Erzeugnisse  sind  den  schwedischen  völlig  eben- 
bürtig gewonlen  l)ci  im  allgemeinen  gleichen 
Preisen.  Nun  muß  bedacht  werden,  daß  wir 
zwei  Arten  der  Stahlerzeugung  im  Martinofen 
besitzen,  und  zwar  die  eine  .Art  in  der  soge- 
nannten direkten  .Arl)cit,  indem  vom  Roheisen 
zu  Jenem  Kohlenstolfgehalt  herabgearbeitet  wird, 
welcher  gefordert  ist,  und  die  indirekte  .Arbeit, 
indem  der  Einsatz  so  weich  wie  möglich  her- 
untergearbeitet und  der  geforderte  Kohlcnstotf- 
gehalt  durch  Rückkohlung  hcrl>eigeführt  wird. 

Die  direkte  .Arbeit  erfordert  natürlich  die 
Verwendung  eines  chemisch  sehr  reinen  Einsatzes, 
wenn  das  Endjtrodukt  auch  chemisch  rein  sein 
soll.  Hierbei  ist  das  Einschmelzen  eines  Einsatzes 
vom  geforderten  Kohlenstotfgehalte  etwa  wie  im 
Tiegel  so  gut  wie  unmöglich.  Denn  einmal 
werden  mit  dem  Einsatz  erhebliche  Mengen  an 
Oxyden  eingebraclit,  zum  andern  führt  die  Er- 
wärmungsjieriode  bis  zum  Schmelzjninkte  unter 
der  Einwirkung  durchstreichender  Luft  l)czw. 


Feuergase  eine  kräftige  Oxydation  herbei,  und 
zum  dritten  bleibt  diese  frischende  Wirkung  des 
Ofens  ununterbrochen  in  Geltung,  selbst  dann, 
wenn  eine  schützende  Schlackendecke  vorhanden 
ist.  Im  letzteren  Falle  wirkt  die  Schlacke  selbst 
frischend,  da  die  in  derselben  enthaltenen  erheb- 
lichen Mengen  au  Eisenoxydul  o.\3'dieren  und 
dieses  Ox3'duloxyd  Sauerstoff  an  das  Eisen  des 
Bades  abzugeben  vermag.  Es  findet  daher  eine 
um  so  stärkere  Entkohlung  statt,  Je  mangan- 
ärmer  der  Einsatz  ist  (eine  Vorbedingung  der 
direkten  .Arbeit),  und  diese  erscheint  oft  so  un- 
aufhalt.sam,  daß  in  dem  .Augenblicke,  in  welchem 
der  Stahl  vergießbar  wird,  auch  der  größte 
Teil  des  Kohlenstoflgehaltes  verschwunden  sein 
kann,  wodurch  dann  die  Rückkohlung  nötig 
wird.  Um  aber  rückzukohlen,  ist  der  chemisch 
reine,  kohlenstotfarme  Einsatz  nicht  erforderlich 
und  wirtschaftlich  deshalb  zu  verwerfen,  weil 
er  zumeist  sehr  viel  teurer  ist  als  das  chemisch 
reine  Roheisen,  und  dieselbe  chemische  Keinheit 
aus  einem  billigeren  Einsatz  geringerer  Reinheit 
im  Martinofen  unbedingt  erzielbar  ist,  wenn 
überfrischt  werden  kann. 

Die  Verwendung  chemisch  reiner  Roheisen 
für  die  direkte  Arlteit  hat  nun  zwei  Vorbe- 
dingungen und  zwar  Jene,  zu  entkohlen  und 
gleichzeitig  ein  gares  Produkt  zu  erzielen.  Be- 
kanntlich erfolgt  die  Entkohlung  unter  der 
Schlackendecke  sehr  langsam,  weil  diese  die 
frischende  Wirkung  der  Luft  vermindert,  auch 
wird  naturgemäß  der  Eisengehalt  der  Schlacke 
mit  fortschreitendem  Prozeß  wachsen  und  damit 
der  .Abbrand  größer  werden.  Daher  ist  es  für 
einen  genügend  raschen  Chargengang  nötig,  mit 
geringsten  Schlackenmengen  zu  arbeiten,  um 
stets  einen  großen  Teil  der  Oberfläche  des  .Me- 
tallbadcs  der  oxydierenden  Wirkung  der  diircli- 
strömenden  Luft  darzubieten.  Diese  .Absicht 
wird  sehr  erleichtert  durch  die  Verwendung 
mangan-  und  siliziuniarmer  Roheiseusorten.  Da.s 
letztere  deshalb,  weil  bei  Gegenwart  von  Si- 
lizium die  vorhandene  geringe  Schlackenmenge 
dünnflüssig  wird,  das  Bad  bedeckt  und  ihr  Phos- 
phorgehalt mit  Sicherheit  reduziert  wird. 

Nun  ist  bei  gewöhnlicher  üfenzustellung  das 
Mauerwerk  der  Köpfe  und  des  Gewölbes  saures 
Material,  das  den  .Angriffen  der  Ofengase  und 
damit  dem  .Abschmelzeu  direkt  ausgesetzt  ist. 
Es  findet  sich  also  tatsächlich  neben  den  Schlacken- 
resten der  vorhergegangenen  Charge  auch  be.i 
chemisch  reinstem  Einsätze  um  so  mehr  Ursache 
zur  Schlackenbildung,  als  Ja  die  Einwirkung  des 
außerordentlich  sauren  Abschmelzproduktes  mit 
dem  basischen  Herde  seihst  hinzukommt.  Zwi- 
schen dem  Kohlenstoff  des  Bades  und  dem  Eiseti- 
o,\yduloxyd  der  Schlacke  findet  also  nahe  der 
Oberfläche  Kohlenoxydbildung  statt.  Das  Kohlen- 
oxx’d  entweicht  durch  die  dünnflüssige  Schlacken- 
dccke  verhältnismäßig  sehr  leicht,  aber  bei  zu- 
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nehmender  Basizität  sehr  schwer,  so  daß  es  dann 
in  der  Schlacke  Gasl)lasen  hervorruft,  sie  um  so 
filzifcer  und  zum  Blühen  geneigt  macht,  je  weniger 
diiundüssig  sic  ist.  Hier  spielt  ihre  Basizitüt 
und  Temperatur  eine  große  Rolle.  Natürlich 
verzögert  ein  solcher  Schlackenfilz  den  Chargen- 
gang und,  was  wichtiger,  er  hfllt  die  Wjlrme 
vom  Metallbade  ab,  so  daß  niedere  Vergieß- 
temperaturen sich  ergeben.  Diesen  Einwir- 
kungen kann  nicht  anders  begegnet  werden, 
als  durch  die  basische  Zustellung  des  ganzen 
Ofens,  wie  sie  Ja  oft  versucht  wurde.  Nun  ist 
hier  wieder  bekannt,  daß  der  Mague.sitziegel 
ungemein  emjihndiich  für  Temi>eraturschwankungen 
ist;  er  zerspringt  so  rasch  und  vollsUlndig,  daß 
Köpfe  und  Gewölbe  bald  einstürzen.  Es  bedarf 
in  diesem  Falle  also  eines  basischen  Ziegels 
höchster  Qualität,  und  dieser  fand  sich  im  grie- 
chischen .Magnesitsleiiie,  dom  sogenannten  weißen 
Maguesitziegel.  Damit  war  natürlich  viel,  aber 
nicht  alles  gewonnen.  Denn  je  weniger  Schlacke 
auf  dem  Metalll)ade  vorhanden  ist,  um  so  mehr  wird 
dasselbe  zur  .Aufnahme  des  Schwefels  der  Feuer- 
gase befähigt.  Es  galt  also,  von  einer  reduzieren- 
den Flamme  ganz  abzusehen,  und  sie  so  o.\3'dierend 
und  im  Interesse  einer  weitestgehenden  Uelier- 
hitzung  auch  so  heiß  wie  möglich  zu  halten. 
Da  nun  das  Mctallbad  um  so  weniger  Schwefel 
aufnehmen  kann,  je  weniger  in  den  erbrenn ungs- 
gasen  vorhanden  ist,  so  wandte  man  Koksgene- 
ratoren an  und  diente  dabei  dem  Zwecke  nach 
beiden  Richtungen.  Das  Koks-(Wasser-)Gas  er- 
gibt nun  tatsächlich  eine  schwefelarme,  kohlen- 
säurereiche Flamme,  neben  welcher  freier  Sauer- 
stotV  vorhanden  sein  kann,  und  von  einer  solchen 
TemiX'ratur,  daß  ihr  nur  der  Maguesitziegel  auf 
die  Dauer  widerstehen  kann,  das  Dinasmauer- 
werk  unter  ihrer  Einwirkung  aber  einfach  ab- 
schmilzt. Hierdurch  sind  die  Bedingungen  voll- 
ständig gegeben,  Roheisen  verhältnismäßig  rasch 
herabzufrischen  und  die  Ge.schwindigkeit  des 
Frischens  selbst  durch  die  Ofenführung  so  zu 
regeln,  daß  es  nicht  zu  rasch  erfolgt,  gleich- 
zeitig aber  ein  an  Phosphor  und  Schwefel  außer- 
ordentlich reines  Produkt  zu  erzeugen.  Natür- 
lich gibt  man  auch  hier  Zuschläge  höchster 
Basizität:  schwefel freien  Kalk  oder  Strontianit,* 
mit  tlem  bekannten  Zwecke,  aber  vornehmlich 
im  Hinblick  auf  den  Schwefelgehalt  und  als  .An- 
gliederungspunkte für  die  aus  dem  Bade  aus- 
scheidenden O.xvde.  Die  Frage,  wie  hier  die 
Kohlenstoft'verbrenuung  statt  finde  t hezw.  wie  der 
Vorgang  hierbei  zu  erklären  ist,  muß  offen 
bleiben.  Wohl  wird  eine  starke  O.X3'dation  des 
Eisens  eintreten  und  diese  vielleicht  eine  inter- 
molekulare Verbrennung  des  Kohlcnstoft'gehaltes 
l>ewirken,  dann  aber  wird  eben  oberflächlich 

* Die  oiaenfroio  Sohlacko  ist  nötig  zur  F.nt- 
schwoflung. 


Eiseno.\3'd  bezw.  0.\3'dulo.\yd  entstehen  und  eine 
stetige  Anreicherung  des  Bades  mit  Eiseno.\3'dul 
die  Folge  sein.  Anderseits  aber  scheint  die  Kou- 
taktverbrennung  bei  der  Entkohlung  die  we.sent- 
liche  Rolle  zu  spielen,  also  derselbe  Vorgang 
wie  beim  Tempern.  Die  Entkohlungsvorgfüige 
bei  direkter  Verbrennung  des  Kohlenstoffes  sind 
oberflächliche  und  infolge  der  durch  die  spezi- 
fischen Gewichtsdifferenzen  herbeigeführten  Zir- 
kulation auch  ununterbrochen;  es  wandert  ge- 
wissermaßen der  Kohlenstoff  nach  der  Oberfläche, 
also  nicht  wie  im  Tempcrj)rozesse  der  Sauerstoff 
nach  der  Tiefe.  Dieser  letztere  Vorgang  er- 
scheint deshalb  der  wahrscheinlichere,  weil  im 
ersten  Falle,  .also  bei  der  intermolekularen  Ver- 
brennung, sich  mit  der  Zeit  ungeheure  Mengen 
von  O.X3’dul  im  Metall  vorfinden,  dieses  also  vor 
erfolgter  I)cso.\3'dation  durch  Mangan  und  .Si- 
lizium unl)cdingt  rotlmüchig  und  nicht  schmiedbar 
sein  müßte.  Die  Tatsachen  der  Praxis  wider- 
si>rechon  dem  al>er  vollständig.  Denn  die  Schöpf- 
proben  vergießen  sich  in  jedem  .Stadium  des 
Prozesses  sehr  gut,  ja  man  findet  sehr  oft,  daß 
diese  .selbst  bei  einem  mittleren  Kohlenstoffgehaite 
von  3“/o  schon  gute  .Schmiedbarkeit  besitzen  und 
sie  bis  etwa  0,3®/o  auch  l)ehalten.  Erst  hier  jfflegt 
vor  dem  Manganzuschlag  Rotltruch  einzutreten 
sowie  das  Treiben  in  der  Probekokille.  Das 
letztere  setzt  bei  um  so  höherem  Kohlenstolf- 
gehalte  ein,  je  kälter  die  Charge  ist. 

Es  wird  aus  der  vorstehenden,  mit  Absicht 
ausführlicher  gehaltenen  Beschreibung  klar  wer- 
den, daß  die  qualit.ative  Richtung  im  Martin- 
j>rozeß  ohne  große  Oj>fer  bis  in  ihre  letzten 
Konsequenzen  niclit  verfolgt  werden  kann,  der 
Betrieb  wird  so  teuer,  daß  die  Wirtschaftlichkeit 
des  Verfahrens  in  Frage  gestellt  sein  würde,  wenn 
die  Qualität  des  erzielten  Fabrikates  die  großen 
SeU)stkosten  nicht  gerechtfertigt  erscheinen  ließen. 

Dies  ist  indessen  der  Fall,  da  es  bei  Ver- 
wendung chemisch  reinster  Roheisensorten,  andere 
können  für  tlie  direkte  .Arbeit  und  das  Qualitäts- 
produkt ohnehin  nicht  in  Betracht  kommen, 
gelingt,  ein  Produkt  gleich  großer  chemischer 
Reinheit  zu  erzeugen.  Es  ist  praktisch  möglich, 
konstant,  also  unter  .Ausschluß  aller  Zufällig- 
keiten, mit  unter  0,01.5  °/o  Phosphor  und  0,01  ö^/o 
.Schwefel  zu  arbeiten. 

Die  Frage  nach  der  Gesamtzusammensetzung 
der  erzeugten  Qualität  kann  nur  im  günstigsten 
Sinne  beantwortet  werden,  wenn  den  Schluß- 
operationen im  Gießen  usw.  die  gehörige  .Sorg- 
falt zugewendet  wird.  Das  Fabrikat  wird  dem 
Tiegelstahl  auf  diesem  Wege  ungemein  ähnlich, 
.aber  doch  mit  einem  Unter-schiede : die  Charge 
muß  abgcstochcn  werden,  wenn  sie  fertiggemacht 
ist  und  die  richtige  Härte  hat.  .Anderes  ist 
undcnkb.ar  und  es  bleibt  hier  ilas  .Abstchen,  das 
ruhige  .Ausgaren  unter  liuft.abschluß,  wie  es 
im  Tiegel  möglich  ist,  völlig  ausgeschlossen. 
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Die  Bedeutung,  welche  diesem  Abstehen  zukommt, 
wird  später  berührt  werden;  sie  ist  überaus  groß. 

Die  Rückkohlarbeit  im  Martinofen  bietet  an 
sich  die  Möglichkeit,  das  Eisen  zu  reinigen, 
aber  diese  Reinigung  erfordert  die  möglichst 
weitgehende  Entkohlung,  und  wird  auch  durch 
häutiges  Schlackenziehen  in  erster  Beziehung 
der  Phosphorgehalt  stark  herabgesetzt,  so  wird 
dagegen  ein  hoher  Gehalt  an  Oxyden  eingetauscht. 
Es  gelingt  sicher  nicht  leicht,  den  sich  stets 
erneuernden  Schwefelgehalt  unter  0,03  ®/o  herab- 
zusetzen, meist  wird  er,  je  nach  dem  ver- 
wendeten Einsatzmaterial,  zwischen  0,03  und 
0,07  o/o  betragen.  Ist  die  Charge  gut  ausgear- 
beitet, so  findet  die  Rückkohlung,  nachher  die 
Desoxydation  zumeist  mit  Ferromangan,  Ferro- 
silizium,  Spiegeleisen  usw.  statt  und  es  hängt 
dann  die  chemische  Reinheit  des  Endproduktes 
von  jener  des  verwendeten  Rückkohleisens  ab. 
Auch  hier  muß  die  (Miarge  abgestochen  werden, 
sobald  sie  fertig  ist,  unter  Ausschluß  des  Ab- 
stehens bezw.  Nachgarens  bei  Luftabschluß.* 
Hochwertige  Werkzougstahlqualitäten  erzeugt 
man  in  diesem  Verfahren  nicht,  sehr  selten  Stahl 
mit  über  0,8  o/o  Kohlenstoff  und  meist  mit  mehr 
als  0,fi0  o/o  (bis  2,0  o/o)  Mangangehalt. 

Der  Gedanke,  im  Martinofen  chemisch  zu 
reinigen  und  dieses  chemisch  reine  Produkt  als 
Einsatz  für  den  Tiegel  zu  benutzen,  wurde  bald 
praktisch  ausgeführt,  und  zwar  in  den  ver- 
schiedensten Ausführungsformen,  von  welchen 
die  Rohstahlerzeugung  durch  Darbysieren  und 
folgendes  Granulieren  wohl  die  interessanteste  war. 
Fast  gleichzeitig  w’urde  der  Gedanke  au.sgeführt, 
das  chemisch  gereinigte,  flüssige  Martinmetall 
in  den  Tiegel  zu  gießen,  nachdem  es  vorher 
gekohlt  war,  und  hierin  nachzuschmelzen,  oder 
cs  gleichzeitig  im  Tiegel  zu  kohlen.  Dieses  bildete 
einen  weiteren  wichtigen  Schritt  in  der  Raffination 
ihrer  ursprünglichen  Beschaffenheit  nach  zum 
Tiegelprodukt  nicht  geeigneten  Rohmaterialien. 

Hierdurch  ergibt  sich  folgendes  schetnatische 
Bild  für  die  qualitative  Richtung  in  den  ver- 
schiedenen Arbeitsverfahren : 

A.  Grundgedanke:  Verhüttung  chemisch 
reinster  Erze  zu  einem  chemisch  reinsten  und 
qualitativ  besten  Roheisen,  welches  den  Ausgang 
für  die  Erzielung  eines  qualitativ  höchstwertigen 
Endproduktes  zu  bilden  vermag.  Die  Verarbei- 
tung hierzu  findet  statt: 

a)  indirekt  durch  die  Erzeugung  eines  Zwischen- 
produktes, des  Rohstahlcs,  in  den  ver- 
schiedenen Herdfrischprozossen,  oder  eines 
Schweißeisens,  welches  durch  Zementation 
zu  Rohstahl  umgewandelt  wurde,  und  durch 
Umschmelzen  dieser  Produkte  im  Tiegel; 

b)  direkt  im  Martinofen  oder  der  Birne. 

• Es  findet  sich  boi  härleron  Sorten  selten  gute 
Uefäge.beschaifcnhoit. 


B.  Grundgedanke:  Raffination  ihrer  chemi- 
schen Zusammensetzung  nach  qualitativ  ungeeig- 
neter Materialien  zu  qualitativ  höchst  erzielbaren 
Werten.  Die  Verarbeitung  hierzu  findet  immer 
indirekt  statt,  und  zwar: 

a»  zum  Zwischenprodukt  im  Puddelofen  für 
die  Verwendung  im  Tiegel  oder  Martinofen ; 
b)  zum  Zwischenprodukt  in  der  Thomasbirne 
zur  Weiterverarbeitung  im  Martinofen  und 
eventuell  von  hier  in  dem  Tiegel. 

C.  Grundgedanke:  Raffination  der  Abfall- 
produkte der  Eisenfabrikation  bezw.  aus  der 
Eisenverarbeitung  im  allgemeinen,  also  Schrott 
und  Alteisen  kurzweg  zu  einem  hochwertigen 
Endprodukt. 

Besitzen  die  unter  A und  B bezeiebneten 
Grundgedanken  vom  hüttentechnischen  Stand- 
punkt aus  durchaus  feste  Grundlagen  in  all  den 
metallurgischen  Prozessen,  welche  sie  sich  in 
der  po.sitiv  qualitativen  Richtung  nutzbar  machen, 
so  hat  anderseits  der  Grundgedanke  0 manchen 
Erfindergeist  angeregt,  ihn  ausführbar  zu  ge- 
stalten. Der  Erfolg  blieb  aber  aus,  trotzdem 
die  törichtsten  Ideen  ihre  Förderer  fanden,  welche 
willig  Millionen  opferten,  denn  es  fand  sich  kein 
metallurgischer  Prozeß  als  Grundlage  für  die 
Erzielung  eines  gleichmäßigen,  qualitativ  wer- 
tigen Produktes. 

Wendet  man  sich  nun  der  Wirtschaftlich- 
keit der  Raffinationsverfabren  im  allgemeinen 
zu,  so  fühlt  mau  sich  unmittelbar  vor  die  Frage 
gestellt,  warum  denn  die  offenbar  unwirtschaft- 
lichsten und  teuer  produzierenden  Verfahren  der 
Gruppe  A nicht  schon  lange  von  jenen  der 
Gruppe  B hinweggefegt  sind  ? Es  ist  gar  kein 
Grund  zu  finden,  warum  die  Verbraucher  ein 
Erzeugnis,  welches  qualitativ  einem  andern  gleich- 
wertig ist,  jahrzehntelang  doppelt  so  teuer  be- 
zahlen sollten,  und  so  kurzsichtig  sind,  dies  auch 
in  der  Folge  tun  zu  wollen ! Hierauf  vermag 
man  nur  eine  einzige  Antwort  zu  finden,  die 
sagt:  daß  die  qualitative  Gleichwertigkeit  tat- 
sächlich nicht  vorhanden  ist  und  der  Qualitäts- 
unterschied durch  den  Preisunterschied  nicht  auf- 
gehoben erscheint.  Es  entstehen  hieraus  zwei 
Fragen,  und  zwar  erstens:  inwieweit  kommen 
die  Beziehungen  zwischen  chemischer  Zusammen- 
setzung und  Qualität  zur  Geltung,  und  zweitens: 
in  welchen  Beziehungen  stehen  Wirtschaftlich- 
keit des  Betriebes  und  qualitative  Arbeit?  Die 
erste  Frage  ist,  mit  so  großen  Schritten  sich 
unsere  wissenschaftliche  Erkenntnis  im  Laufe 
des  letzten  .Jahrzehntes  auch  erweitert  hat,  doch 
nur  mit  größter  Vorsicht  zu  beantworten.  Sehen 
wir  in  da.s  Analysenbuch  irgend  eines  Stahl- 
werksbetricbes,  so  finden  wir  Phosphor  durch- 
gehends  und  stets,  Schwefel  und  Kupfer  minder 
häufig,  reclit  selten  Arsen  unter  chemische  Kon- 
trolle genommen,  .als  die  vornehmsten  unter  den 
Ucbeltätern  an  den  von  uns  erzeugten  Quali- 
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täten.  So  i.st  es  auch  natürlich,  denn  den  Phos- 
phorjjrehalt  „ meistern ‘‘  wir  innerhalb  der  «ge- 
forderten Grenzen  völlig,  den  Schwefelgehalt 
zum  Teil,  den  Kupfer-  und  Arsongehalt  gar 
nicht.  Sind  letztere  für  die  betreffende  (Qualität 
praktisch  belanglos,  so  interessieren  sie  uns  nur 
in  den  Mengen,  in  welchen  sie  positiv  schädlich 
werden,  und  dies  besagt  uns  der  in  der  Weiter- 
bearbeitung zutage  tretende  Materialfehler  oder 
Mangel.  Ist  ein  Gehalt  daran  überhaupt  schäd- 
lich, so  muß  unbedingt  die  chemische  Kontrolle 
am  Einsatzmaterial  vorgenommen  werden,  sie 
bleibt  dann  für  das  Fertigprodukt  von  sekun- 
därer Bedeutung.  Bezüglich  des  Kupfer-  und 
Arsengehaltes  haben  wissenschaftliche  Unter- 
suchungen erwiesen,  daß  ihr  Einfluß  erst  bei 
gleichzeitiger  Gegenwart  des  Schwefels  von 
erheblich  schädlichem  Einflüsse  wird,  sonst  aber 
zumindest  Kupfer,  selbst  bei  hohen  Gehalten, 
praktisch  belanglos  ist.  Soli  in  chemisch  qualita- 
tiver Richtung  gearbeitet  werden,  so  tritt  daher 
die  Notwendigkeit  ein,  den  Schwefelgehalt  neben 
jenem  an  Phosphor  vorerst  zu  entfernen,  und 
zwar  so  ausreichend  als  möglich,  denn  wir  be- 
sitzen leider  kein  Mittel,  in  einfachen  chemischen 
Methoden  nachzu weisen,  ob  und  in  weicher  Form 
Scljwefel  etwa  in  Lösung  oder  in  chemischer 
V'erbindung  als  Schwefeleisen,  Schwefelkupfer, 
Schwefelarsen  anwesend  ist,  und  die  einfache 
chemische  Bestimmung  läßt  uns  im  Stich  über 
die  Art  der  Einlagerung  und  Bedeutung  des 
Schwefels  und  .seiner  Verbindungen  für  die  physi- 
kalischen Eigenschaften;  dies  ändert  sich  aber 
mit  dem  .\ugenblicke,  in  welchem  der  Schwefel- 
gehalt praktisch  als  nur  in  Spuren  vorhanden 
anzusehen  ist. 

Geht  man  einen  Schritt  weiter,  so  stößt  man 
auf  andere  und  ungemein  einschneidende  Un- 
möglichkeiten, die  Ergebnisse  der  chemischen 
Untersuchung  ohne  weiteres  auf  die  chemische 
Kontrolle  eines  regelmäßig  und  in  regelmäßiger 
Folge  gewissermaßen  unaufhaltsam  erzeugten 
Qualitätsfabrikatcs  auszudehnen.  Im  ganz  be- 
sonderen v'erweise  ich  hier  auf  jene  Bestand- 
teile, welche  mit  Sicherheit  chemisch  überhaupt 
nicht  nachweisbar  sind,  oder  welche  so  lang- 
wierige UntersHchungsmethoden  erfordern,  daß 
sie  in  der  Praxis  als  Kontroll-  und  dadurch  als 
qualitativer  Bewertungs- Faktor  gar  nicht  in 
Betracht  kommen  können.  Als  wichtigster  dieser 
Bestandteile  ist  sicher  Sauerstoff  anzusprechen, 
wenn  man  die  ungeheure  Rolle  in  Betracht  zieht, 
welche  derselbe  bei  allen  metallurgischen  Pro- 
ze.ssen  spielt.  Ohne  den  Sauerstoft'  wären  sie 
ja  fast  unmöglich.  Aber  gerade  aus  dieser  Ur- 
sache erscheint  es  nötig,  seinen  Einfluß,  oder 
zumindest  ein  allgemeines  Bild  über  seine  plu'si- 
kalischen  Einwirkungen  kennen  zu  lernen.  Leider 
versagt  hier  die  Chemie,  ohne  daß  ihr  hieraus 
ein  Vorwurf  zu  machen  wäre.  Die  Formen,  unter 


welchen  Sauerstoff  zur  Wirkung  gelangen  könnte, 
sind  so  mannigfache,  daß  sie  sich  der  Erkenntnis 
in  vollem  Umfange  verschließt.  Man  darf  nur 
darauf  verweisen,  daß  die  O.xydationsstufen  des 
Kohlenstoffs,  Eisens,  Mangans,  Siliziums,  Phos- 
phors, Kujjfers  usw.  doch  vielgestaltige  und  die 
Löslichkeitsverhältnisse  hierfür  in  den  in  Betracht 
kommenden  Temperaturstufen  zum  großen  Teil 
unbekannt  sind.  Hierzu  gesellt  sich  die  Un- 
möglichkeit des  in  einfachen  kurzen  Verfahren 
zu  führenden  Nachweises,  woher  der  etwa  be- 
stimmte Sauerstoffgehalt  stammt,  aus  welcher 
chemischen  Verbindung  von  Eisen,  ob  aus  Lösun- 
gen, Emulsionen  oder  Schlackenresten,  aus  Gas- 
einschlüssen oder  Oxyden.  Man  kann  daun  natür- 
lich auch  nicht  wissen,  welches  Maß  an  Schädlich- 
keit durch  seine  Gegenwart  herbeigeführt  wurde. 

Hier  muß  man  indessen  in  Betracht  ziehen, 
daß  praktisch  nur  die  lösliche  Sauerstoffver- 
bindung  schädlich  sein  kann,  die  unlösliche  wird 
ja  theoretisch  immer  als  .Schlacke  ausgeschieden 
werden,  wenn  Zeit  hierzu  vorhanden  ist  und 
ihre  Entstehung  nicht  in  Temperaturintervalle 
fällt,  welche  die  Vereinigung  zu  Schlackenballen 
mit  genügender  Auftriebskraft  unmöglich  macht, 
so  daß  sic  als  Emulsion  im  Zustande  einer  un- 
gemein  feinen,  selbst  mikroskopisch  nur  schwer 
nachweisbaren  Verteilung  vorhanden  bleibt. 

Aus  diesen  vielen  Vorbehalten  ist  wohl  er- 
sichtlich, daß  vom  Standpunkte  des  i>raktischen 
Hüttcninannes  aus  auch  der  emulgierten  Schlacke 
ein  positiv  schädlicher  Einfluß  zugeschrieben 
werden  muß,  daß  daher  alle  Mittel,  sie  zu  ent- 
fernen, angewendet  werden  müssen,  wenn  quali- 
tativ gearbeitet  worden  soll.  Die  löslichen 
O.xyde  kennen  wir  nicht  annähernd,  auch  hier 
wieder  mit  Rücksicht  auf  ihre  Löslichkeitsver- 
hältnisse  in  den  in  Betracht  kommenden  hohen 
Temperaturen  und  in  ihrem  itraktischen  Einfluß 
auf  die  physikalischen  Eigenschaften.  Dem- 
gegenüber gibt  die  praktische  Beobachtung 
manchen  nützlichen  .\nhalt  für  die  Beurteilung 
ihres  Einflusses.  Es  flndet  sich  hier,  daß  in 
allen  Oxydationsprozessen,  in  welchen  Eisen  bei 
hohen  Temperaturen  durch  andere  Beimengungen 
gegen  die  Oxydation  nicht  kräftig  geschützt  ist, 
auch  die  Löslichkeit  der  Eiseno.xyde  ungemein 
gesteigert  erscheint.  Im  Bossemer-  und  Thomas- 
prozeß wie  im  Martinprozeß  findet  sich  dieselbe 
Tatsache:  bei  bester  chemischer  Allgemeinkon- 
stitution als  springender  Punkt  für  die  Unzu- 
verlässigkeit in  die  streng  geprüften  qualitativen 
Eigenschaften  der  verschiedene  Gehalt  an  ge- 
lösten (txyden.  Anders  liegen  die  Dinge  bei 
niederen  Temperaturen.  Bei  allen  Herdtrisch- 
prozessen steht  fest,  daß  Eisen  darin  zweifellos 
in  großen  Mengen  oxydiert  wird,  daß  diese 
Oxyde  aber  bei  den  in  Betracht  kommenden 
niederen  Tem]ieraturen  nicht  lösbar  sind.  Sie 
bilden  ja  trotzdem  keine  Annehmlichkeit,  da  sie 
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in  der  anderen  Form,  als  Schlacke,  eine  un- 
willkommene Beimengung  bilden;  aber  sie  sind 
in  dieser  Form  mit  Rücksicht  darauf,  daß  man 
sie  zum  Teil  in  der  Weiterverarbeitung  mechanisch, 
im  Tiegelprozeß  ganz  entfernen  kann,  weniger 
schädlich,  als  in  Lösung.  Es  ist  bei  diesen 
Ueberlegungen  der  Vermutung  kein  breiter  Raum 
gegeben,  etwa  dieselben  Verhältnisse  sind  ja 
tatsächlich  für  Phosjdior  vorhanden.  In  den 
niederen  Temperaturen  des  Frischfeuerprozesses 
wird  Phosphor  oxydiert  und  geht  mit  Mangan 
in  die  Schlacke;  die  Erhöhung  der  Temperatur 
im  Prozesse,  etwa  durch  Erwarmung  des  Windes, 
reduziert  ihn  wieder. 

Daß  in  allen  Oxydations-Oefen  oder -Apparaten 
in  den  in  Betracht  kommenden  hohen  Tem- 
peraturen reichlich  Eisenoxyde  gelöst  werden, 
ist  gewiß  Tatsache,  das  lassen  uns  ja  die  auf- 
zuwendeuden  Mengen  von  Desoxydationsmitteln 
erkennen  und  das  Manko  daran,  welches  sich 
in  der  Analyse  findet,  besonders  dann,  wenn  es 
möglich  ist,  die  Desoxydation  zu  einer  möglichst 
vollständigen  zu  gestalten  und  ihr  Produkt,  die 
emulgierte  Schlacke,  völlig  zu  entfernen.  Das 
Desoxydationsprodnkt  muß  emulgiert  sein,  weil 
es  ja  aus  einem  intermolekularen  Vorgang  her- 
vorging. Deutlich  wird  dies  im  Versuche  wahr- 
nehmbar, in  der  Pfanne  und  nur  mit  Kohlen- 
stoff zu  desoxydieren,  wenn  gleichzeitig  nur  ge- 
ringe Mengen  von  Mangan  und  Silizium  vor- 
handen sind.  Der  Stahl  wird  in  der  Pfanne 
wohl  ruhig,  aber  er  steigt  mit  positiver  Sicher- 
heit in  der  Kokille,  und  zwar  zu  einem  Zeit- 
punkte, wo  man  ihn  bereits  erstarrt  wähnte. 

Die  Ursache  hierfür  ist  klar,  das  Reduktions- 
produkt ist  Kohlenoxydgas;  solange  es  unter 
der  Einwirkung  der  in  der  betreffenden  Tem- 
peratur vorhandenen  eigenen  Gasspannung  gegen- 
über dem  wachsenden  Schwindungsdruck  der  er- 
starrenden Masse  entweichen  kann,  so  lajige  ge- 
schieht das.  Das  Gas  bildet  sich  seine  Wege 
in  der  Richtung  des  geringsten  Druckes  nach 
der  Blockmitte  zu  und  zeichnet  sie  hier  in 
wurmförmigen  Höhlungen  einerseits,  wie  die 
Nadeln  des  Tannenbaums  zum  .\eslchen,  orientiert 
zu  den  größten  Abmessungen  des  Blockes,  den 
Diagonalen,  anderseits  normal  zur  Oberfläche, 
im  Kern  normal  zur  Blockachse.  Wenn  diese 
Kanäle  <lurcli  die  Erstarrung  im  teigigen  Zu- 
stande verschlossen  werden,  treibt  der  Block. 
Dieses  Treilien  des  Blockes  findet  indessen  nicht 
allein  statt  wegen  der  Entwicklung  von  Kohlen- 
oxydgas, sondern  auch  wegen  der  Anwesenheit 
im  schmelzflüssigen  Zustande  aufgenommener 
Gase.  Diese  Gase  finden  sich  nicht  nur  als 
Einschluß  in  Blasen,  sondern  auch  als  Einlagerung 
zwischen  den  Molekülen.*  Die  Untersuchung  hat 

* Vergl.  .iQptnor:  „Siderologi«*',  1.  Teil,  S.  237, 
sowie  Wedding:  „Eisenhüttenkunde“,  1.  AuH.,  .S.  474 
und  Ledebur:  „KisoniiQttenkiinde“,  4.  Auf!.,  S.  314. 


ergeben,  daß  in  Eisen  recht  erhebliche  Mengen 
COj,  CO,  Hj,  Nä,  Oj  vorhanden  sein  können, 
bezw.  daß  sie  nach  I)r.  F.  C.  G.  Müllers  umfang- 
reichen Untersuchungen  dem  erstarrenden  Blocke 
in  großen  Mengen  entströmen.  WMr  haben  hier 
also  schädliche  Bestandteile  in  Menge,  weiche 
wir  in  der  regelmäßigen  chemischen  Kontroll- 
analyse  nicht  zu  beachten  pflegen.  Es  wird 
eben  angenommen,  und  dies  ist  ja  praktisch 
richtig,  daß  ihr  schädlicher  Einfluß  in  der  Blasen- 
bildung gelegen,  im  blascnfreien  Block  aber 
nachweisbar  nicht  vorhanden  ist.  Betrachtet 
man  nun  die  Verhältnisse,  unter  welchen  die 
Blasenbildung  stattfindet,  so  ergibt  sich  in  allen 
Prozessen,  daß  ihr  jedes  Fabrikat  unterworfen 
ist,  wenn  nicht  in  genügend  hoher  Temperatur 
und  nicht  lange  genug  ausgeschmolzen  wurde, 
kurz,  wenn  der  Stahl  nicht  gar  ist.  Dann 
nützen  nur  Deso.xydationsmittel  in  sehr  großen 
Mengen,  wenn  auch  selten  vollständig. 

Man  kann  einem  zu  knap]*  geschmolzenen 
Stahl  nicht  den  Vorwurf  machen,  daß  die  auf- 
genommene Gasmenge  so  groß  sei,  weil  die  Auf- 
nahmefähigkeit hierfür  mit  der  Temperatur 
wächst,  sondern  man  muß  wohl  in  Betracht 
ziehen,  daß  der  Stahl  dann  vor  allem  Eisen- 
oxj'dul  in  großen  Mengen  enthält  und  durch  dieses 
der  Antrieb  für  die  Blasenbildung  gegeben  ist. 

Die  Frage,  ob  oxydfreier  Stahl  keine  Blasen- 
bildung zeige,  muß  mit  ,nein“  beantwortet 
werden,  denn  völlig  oxydfreier  Stahl  findet  sich 
nicht,  und  würde  er  sich  finden,  so  müßte  nach 
den  herrschenden  Theorien,  besonders  in  bezug 
auf  Wasserstofl'gas,  dennoch  die  plötzliche  Gas- 
entwicklung und  damit  die  Bla.senbildung  ein- 
setzen.  Aus  dieser  Ursache  muß  bei  Wahr- 
nehmung der  qualitativen  Richtung  der  .Arlieit 
vor  allem  dem  Wasserstoffgehalt  unsere  Auf- 
merksamkeit zugewendet  werden. 

Nun  lehrt  die  Praxis  des  Tiegelschmelzens, 
daß  ein  gares  blasenfreies  Produkt  um  so  schwerer 
erzielbar  ist,  je  weniger  Kohlenstoff  der  Tiegel 
enthält  und  je  weniger  davon  im  Einsätze  vor- 
handen ist.  Es  ist,  soll  das  Tiegelfabrikat*  sehr 
kohlenstoftarm  sein,  auch  bei  höchst  erzielbarer 
Schmelztemperatur  und  Anwendung  lang  aus- 
gedehnter .Schmelzdauer  kaum  möglich,  dichte, 
blasenfreie  Blöcke  zu  erzielen.  Möglich  ist  es 
aber,  sobald  Mangan  und  Silizium  in  größeren 
Mengen  vorhanden  sind,  aber  es  erfolgt  auch, 
wenn  hochprozentiges  Ferrotitan,  Ferrotantal, 
Ferro  Vanadium  oder  Ferroaluminium  zugesetzt 
wurde,  wenngleich  in  etwas  verschiedenem 
Maße.  Alles  aber  sind  „Desoxj'dationsmittel“. 
ihre  Wirkung  kommt  hierin  in  erster  Be- 
ziehung zur  Geltung  und  man  darf  dies  nicht 

♦ Auf  dioseii  Umstand  möchte  ich  besonders  auf- 
merksam machen,  da  ja  im  Tiegel  nur  geringste 
-Mengen  an  Gas  aufgenommen  worden  können  und 
der  Desu.xydation  günstigste  Bedingungen  gegeben  sind. 
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außer  acht  la.<i«en,  in  Beurteilung  der  Anschauung, 
daß  Mangan,  Silizium  und  Aluminium  durch 
, Bindung“  des  Wasserstoft'es  dessen  Austritt 
wahrend  der  Erstarrung  behindern,  bezw.  die  Le- 
gierungsfahigkeit  des  Eisens  für  Wasserstoff  er- 
höhen. Dasselbe  müßte  für  Titan,  Tantal,  Va- 
nadium und  Aluminium  gelten,  aber  sie  finden 
sich  nach  Erfüllung  ihrer  Aufgabe  als  Desoxy- 
dationsmittel im  Eisen  nicht  mehr  vor.  Hat 
nun  vor  allem  die  Desoxydation  des  Eisens  die 
Blasenbildung  vermindert,  damit  auch  die  Wir- 
kung des  Wasserstoffes,  so  muß  gefolgert  werden, 
daß  das  gelöste  Eisenoxydul,  der  vornelimste 
Trttger  des  Wasserstoffgehaltes,  die  Eegierungs- 
fahigkeit  des  Eisens  dafür  sehr  erheblich  erhöht. 
Ein  hoher  Kohlcnstoffgehalt  erschwert  die  Auf- 
nalime  des  Wasserstoffes  erheblich,  wahrend 
Mangan,  Nickel,  Kobalt  (wahrscheinlich  auch 
Chrom)  sie  befördern. 

Nach  Weddings  Vermutung  erhöht  sich  in  der 
Reihenfolge : Mangan,  Silizium,  Mangan-Siiizium, 
Aluminium  die  Legierungsfahigkeit  des  Elsens 
für  Wasserstofi'.  Wenn  wir  also  in  Anwendung 
auf  die  Beobachtungstatsachen  der  Praxis  diese 
Eigenschaften  auch  dem  Titan,  Tantal,  Vanadium 
zuschreiben  müssen,  so  kann  dies  nur  geschehen, 
indem  wir  auch  ihren  Oxyden  eine  erhöhte  Auf- 
nahmefähigkeit für  Wasserstoff  zuschreiben  und 
sie  als  die  Vermittler  für  den  bei  der  Reduktion 
des  Eisenoxyduls  an  sie  (il)ergehenden  Wasser- 
stoff betrachten.  Der  bei  Reduktion  des  Eisen- 
oxyduls frei  werdende  Wasserstoff  wird  vom 
Oxyd  des  Reduktionsmittels  gelninden. 

Man  muß  hier  immer  an  die  hohen  in  Be- 
tracht kommenden  Temj)eraturen  denken,  daß 
sich  in  diesen  Kohlenstoff  und  Eisenoxydul  ln 
vollkommener  Lösung  befinden,  sowie  alle  vor- 
erwähnten Gase,  soweit  sie  legierungsftihig  sind; 
anderseits  müssen  sie  als  Gaseinschluß  be- 
trachtet werden  und  entfallen  dann  für  unsere 
Erwügungen.  Wenn  also  einerseits  ein  hoher 
Kohlenstoffgehalt  die  Aufnahmefilhigkeit  für 
Wasserstoff  herabsetzt,  so  geschieht  dies  sicher 
auch  im  Hinblick  auf  den  Oxydulgebalt,  und  es 
wird  dann  diese  Aufnahmefähigkeit  um  so  größer 
sein,  je  geringerer  Kohlcnstoffgehalt  vorhanden, 
also  je  größer  die  Lösungsftlhigkeit  für  Eisen- 
oxydul an  sich  wird.  Betrachtet  man  diese 
Verluiltnisse,  so  ergibt  sich,  daß  bei  jeder  Re- 
duktion von  Eisenoxydul  auch  Wasserstoff  frei 
werden  muß,  und  zwar  einerseits,  je  mehr  Eisen- 
oxydul gelöst,  anderseits,  je  mehr  im  betreffenden 
Augenblicke  reduziert  wurde,  aber  es  folgt  dann 
auch,  daß  im  oxydulfreion  Bade  der  Wasserstoff 
gelöst  bleiben  müßte,  wenn  kein  anderer  Antrieb 
für  des.sen  plötzliche  Abscheidung  vorhanden  ist. 

Die.sen  Antrieb  sucht  man  in  der  plötzlichen 
rmwandlung  von  metallischem  in  gasförmigen 
VVa.sserstoff  bei  Abkühlung  in  einer  bestimmten 
Temperaturzonc,  also  im  chemischen  Zerfall  einer 


vorher  vorhanden  gewesenen  Lösung.*  Es  bleil)t 
also  in  unserem  logischen  Kreise  die  vorher- 
gesetzte Annahme  richtiger,  daß  die  Metalloxyde 
ohne  Unterschied  der  Gattung  bedeutende  jMengen 
Wasserstoff  binden  bezw.  gebunden  behalten.** 
Frei  können  diese  Wasserstoffmengen  bei  der 
Reduktion  der  Oxyde  nur  in  dem  Maße  werden, 
in  welchem  da,s  reduzierte  Metall  Wasserstoff 
zu  binden  vermag.  Diese  Ab.sori»lionsf!liiigkeit 
des  Metalls  für  Wasserstoff  kann  kleiner,  gleich 
oder  größer  sein  als  für  ihre  Oxyde,  und  die 
Folge  muß  sein,  daß  im  Augenl)licke  ihrer  Re- 
duktion der  vorhandene  Wasserstoff  entweder 
frei  oder  gebunden  wird.*** 

Soll  der  Einwirkung  des  Wasserstoffgases 
auf  die  Blasenbildung,  der  nachweisbar  schädlichen 
Richtung  seiner  Einwirkung,  begegnet  werden, 
so  ist  das  sicherste  Mittel  die  Desoxydation,  und 
hiermit  stehen  alle  unsere  Beol)achtungen  der 
Praxis  im  vollen  Einklang.  Welche  Rolle  hierbei 
Kohlensäure,  Kohlenoxyd  und  Saucr.stoff  spielen, 
ist  so  gut  wie  ganz  unbekannt.  Sie  scheinen 
als  reiner  Gaseinschluß  vorhanden  zu  sein  und 
vor  allem  als  vom  Wasserstoffe  mechanisch  mit- 
gerissener. Nach  den  vorhergegaiigenen  Aus- 
führungen über  Wasserstoff  würde  für  die  Auf- 
nahme des  Stickstoffes  in  das  Eisen  ebenfalls 
ein  Vermittler  nötig  sein,  wenn  man  an  die 
Untersuchungen  Ledeburs  denkt,  welcher  nach- 
zuweisen vermochte,  daß  eine  Stickstoffaufnahme 
beim  Glühen  des  Eisens  bei  Rotglut  in  reinem, 
trockenem  Stickstoff,  nicht  stattfindet.  Ebenso 
findet  Wedding,  f daß  nach  allen  bisher  durch- 
geführten Untersuchungen  irgend  eine  Rcgel- 


• So  bestechend  dieser  Gedanke  ist,  er  erscheint 
dennoch  kaum  vereinbar  mit  der  Tatsache,  daß  der 
plötzliche  Austritt  der  Oase  immer  nur  durch  Des- 
oxydationsmittel hintangehalten  werden  kann,  sofern 
diese  Mittel  nicht  KohlcnstoiT  sind.  Es  ist  nötig,  hier 
auf  die  l'ntcrsuchungen  Heyne  zu  verweisen,  welche 
gewiß  völlig  einwandfrei  und  für  die  Praxis  von 
größter  Wichtigkeit  sind.  Nach  diesen  Untersuchungen 
verschwindet  der  in  Rotglut  aufgeiiommene  Wasser- 
stoff während  langsamer  Abkühlung  fast  ganz.  Durch 
die  rasche  Abkühlung  wird  er  aber  festgohalten  und 
gelangt  dann  zu  schädlicher  Einwirkung  auf  die 
physikalischen  Eigenschaften.  Festgehalten  kann  er 
aber  nur  aus  zwei  Ursachen  werden,  und  zwar  wenn 
er  oberhalb  des  kritischen  Punktes  in  Lösung  ist, 
oder  wenn  die  molekulare  Lagerung  der  .Moleküle 
durch  die  rasche  Abkühlung  eine  dichtere  wurde. 

Im  ersten  Falle  würde  bewiesen  sein,  daß  die 
durch  den  Lösungszerfall  «Eisen- Wasserstoff“  herbei- 
geführte plötzliche  Gasentwicklung  mit  dem  kritischen 
Punkt  zusammonfällt,  demnach  in  viel  tieferen  Tem- 
peraturen stattfinden  müßte,  als  wir  sie  zu  beobachten 
gewohnt  sind. 

**  Es  ist  nicht  nötig,  daß  dies  dauernd  der  Fall 
ist,  sie  geben  ihn  während  des  Erkaltens  langsam  ab. 

***  Vergl. bezüglich  Wasserstoff  W e d d i n g:  „Eisen- 
hüttenkunde“ 8.  469  bis  474  und  Ledebur:  „Eisen- 
hüttenkunde“ 8.  HG4  bis  869,  sowie  „Stahl  und  Eisen“ 
1900  Nr.  16  8.837;  1901  Nr.  17  8.913;  1903  Nr.  22 
8.  1268. 

t Wedding:  „Eisenhüttenkunde“  8.  465. 
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mäßigkoit  zwisdifu  Stickstoftgcltalt  und  physi- 
kalischen Eigcnsolinften  ausgesclilosscn  ist.  Dem 
stehen  allerdings  nicht  die  Untersuchungsergeb- 
nisse Braunes,*  aber  die  Folgerungen  daraus 
entgegen.  Aus  dieser  Ursache  erscheint  deren 
Prüfung  doppelt  nötig,  da  sich  letztere  vornehm- 
lich auf  den  qualitativen  Einfluß  des  Stickstofl'es 
erstrecken.  Braune  leitet  seine  Folgerungen 
eigentümlicherweise  nicht  durch  den  Nachweis 
ab,  welchen  Wedding  ausgeschlossen  erachtet, 
sondern  aus  den  Ergebnissen  von  Laboratoriums- 
versuchen.  Er  nitrierte  Eisen  bei  Rotglut  in 
reinem,  getrocknetem  .\mmoniakgasc  und  erzielte 
hierbei  Stickstofl'gehalte  in  solcher  Höhe,  daß  sie 
Ledebur  sicher  nicht  entgehen  konnten,  wenn 
sie  sich  bei  gleicher  Behandlung  in  reinem  Stick- 
stoffgase und  in  derselben  Temperatur  vorfanden. 

Dies  besagt  alles;  denn  Braune  hat  den  Ein- 
fluß einer  Verbindung  zwischen  Stickstofl'  und 
Wasserstoff  geprüft  und  nicht  jene  des  reinen 
Stickstoffes  allein,  denn  der  Vermittler  für  den 
Stickstoff  konnte  in  seinem  Falle  um  so  mehr 
nur  der  Wasserstotfgehalt  sein,  als  ja  nach  Heyns 
Untersuchungen  Eisen  in  der  Temjieratur  zwischen 
730  und  lOOO^'C.  begierig  Wasserstoff  aiifnimint. 
Diese  Aufnahmefähigkeit  fehlt  aber 
nach  Ledeburs  Untersuchungen  inder- 
selben  Temiieratur  für  Stickstoff  allein 
ganz.  Wir  erzeugen  unser  Eisen  in  ungemein 
viel  höheren  Temperaturen,  und  es  ist  sicher, 
daß  hierin  .-Vinmoniak  nicht  beständig  ist,  wo- 
durch die  Frage,  ob  Wasserstoff  unter  diesen 
ganz  anderen  Verhältnissen  der  chemische  Ver- 
mittler sein  kann,  eher  zu  verneinen,  als  zu  bejahen 
ist.  Nun  sind  die  Stickstoffgchalte,  welche  sich 
im  Eisen  finden,  sehr  gering  und  man  fand  keine 
besonderen  gesetzmäßigen  Einwirkungen  auf  die 
jdiysikalischen  Fligenschaften  des  Eisens.  In- 
dessen ist  Braune  darüber  kaum  im  Zweifel,  daß 
der  gefundene  Stickstoff  aus  dem  Hochofen  her- 
übergenommen wird,  wo  einzig  die  Entstehungs- 
bedingungen dafür  gegeben  sind,  und  hier  ist  der 
Vermittler  für  den  Stickstoff  nur  im  Kohlen- 
stoff zu  suchen.  Dies  allein  ist  schon  ein  Hin- 
weis darauf,  daß  Braunes  grundlegende  Labora- 
toriumsversuche mit  Rücksicht  auf  die  Trag- 
weite der  Folgerungen  daraus  nicht  vollständig 
genug  sind.  Denn  glüht  man,  wie  dies  in  der 
Zementation  oder  beim  Einsatzhärten  geschieht, 
Stahl  in  einer  Packung  aus  Kohle,  welche  dem 
tierischen  Organismus  entstammt,  so  wandern 
ungemein  große  Mengen  Stickstoffes  in  den  Stahl 
(nach  mir  gewordener  persönlicher  Mitteilung 
von  vertrauenswürdiger  Seite,  welche  hierüber 
eingehende  Versuche  durchführte,  bis  zu  0,70  “o). 
.Sehnliches  ist  ja  wohl  auch  nach  Braune  beim 
Einsetzen  mit  Ferrocyankalium  der  Fall.  Die 
Praxis  lehrt  hier  aber  nichts  von  einem  ungün- 
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stigen  Einfluß  des  Stickstoffgehaltes,  es  findet 
sich  bei  richtiger  Wärmebehandlung  ein  tadellos 
schönes  Bruchgefüge  und  höchste  Zähigkeit,  und 
sonderbar  besonders  dann , wenn  animalische 
Kohle  zur  Zementation  verwendet  wurde. 

Es  darf  nicht  übersehen  werden,  daß  Stick- 
stoff als  Gaseinschluß,  wie  dies  für  Wasserstoff 
gedacht,  Vorkommen  kann  und  tatsächlich  vor- 
kommt, dann  wirkt  er  aber  wie  Wasserstoff  als  Ein- 
lagerung zwischen  den  Molekülen  des  Eisens  und 
führt  hierdurch  naturgemäß  zu  einem  Spaunungs- 
zustande,  welcher  die  Kohäsion  mindert,  wenn  er 
nicht  wie  Wasserstoff  oder  mit  diesem  zusammen 
wanderungsfähig  ist  und  durch  thermische  Vor- 
gänge und  Einwirkungen  der  Bearbeitung  ent- 
fernt zu  werden  vermag.  Ist  letzteres  der  Fall, 
so  darf  der  überwiegend  schädliche  Einfluß  des 
Stickstoffes  ebenfalls  nur  in  der  Blasenbildung 
gesucht  werden,  dann  fragt  es  sich  aber,  wie 
die  Vorgänge  hierbei  zu  denken  sind.  Ein  An- 
halt hierüber  fehlt  vollkommen,  wenn  man  nicht 
annehmen  will,  daß  Stickstofl'  mit  Wasserstoff 
als  Gaseinschluß  aufgenommen  und  bei  Blasen- 
bildung von  letzterem  einfach  mechanisch  mit- 
gerissen wird.  Der  gebundene  Stickstoff  allein 
vermag  Aenderungen  in  der  physikalischen  Be- 
schaffenheit des  Eisenmoleküls  herbeizuführen, 
aber  es  ist  nicht  bewiesen,  daß  derselbe  ober- 
halb der  Schmelztemperatur  mit  Eisen  in  me- 
tallischer Form*  legiert  ist. 

Aus  der  Stickstoffgruppe  sind  nur  Phosphor 
und  Arsen  legierbar,  während  Versuche,  Antimon 
und  Wismut  in  den  Eisenhüttenprozessen  (also  nicht 
im  Laboratorium)  zu  legieren,  so  gut  wie  stets 
fehlschlagen,  und  zwar  selbst  auch  bei  aller 
Sorgfalt  im  Tiegel.  Man  macht  aber  dann  die 
besonders  für  Wismut  interessante  Beobachtung, 
daß  sie,  obwohl  im  Eisen  nicht  nachweisbar, 
dennoch  ein  sehr  erhebliches  Maß  an  Rotbrüchig- 
keit zurücklassen.  Natürlich  entsteht  hier  die 
Frage  nach  dem  warum,  und  man  findet  kaum 
eine  andere  Erklärung  als  die,  daß  bei  ihrer 
Gegenwart  die  Aufnahmefähigkeit  des  Eisens  für 
Sauerstoff  bezw.  die  Löslichkeit  für  Eisenoxydul 
erhöht  worden  war. 

Wenn  wir  also  Stickstoff  gebunden  erachten, 
so  erscheint  es  richtiger,  ihn  an  Kohlenstoff,  als 
in  metallischer  Form  an  Eisen  gebunden  bezw. 
legiert  zu  denken,  trotzdem  Braune  behauptet 
und  zu  bew'eisen  sucht,  daß  „Stickstoff  in  den 
verschiedenen  Eisensorten  der  Technik  nicht  in 
Form  von  f.'yanverbindungcn  vorkommt“.  Ander- 
seits machte  Braune  die  Entdeckung,  daß  „Stick- 
stoffaiifnahmc  in  Eisen  sich  nicht  auf  den  Hoch- 
ofenprozeß allein  beschränkt,  sondern  in  jedem 
metallurgischen  Prozeß  vor  sich  geht,  bei  dem 
bei  hoher  Hitze  und  unter  Bildung  von  basischer 
Schlacke  Stickstoff  und  Kohlenstoff  Gelegenheit 

* Oder  etwa  als  Argon. 
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liabcn,  auf  Eisen  einziuvirkeii“.*  Die  Anwesen- 
heit von  Kohlenstoff  ist  also  Bedinf'ung,  damit 
das  Eisen  durch  den  Stickstoffgohalt  der  Luft 
nitriert  worden  kann. 

Wenn  wir  also  im  Martinprozeß  auf  die 
Schlacke  einige  Schaufeln  Koks  oder  Holzkohle 
werfen,  um  das  Eisen  daraus  zu  reduzieren, 
oder  um  das  Bad  zu  kohlen,  und  nun  tüchtig 
rühren,  so  führen  wir  gleichzeitig  Stickstoff  zu 
und  erhalten  ein  technisch  unvorwertbares  oder 
minderwertiges  Erzeugnis.  Ein  solches  ist  dem 
Schreiber  dieser  Zeilen  aus  der  angeführten  Ur- 
sache noch  nicht  vorgekommen.  Daher  erscheint 
die  vorerwähnte  „Entdeckung“  Braunes  doch 
keine  ganz  gesicherte  zu  sein.  Gesteht  nun 
Braune  zu,  daß  der  Kohlenstoffgehait  der  Ver- 
mittler für  den  Stickstoff  ist,  so  entsteht  die 
Frage,  wie  in  den  hohen  Temperaturen  die 
nitrierende  Verbindung  beschaffen  sein  muß.  Aus 
allen  Ausführungen  Braunes  erhellt,  daß  diese 
unbekannte  Verbindung  zu  Eisennitrid  und  Eisen- 
karbid zerfallen  muß,  wie  dies  auch  bei  Kohlung 
mit  Cyankalium  angenommen  ist.  Diese  findet 
bekanntlich  schon  in  sehr  tiefen  Temperaturen 
statt.  Stickstoff  würde  also  die  Abscheidung 
des  Karbids  befördern,  also  aus  derselben  Ur- 
sache wie  Phosphor  die  Härtbarkeit  mindern. 
Die  Einsatzhärtung  steht  dieser  Annahme  aber 
entgegen,  denn  sie  führt  auch  bei  hohem  Stick- 
stoffgehalt stets  zu  guter  Härte. 

Nun  entsteht  das  Eisenkarbid  erst  unterhalb 
dos  kritischen  Punktes,  oberhalb  desselben,  gar 
erst  in  der  Schmelztemperatur,  ist  ja  aller 
Kohlenstofl'  in  Lösung,  also  undenkbar,  daß 
anderes  vorhanden  ist,  als  Eisencyanid  in  Lösung. 
Aber  es  ist  denkbar,  daß  die  Lösung  im  kri- 
tischen Intervall  zu  Eisennitrid  und  Eisenkarbid 
zerfällt.  Doch  welche  Perspektiven  eröffnen 
sich  dann ; ein  Hessenier-  oder  Thomasi>rozeß,  ja 
auch  der  Martinprozeß  wäre  unmöglich,  denn 
wir  würden  ungemessene  Mengen  Eisennitrid  in 
unseren  Stahl  bekommen,  und  da  wir  zu  ent- 
kohlen vermöchten,  ohne  das  Eisennitrid  zerstören 
zu  können,  so  würde  überhaujit  nur  glassprödes 
Flußeisen  erfolgen. 

Welche  Rolle  spielt  hier  überdies  die  basische 
Schlacke?  Wenn  Stickstoffgehalte  in  sauren  Er- 
zeugnissen sehr  gering,  in  basischen  aber  viel  höher 
sind,  so  kann  dies  nur  zu  denken  sein,  indem 
Silizium  den  Stickstoff  verdrängt,  oder  daß  die 
desoxydierende  Wirkung  des  Siliziums  gleichzeitig 
Stickstoff  entfernt. 

Nun  finilet  Braune,  daß  die  Bedingungen  für 
die  Anreicherung  an  Kohlenstoff  gerade  im  Elck- 
trodenofen  ganz  besonders  gute  sind,  weil  hier 
unter  der  Wirkung  des  idehtbogens  die  Bedin- 
gungen für  die  Entstehung  von  Oyanverbindun- 


* Er  denkt  hier  also  gar  nicht  daran,  den  Wassor- 
atoff  als  Vermittler  zu  betrachten. 


gen  sehr  giin.stige  seien.  Indessen  bleibt  Braune 
den  Beweis  hierfür  absolut  schuldig,  obwohl  er 
vor  allem  dafür  zu  fordern  wäre,  daß  Cyan- 
verbinduugen  in  der  Hitze  des  Lichtbogens  ent- 
stehen und  in  dieser  beständig  seien.  Denn 
wenn  wir  auch  annehmen,  daß  die  Schlacke,  eisen- 
frei und  hochkohlcnstoffhaltig  sei.  so  muß  doch 
beachtet  werden,  daß  dann  der  Kohlenstoff  nicht 
frei  in  der  Schlacke  herumschwimmt,  sondern 
mit  ihr  Legierungen,  Kalzium-  und  Silizium- 
karbid, bildet,  welche  im  Eisen  unlöslich  sind  und 
ihren  Kohlenstoffgehait  nur  in  chemischen  Um- 
setzungen hei  tief  gelegenen  Temperaturen  daran 
abgeben.  Man  würde  also  an  die  Entstehung 
von  Cyankalzium  oder  Cyansilizium  denken  müssen, 
das  vom  Eisen  begierig  aufgenommen  wird. 
Dann  würde  das  Eisen  davon  sehr  rasch  durch- 
setzt sein,  und  unsere  Chemiker  wären  daran  nicht 
jahrelang  blind  vorbeigegangen. 

Das  ist  aber  nicht  der  Fall.  Wir  finden 
lediglich,  daß  Kalzium-  und  Siliziumkarbid  das 
Eisenoxyd  der  Schlacke  reduziert,  wobei  Kohlen- 
oxydgas entweicht,  aber  nicht  daß  etwa  der  frei- 
werdende  Kohlenstoff  in  das  Bad  geht.  Er  allein 
vermöchte  der  Vermittler  für  den  Stickstoff  zu 
sein.  Dies  betrifft  auch  das  Cyankalzium,  es 
kann  nur  im  Kontakt  mit  dem  Stickstoffgchalt 
der  Luft  entstdien  und  wie  dieser  spezifisch 
leichte  Körper  durch  die  Schlackendecke  in  das 
Bad  gelangen;  wie  hier  sein  Stickstoffgehalt  re- 
duziert werden  soll,  darüber  schweigt  sich  Braune 
aus,  ebenso  darüber,  wie  Luft  zwischen  Schlacken- 
decke und  Bad  eindringen  soll. 

Aber  er  bringt  eine  andere  interessante  Tat- 
sache in  der  Bemerkung:  „daß  schwedischer 

Tiegelstahl,  z.  B.  Uchaliusstahl,  keinen  .StickstolV 
enthält,  ebenso  im  Induktionsofen  erzeugter 
Eleklrost.ahl“.  Nun  ist  letzterer  Stahl  zumeist 
auch  Uchatiusstahl,  d.  h,  Stahl,  welcher  durch 
Zusammenschmelzen  von  möglichst  chemisch  reinem 
Roheisen  mit  ebenso  reinen  Erzbrikotts  erzeugt 
ist.  Betrachtet  man  nun  diese  Sache  näher,  so 
findet  man  die  Tatsache,  daß  der  KohlenstolY- 
gehalt  des  Roheisens  mit  dem  Sauerstoff  des 
Erzes  verbrennt,  und  zwar  zu  Kohleno-xydgas, 
welches  entweicht.  Was  liegt  nun  naher,  als 
anzunehmen,  daß  das  Kohleno.xydgas  hierbei  auch 
den  Stickstoff  entfernt,  oder  daß  er  im  Reduk- 
tionsprozeß freiwerdend  entweicht  und  daß  die 
C^'an Verbindung,  in  welcher  er  vorhanden  war, 
wegen  ihrer  geringeren  Beständigkeit  in  hohen 
Temperaturen  hiervon  vorerst  betroflen  wird? 

Dann  stellt  .sich  aber  das  Bild  so,  daß  wir 
in  allen  Desoxydationsvorgängen,  in  welchen 
der  Kohlenstoff  des  Stahls  als  Reduktions- 
mittel dient,  auch  gebundenen  Stickstofl'  entfernen, 
und  dies  ftillt  hier  besonders  ins  Gewicht.  Ist 
es  Tatsache,  daß  im  IJchatiusprozeß  der  Stick- 
stoffgehalt trotz  Gegenwart  erheblicher  Mengen 
von  Kohlenstoff  verschwindet,  so  darf  weiterhin 
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angenommen  werden,  daß  dies  nur  in  der  Ver- 
l)rennung  geschehen  kann.  Dadurch,  daß  in  der 
hohen  Schmelztemperatur  etwa  vorhandene  Cyanide 
den  oxydierenden  Einflüssen  zuerst  erliegen,  wer- 
den etwa  mit  dem  Roheisen  heriihergenomrnene 
Stickstoft'gehalte  in  den  folgenden  Schmelzprozessen 
verschwinden.  Dann  bleibt  aber  nur  der  Stick- 
stoffgehalt als  Gaseinschluß,  und  ihn  bemeistcrn 
wir  schließlich  durch  dieselben  Mittel,  wie  Wasser- 
stotf  und  die  Oxyde.  Es  wäre  also  die  am 
Uchatiusstahl  erschlossene  Tatsache  geeignet, 
einen  positiven  Fortschritt  herbeizufiihren , da 
nur  der  Erzzusatz  nötig  erscheint,  ein  stickstofT- 
freies  Fabrikat  zn  erzielen,  alier  wir  dürfen 
nicht  im  Zweifel  sein,  dann  Oxydul  in  erheb- 


lichen Mengen  einzutauschen,  und  von  diesem 
das  Erzeugnis  weitestgehend  zu  befreien,  ist 
nur  im  Elektroofen  möglich. 

Hiermit  soll  der  Reigen  geschlossen  und  aus 
ihm  hervorgehoben  sein,  daß  der  praktische  Weg, 
welchen  uns  die  Meisterung  des  I’hosphorgehaltes 
im  Hinblick  auf  die  <pmlitative  Leistung  gewiesen 
hat,  der  richtige  ist.  Wir  begegnen  der  Ein- 
wirkung der  als  schildiioh  bekannten  oder 
vermuteten  Heimengungen,  indem  wir 
sie  zu  entfernen  suchen,  am  sichersten. 
Wenn  wir  dies  auch  bezüglich  des  Schwefels, 
der  Schlacken  und  der  Oxyde  vermögen,  so  ist 
ein  großer,  bedeutungsvoller  Schritt  nach  vor- 
wärts getan.  (Schluß  folgt.) 


Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken. 

Von  Dr.  Ing.  Theodor  Naske  in  Olmütz. 

(Fortsetzung  von  Seite  1652.) 


2.  Eisenwerk  Trzyuietz. 

I |ieses  Werk  der  Oesterreichischen  Berg-  und 
Hüttenwerksgese.llschafl  ist  auf  dem  Erz- 
vorkommen von  Marienhütte  undBindt  inOber- 
ungarn  (ilhnlich  den  steirischen  zusammengesetzte 
Spateisen.steine)  und  auf  dem  Kohlenvorkommen 
im  Karwiner  Becken  gegründet.  Von  den  rund 
120  000  t Koks,  welche  jilhrlich  in  Trzynietz 
benötigt  werden , erzeugen  die  Koksöfen  in 
Trzynietz  selbst  4.')  000  t.  wahrend  der  Rest 
von  den  denselben  Gesellschaft  gehörenden  Koks- 
öfen in  Karwin  hergestellt  wird. 

Die  Hochofenanlage  umfaßt  drei  Hochöfen, 
von  denen  gegenwärtig  nur  zwei  im  Betriebe 
sind.  Die  tägliche  Erzeugung  betragt  rund 
1100  t für  beide  Oefen.  Verhüttet  werden  vor- 
zugsweise ungarische  Spateisensteine,  südrussische 
Roteisensteine,  bosnische  Haraatite,  Kiesabbrande, 
galizische  Brauneisenerze  und  Schlacken  ver- 
schiedener Herkunft.  An  Geblasemascliinen  sind 
vorhanden  zwei  Dampfkolbengeblnse  für  eine 
Windmengc  von  620  cbm  i.  d.  Minute,  ferner  ein 
Tnrbogeblasc  (geliefert  von  der  Ersten  Brünner 
Maschinenfabrik),  welches  .520  cbm  Wind  in  der 
Minute  zu  liefern  in  der  Lage  ist.  Die  Gas- 
reinigung erfolgt  nach  dem  System  Zschokke. 
Dem  Hochofenbetriebe  angeschlo.ssen  ist  eine 
.\gglomerieranlage,  für  die  Sinterung  von  Kies- 
abbranden  und  hocheisenhaltigem  Gichtstaub  be- 
stimmt, welche  den  örtlichen  Verhältnissen  an- 
gemessen vorzügliche  Betriebsresultate  liefert. 

Das  Stahlwerk  und  die  Stahlgießerei  um- 
fassen fünf  basische  Martinöfen  zu  Je  15t  Ein- 
satz und  zwei  Konverter  zu  je  7 t Inlmlt.  Das 
Roheisen  wird  im  Konverter  vorgoblasen  und 
im  Martinofen  fertiggemacht  (kombinierter  Wit- 
kowitzer  Prozeß).  In  der  .Stahlgießerei  befindet 
sich  ein  saurer  Martinofen  zu  4 t Einsatz,  Im 


Bau  ist  ein  neues  Stahlwerk  zu  vier  Martinöfen 
mit  je  30  t Einsatz. 

Das  Puddelwerk  ist  mit  sechs  Puddelöfen, 
einer  Luppenstrecke  und  zwei  D.ampfliammern 
ausgestattet.  Außerdem  finden  sich  daselbst  drei 
(Tasdrehpuddelöfen,  System  Pietzka,  vor. 

Sämtliche  Walzen  Straßen  imit  Ausnahme 
der  Lui)penstrecke)  sind  elektrisch  angetrieben. 
Die  Reversierstraße*  ist  das  erste  elektrisch 
betiltigte.  Reversierwalzwerk  und  umfaßt  vier 
Walzgeriiste  von  750  mm  Walzendurchraesser 
und  ein  Kammwalzgerüst.  Der  elektri.sche  An- 
trieb besteht  aus  einem  Schwungradumformer 
(Patent  .llgner),  welcher  Drehstrom  von  3100 
Volt  und  Gleichstrom  bis  1000  Volt  S]>annung 
umwandelt.  Ferner  .sind  drei  Gleichstrommotoren 
mit  der  Reversierstraße  direkt  gekuppelt.  D,is 
Walzwerk  erzeugt  180  t Walzware  in  der  Schicht 
.aus  Blöcken  von  420  X 450  mm  Querschnitt.  Das 
Wiirtnen  der  Blöcke  geschieht  in  zwei  Rollöfen, 
welche  mit  einem  hydraulisch  betätigten  Block- 
zieher ausgestattet  sind. 

Die  Grobstrecke  umfaßt  eine  Triostraße  mit 
vier  Gerüsten  zu  560  mm  <))  und  erzeugt  haupt- 
sächlich Platinen,  Träger,  Schienen  und  Eisen- 
bahnbcdarfsraaterial.  Der  Antrieb  erfolgt  durch 
zwei  Drehstrommotoren  zu  je  750  P.  .S.  bei 
3100  Volt  Spannung.  Die  ümdre.hungszalil  der 
beiden  Motoren  ist  eine  verschiedene,  so  daß 
immer  nur  mit  einem  Motor  gewalzt  w'erdcn  kann. 
Die  Kraft  der  ^lotorwelle  wird  auf  die  Walzen- 
strecke mittels  Hanfseilen  übertragen.  Es  werden 
Rohldöcke  von  200  bis  250  kg  Gewicht  verarbeitet. 

D.as  Feineisenwalzwerk  besteht  aus  einer 
Mittel-  und  einer  Feinstrecke,  welche  beide  eben- 
falls elektrisch  angetrieben  sind.  Jede  Walzen- 

• Siehe  „Stahl  und  Büßen“  1907  Nr.  4 S.  121  und 
Nr.  5 S.  162. 
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.Straße  wird  durch  zwei  auf  einer  .A.chse  sitzende 
Drehstrommotoren  von  je  ToO  P.  S.  Volt) 

Leistung  betätigt.  Im  Betriebe  ist  immer  nur 
ein  Motor,  da  deren  Umdrehungszahl  aucli  hier 
eine  verschiedene  ist.  Das  zu  verarbeitende 
Material  wird  in  vier  Schweißöfen  erwärmt.  An 
sämtliche  Walzwerke  schließen  sich  Adjustagen 
mit  den  erforderlichen  Rieht-,  Frfts-  und  Bohr- 
maschinen, Sllgen  usw.  an.  Ein  Walzeisenmagazin 
und  eine  Walzendreherei  vervollstilndigen  die 
Einrichtung  der  W'alzwerke. 

.An  Xcbenbetrieben  waren  zu  erwähnen  : Grau- 
gießerei  mit  5 Kupolöfen  und  8 Kranen  zu  3 bis 
1 5 t Tragkraft,  einer  Sandaufliereitung  und  ‘20 
hydraulischen  und  Hand-Formmaschinen;  eine 
sehr  schön  eingerichtete  elektrische  Zentrale  mit 


anstalt  und  Eisenkonstruktions- Werkstütte);  die 
Maschinenfabrik  Ustron  (das  einzige  Werk 
Oesterreichs  für  die  Erzeugung  von  Damj)!- 
pflügen  und  Straßenwalzen);  die  Isabellahütte 
Baschka  bei  Friedek  (Gießerei  mit  4000  t 
Jahreserzeugung);  die  Gießerei  Wengerska 
Gurka  in  Galizien  (Köhrengießerei)  und  das 
vorwiegend  mit  Wasserkraft  betriel)ene  Fein- 
blechwalzwerk und  V^erzinkerei  Friedrichshütte 
bei  Sayliusch  in  Galizien.  .Auf  allen  Werken 
der  Gesellschaft  sind  insgesamt  etwa  5.500  .Ar- 
beiter beschäftigt.  Ein  Vergleich  der  Erzeugungs- 
ziftern  sämtlicher  Werke  dieser  Gesellschaft  läßt 
erkennen,  daß  die  Produktionssteigerung  in. 
dem  .Tahrzehnt  1897  bis  Ende  1906  36,5";'« 
betragen  hat. 


Abbildung  7.  Gesamtansicht  des  Eisenwerkes  Trzyiiiet/. 


einer  Parsons-Turbodynamo  zu  ‘2.500  KW.  (ge- 
liefert von  der  Ersten  Brunner  Maschinenf.abrik) 
und  zwei  Curtis-Turbodynamos  zu  1000  KW.  (ge- 
liefert von  der  .A.  E.  G.  in  Berlin).  Die  Dampt- 
turltinen  sind  mit  Oi)erHächenkondensation  aus- 
gestattet. Weiter  sind  vorhanden  eine  mechanische 
Werkstätte,  Schamottefabrik,  Ziegelei  und  Kalk- 
öfen und  zwei  miteinander  verbundene  Kessel- 
anlagen, welche  mit  1 7 Cornwallkcsseln,  4 Tisch- 
beinkesseln, 1 Willmannkessel  und  2 Economisern 
die  ganze  Werksanlage  mit  Dampf  versorgen. 
Die  Kessel  werden  alle  mit  Hochofengas  geheizt. 

Schließlich  sei  bemerkt , daß  90  Beamten- 
und  45.5  Arbeiterfamilien-Wohuungen  sowie  eine 
.Anzahl  anderweitiger  Wohlfahrtseinrichtungen 
vom  Werke  erhalten  werden. 

Mit  dem  Eisenwerke  Trzynietz  stehen  in 
gemeinsamer  Verwaltung  der  Oesterreichischen 
Berg-  und  Hüttenwerksgcsellschaft:  das  Eisen- 
werk Karlshütte  in  Schlesien  ( Blechw.alzwerk, 
Schaufelfabrik,  PIlugblechschmiede , Feinblech- 
verzinkerci,  Wellblechwalzwcrk , Brückenliau- 


Das  Eisenwerk  Trzynietz  (.Abbildung  7)  hat 
in  den  letzten  Jahren  durchgreifende  Verände- 
rungen erfahren  und  dürfte  heute  gewiß  zu  den 
interessantesten  Hüttenanlagen  Oesterreichs  ge- 
zählt werden.  An  bemerkenswerten  Xeulierstel- 
lungen  wären  zu  erwähnen: 

a)  Die  Materialtransportvorrichtung 
von  den  Lagerplätzen  zu  den  Hochofengichten. 
Diese  Transportvorrichtung  stellt  eine  kombi- 
nierte Elektrohängebahn  und  Drahtseilbahn  vor, 
so  zwar,  daß  die  Fortbewegung  der  Förder- 
gefäße in  horizontaler  Richtung  mittels  Hänge- 
bahn, in  schräger  Richtung  mittels  Drahtseil- 
bahn sich  vollzieht.  Wie  aus  dem  umstehenden 
Situationsplan  (.Abbildung  8)  ersichtlich  ist,  wird 
vorderhand  auf  diese  Weise  lediglich  Koks  von 
den  naheliegenden  Koksofenbatterien  zunächst 
nach  zwei  Hochöfen  befördert.  Die  Fortbewegung 
der  einzelnen  Förderkübel  erfolgt  in  horizontaler 
Ebene  mittels  kleiner  Elektromotoren,  welche 
an  der  .Aufhängevorrichtung  der  einzelnen  Kübel 
angeordnet  sind.  Beim  Ueltergang  der  Hänge- 
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bahn  in  den  Scliräpaufzng  pa.ssieren  die  Waffen 
einen  Ausschalter,  welcher  die  Elektromotoren 
automatisch  außer  Tätigkeit  setzt,  gleichzeitig 
werden  die  ersteren  von  einer  Fangvorrichtung 
gefaßt  und  durch  ein  Seil  ohne  Ende  auf  die 
Gicht  befördert  (Abbild.  1>».  Die  Hochöfen  sind 
<lurch  eine  Laufl>rücke  miteinander  verbunden, 
so  daß  der  Koks  für  beide  Oefen  mit  einem  Schrttg- 


den  Weg.  Wie  aus  dem  Situationsplane  zu  ent- 
nehmen ist,  sind  die  einzelnen  Sturzbrücken  für 
Erze  und  Zuschläge  hintereinander  angeordnet, 
so  daß  der  Erzlagerplatz  hierdurch  in  melirere 
.\bteilungen  geschieden  ist,  aus  denen  die  Ent- 
nahme von  Material  mittels  Hangebahn  ziemlich 
schwierig  wird.  Außerdem  ist  ein  Ausgleich  in 
einer  Niveaudifferenz  zwischen  Sturzbrücke  und 


Abbildung  8.  Lagcplan  des  EisciiwcrkcB  Trzynietz. 

I im  Ilahnbof.  2 = Trtt|;cr>  uo<l  SchiPDCDlitger|>lBtz-  3 = KoTeralcrwHizircrk.  4 =.  Kca«clliau«cr.  b = Zrair>t.Ornen<oreDiuil>(e 
(i’rojrkt).  8 = Oencritlorco.  7 = Feiowalzwurk.  8 = PuildrlhQur.  9 = (irobwalzwrrk.  10  — Stnhiwerk.  1 ) = Turboilrnanio- 
i;rblllac.  12  = l’umpcoliluiicT.  13  = liochofeD.  14  b AgKlumcrlrranlngr.  Ib  e=  (iH«rciDifruoK»anlagc.  16  = Neue«  Ucbltacbani. 
17  Krzplalz.  18  ex  Kombinierte  .Sril-  und  llaogcbahn  zum  Kok^'lranaport  f.  d.  Hoebörrn.  19  = Kohlcnwkxrhr  und  Koktüfen. 
21  e=  Ammoniakfabrik.  22  = ScbIO't»er«l.  23  = LokomoilTachuppeo.  24  = Magazin.  25  = AmUgobkude.  20  ~ Laboratorium. 
27  ex  Kallbad.  28  = Warmbad.  29  = .Alle  Kraflzvntrale.  SO  b l’rojekllcrir  Zentral. Ucncralorrnanlage.  31  = OaiilelluDg,  1,8  m (|). 
32  Bl  Wobahttuier.  33  e=  Wage.  34  v Zentral -Oeoerulorenanlage  (Projekt).  35  = Sandaufbereltung.  .36  b Modellraum. 

87  B KleingIcQrrcl.  38  = Putzcrel.  39  e=  Kokaacbuppcn.  40  ■=  Itolielienlagerplalz.  41  <e  Slablgleßerci.  42  = Sehlackenbalde, 
43  = Walzen-  und  KoklllenglcDcrel.  44  — Kormkaxten-Logerplatz.  45  b Röbrenlagcr.  40  b llaupuiraOe.  47  = Qaaometer. 
48  — Bureau  und  Wulinbaus.  49  — Platz  frelgrhalirn  für  Terxcbledene  Neuanlageo.  50  — Modcllliuux.  51  b Schlammteicbe. 

52  = Llxcbnllza-Bacli.  53  = Olta-Cfcr. 


aiifziige  Über  die  Brücke  ziigeführt  wird.  Die  Ver- 
teilung der  einzelnen  Fönlerkübel  auf  die  Hoch- 
öfen erfolgt  von  unten.  Die  Begichtung  geschieht 
nicht  automatisch,  sondern  es  werden  die  auf- 
gezogenen, an  der  Gichtöffnung  anlangenden  För- 
dergofftße  von  daselbst  betindlichen  .Arbeitern  ent- 
leert. Der  Transport  von  Erzen  vollzieht  sich 
heute  noch  mittels  Vertikalgichtaufzüge.  Der 
Durchführung  des  Projektes,  Erz  und  Ziischlltge 
mittels  Elektrohängebahn  zur  Gicht  zu  befördern, 
stellen  sich  nicht  unerhebliche  Schwierigkeitem  in 


Hilngeliahn  auszuführen,  welcher  eine  bedeutende 
Erdbewegung  nach  sich  ziehen  dürfte.  Ein  vor- 
liegendes Projekt  hat  diese  beiden  Schwierig- 
keiten in  günstiger  Weise  beseitigt,  so  daß, 
wenn  auch  mit  Aufwand  großer  Geldmittel,  die 
Durchführung  des  Projektes,  Erz  mittels  Hänge- 
bahn auf  die  Gicht  der  Hochöfen  zu  befördern, 
in  naher  .Aussicht  steht. 

b)  Die  Agglomerier-Rohrofen-  oder 
Sinteranlage  bezweckt  die  .Agglomerierung  und 
Entschweflung  von  Stauberzen.  Die  Einrichtung 
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Abbildung  9.  Elektrohängebahn,  kombiniert  mit  Drahtseilbahn  in  Trzynietz. 


Abbildung  10.  Turbogobläse  in  Trzynietz. 
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besteht  aus  einer  Brenn-,  Kühl-  und  Kohlen- 
trockentrommel, ferner  aus  einem  Roherz-,  Roh- 
kohlen-, Trockenkohlen-  und  Staubkohlenelevator, 
aus  Kohleumühlen  (Roulette  und  Doppelgries- 
mühle j und  einem  Kohienstaubapparat.  Der 
Apparat  arbeitet  nach  folgendem  Prinzijie:  Zwei 
gußeiserne,  innen  feuerfest  ausgcniaucrte  Trom- 
meln, die  unter  einem  Winkel  von  etwa  30  ® 
gegeneinander  geneigt  sind,  werden  mittels  Zahn- 
kranzantrieb in  langsamer  drehender  Bewegung 
erhalten.  Die  obere  Trommel  dient  als  Brenn- 
trommel, die  untere  als  Kühltrommcl.  Das  staub- 
förmige Erz  wird  mittels  Elevator  ln  die  höher 
gelegene  Oefi’nung  der  Brenntrommel  eingetragen 
und  rutscht  infolge  <ler  drehenden  Trommel- 
bewegung gegen  das  untere  Ende.  An  der  Aus- 
laufstellc  der  Erze  aus  der  Brenntrommel  in  die 
unterhalb  liegende  Kiihllrommel  ist  eine  Kohlen- 


Laufringe.  Die  Kohlentrockentrommel  ist  12,7  in 
lang  und  mißt  1000  mm  in  lichter  Weite;  sie 
ist  auf  zwei  Laufrlngen  gelagert  und  im  Innern 
zum  Durchrühren  mit  Lüngswinkeleisen  versehen. 
Alle  Trommeln  sind  mit  Zahnkranzantrieb  aus- 
gerüstet. Die  Roherz-,  Rohkohlen-,  Trocken- 
kohlen-  und  Staubkohlenelcvatorcu  sind  endlose 
Stahldraht  - Gurtbilnder  mit  darauf  befestigten 
Bechern.  Die  Anordnung  der  Elevatoren  ist 
vertikal  und  geschlossen. 

Die  Kugelmühle  besitzt  eine  .stehende  An- 
triebswelle mit  Treiberkreuz  und  Mahlring  und 
sechs  Stück  Stahlkugeln.  Die  Leistung  in  der 
Stunde  betragt  850  kg  bei  einem  Kraftverbrauche 
von  25  P. S.  bei  ISO  Umdrehungen  in  der  Mi- 
nute. Die  Doppelgriesinühle  umfaßt  zwei 
horizontale  Trommeln  mit  Zahnkranzantrieb  von 
700  mm  Durchmesserund  4 m Lange,  die  im  Innern 


Staubfeuerung  angebracht,  welche  tias  Sintern 
<ler  Sfauberze  in  der  Sinterzone  (zwischen  dem 
2.  bis  6.  in  vor  der  .Auslaufstcllei  bewirkt.  Das 
gesinterte  Erz  wird  von  der  rotierenden  Trommel- 
waud  gehoben  und  fallt,  an  der  höchsten  Stelle 
angelangt,  in  zähflüssigen  'J'ropfen  in  nachge- 
rutschtes noch  staubförmiges  Material,  mit  die.sem 
in  Fortsetzung  ilieses  Vorganges  einen  homogenen 
Klumpen  von  dichtem  Gefüge  bildend.  Die  so 
entstamhuien  Ih’zstiicke  von  verschiedenster  Größe 
gelangen  schließlich  zur  .\uslaiifstelle  und  .so  in 
die  Kühltrommel,  welche  das  Abkühlcn  des 
.Vgglomerates  besorgt. 

Die  zu  dieser  .Anlage  gehörenden  llau|»t- 
untl  .Nebenapjiarate  hal>en  folgende  Abmessungen: 
Die  Breiintroininel,  mi'  drei  Laufringen  aus- 
gestattel,  ist  30  m lang,  besitzt  eine  lichte 
Weite  von  2000  mm  ohne  .Ausmauerung  und 
von  KiOO  mm  mit  einer  solchen.  Die  Kühltroininel 
ist  10  m lang,  bei  einem  1 turchmesser  von  1 000  mm : 
sie  ist  auf  3 m ausiremanert  und  besitzt  zwei 


mit  Stahl|datteu  ausgekleidet  sind.  In  der  oberen 
sind  Stahlkugeln,  in  der  unteren  Lochputzen. 
Die  Leistung  betragt  1400  kg  i.  d.  Stunde  bei 
40  P.  S.  Kraftverbrauch  und  80  Umdrehungen 
i.  d.  Minute.  Die  getrocknete  und  vermahlene 
Kohle  wird  mittels  Elevator  und  Transjiort- 
schnecken  der  Kohlenstaubfeuerung  zugeführt, 
wo  die  Kohle  mittels  Wind  durch  eine  Düse  in 
das  Ofeninnere  geblasen  wird.  Die  gesamte 
Anlage  erzeugt  80  bis  100  t Agglomerat  in 
24  Stunden.  Der  .Antrieb  erfolgt  elektrisch  und 
zwar  bei  der  Brenn-  und  Kühltrommel  mit  einem 
30  P.  S.  - Motor,  bei  den  Xelienapparaten  mit 
einem  75  P.  .S.-Motor.  Die  Zahl  der  hierin*!  be- 
schäftigten .Arbeiter  betragt  für  die  Doppel- 
schicht 20  Mann  einschließlich  Erzfahrer. 

.Auf  die  angegebene  Weise  werden  oberun- 
garische  Kiesabbrönde  sowie  Gichtstaub  der 
eigenen  Hochöfen,  welcher  sehr  eisenhaltig  ist, 
verarbeitet.  Durch  das  Sintern  erfolgt  eine  .An- 
reicherung des  Materials  an  Eisen  bis  zu  4 “/o,  so 
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daß  das  Endprodukt,  in  Stücken  von  Faust-  bis 
Nuß{rrf)ße,  einem  Eisengehalte  von  .')7  bis62°/o 
entspricht.  Die  Hruchflache  des  Aggloinerates 
zeigt  das  Gefüge  einer  Scliweißschlacke.  Durcli 
diesen  Prozeß  findet  eine  fa.st  günzliclic  Ent- 
schweflung des  Rohmaterials  statt,  so  daß  im 
Endprodukte  sich  nur  mehr  Sjuiren  von  Schwefel 
nachweisen  lassen.  Der  Preis  für  die  Tonne  ge- 
sintertes Material  stellt  sich  auf  Kronen.  Die 
Betriebsresultate  dieser  Anlage  sind  als  vorzüg- 
liche zu  bezeichnen,  so  daß  ein  neuer  Rohrofen  mit 
2,4  m Durchmesser  sich  in  Ausführung  befindet. 

c)  Das  TurbiuengeblUse  von  ('.  .\.  Par- 
sons,  welches  als  Reservehoehofengeblftse  dient. 


Hinsichtlich  der  Beschick-  und  sonstigen  Hebe- 
vorrichtungen ist  dahin  Vorsorge  getroffen,  daß 
sowohl  mit  flüssigem  als  auch  mit  festem  Ein- 
sätze gearbeitet  werden  kann.  .Aus  der  neben- 
stehenden Skizze  (Abbildung  11),  die  den  Quer- 
schnitt durch  das  neue  Martiustahlwerk  darstellt, 
ist  zu  entnehmen,  daß  die  Hübe  der  Halle  ein- 
schließlich des  Dachreiters  20,5  m betrflgt,  es 
wurde  demnach,  auch  mit  Rücksicht  auf  die 
Breitendimensionen,  eine  überaus  luftige  Anlage 
geschaffen.  Oberhalb  der  Be.sc.hickbühne  laufen 
üljereinander  angeordnet  zwei  Krane,  von  denen 
der  untere  2 t - Kran  als  Beschickvorrichtung 
für  festen  Einsatz,  der  obere  25  t-Kran  als 


Abbildung  12.  Kiintileverkran  in  Trzyniet/.. 


Dieses  erste  in  österreichischen  Hüttenwerken 
zur  Ausführung  gelangte,  Turbogebhlse  (Abbil- 
dung 10),  wurde  in  der  Literatur  bereits  ein- 
gehend gewürdigt  und  sei  auf  die  betreffende 
.Abhandlung*  hiermit  verwiesen. 

dl  Der  elektrische  Antrieb  der  Re- 
versierstraße  auf  der  Hildegardehütte.  .Audi 
diese  Einrichtung,  welche  in  ihrer  Art  als  die 
erste  überhaupt  genannt  zu  werden  verdient, 
ist  hinsichtlich  der  .Anlage  und  Ausführung  der 
Oeffenllichkeit**  bereits  üliergeben  worden,  so 
daß  eine  genauere  Beschreibung  dieser  Neuein- 
richtung hier  überflüssig  erscheint. 

e)  Das  neue  Martin  stahl  werk  geht 
seiner  Vollendung  entgegen  und  dürfte  wohl  zu 
den  schönsten  österreichischen  Martinanlagen  ge- 
zahlt werden.  Die  ganze  Anlage  wird  vier 
basische  Martinöfen  zu  je  20  t Einsatz  umfassen. 

• „/uitsebrirt  des  Vereines  deutscher  Ingenieure“ 
1907  Nr.  20  S.  1125. 

**  „Stahl  und  Kison“  1907  Nr.  4 S.  121  u.  Nr.  5 S.  162. 


Hoheisenpfannenkran  zum  Einsätze  von  flüssigem 
Material  ausgebildet  ist.  Die  Gießhalle  wird 
elienso  von  zwei  übereinander  laufenden  Kranen 
bestrichen,  und  zwar  besorgt  der  untere  50  t- 
Kran  die  Gießarbeit,  <lor  (diere  10  t-Kran  den 
Transport  der  Kokillen  usw. 

Das  neu(*,  .''tahlwerk  wird  an  die  im  Pro- 
jekte vorliegende  neue  Zentralgeneratoranlage 
angeschlossen.  Die  letzterwähnte  soll  aus  1 (i 
Generatoren  (System  Kcrjiely)  bestehen  und 
sämtliche  im  Werke  befindlichen  Oefen  mit 
Gas  versorgen.  Im  Situationsplane  des  Eisen- 
werkes Trzynietz  (.Abbildung  8)  ist  die  neue 
Zentralgeneratoranlage  samt  den  erforderlichen 
(lasleitungen  bereits  eingezeichnct,  und  wäre 
hierzu  zu  bemerken,  daß  der  Plan  vorherrscht, 
die  beiden  vor  der  .Anlage  stehenden  Wohn- 
gebäude abzutrageu  und  au  dieser  Stelle  einen 
Gasbehalt(!r  zu  errichten,  welcher  sowohl  als 
Druckregler  wie  auch  als  Stauliabscheider  die- 
nen soll. 
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f ) Der  Kantileverkran  des  Trägerlager- 
platzes in  Trzynietz  ist  darum  bemerkenswert, 
weil  er  der  erste  Kran  ist,  welcher  in  dieser 
Art  in  Oesterreich  konstruiert  und  ausgefuhrt 
wurde  (Abbildung  12).  Der  Kran  bestreicht  die 
Breite  des  Trägerplatzes  von  45  m und  hat 
eine  Höchsttragkraft  von  2500  kg.  Die  elek- 
trische Ausstattung  des  Kranes  besteht  aus  drei 
Elektromotoren,  und  zwar  einem  Hubmotor  von 
22‘/t  P.  S.  entsprechend  einer  Hubgeschwindig- 
keit von  20  m i.  d.  Minute;  einem  Katzenfahr- 
motor gleicher  Leistung  mit  einer  Katzenfahr- 
geschwindigkeit von  160  m i.  d.  Minute  und 
einem  Kranfahrmotor  von  45  P.  S.  Die  Vor- 
teile dieses  von  der  Firma  Petra vißin  aus- 
geführten Kranes  liegen  in  der  geringen  Ent- 


fernung (10  m)  der  Radachsen,  wodurch  ein 
Ecken  des  Kranes  vermieden  wird,  und  in  dem 
geringen  Stromverbrauch  durch  die  Anwendung 
dreier  voneinander  unabhängig  und  jede  Be- 
wegung selbständig  ausführender  Elektromotoren. 
Um  ein  Ueberfahren  der  Kranfahrl>ahn  zu  ver- 
meiden, sind  an  den  Enden  des  Kranes  lange 
Puffer  angebracht,  welche  den  Stoß  des  mit 
voller  Geschwindigkeit  anfahrendon  Kranes  noch 
aufnehmen  können.  Der  beschriebene  Kantilevcr- 
kran  arbeitet  zur  vollsten  Zufriedenheit  und  bat 
die  österreichische  Industrie  hierdurch  den  Be- 
weis erbracht,  daß  sie  gegenüber  anderen  in 
dieser  Richtung  Gleichwertiges  zu  leisten  in  der 

(Schluß  folgt.) 


Das  Eisenhüttenwesen  im  Altertum. 

Von  Dr.  Ing.  F.  Freise  in  Frankfurt  a.  M. 
(Schluß  von  Seite  1659.) 


Wie  aus  Notizen  bei  römischen  und  griechi- 
schen Autoren  und  seit  einigen  Jahren  auch 
aus  unzweifelhaft  antiken  Funden  aus  Gußeisen  zu 
beweisen  ist,  hat  auch  das  europäische  Altertum 
schon  Gußeisen  gekannt.  Der  erste  alte  Autor, 
der  uns  mit  dem  Begriffe  Gußeisen  bekannt 
macht,  ist  Aristoteles,  der  (met.  4,6) 
Eisen  erwähnt,  welches  zuerst  flüssig  sei,  dann 
fest  werde.  Das  flüssige  Eisen  nennt  er  aus- 
drücklich fj  OTOYtov,  Tropfen. 

Pausanias,  der  im  III.  Buche  seiner  um 
1 50  n.  Chr.  verfaßten  Beschreibung  von  Griechen- 
land, deren  Daten  und  Details  durch  die  neue 
Forschung  sich  als  äußerst  genau  und  zuver- 
lässig erwiesen  haben,  den  zur  Zeit  des  Poly- 
krates  von  Samos  im  6.  Jahrhundert  v.  Chr.  leben- 
den Sohn  des  Telekles,  Theodoros  von  Samos, 
als  den  Erfinder  des  Eisengusses  zu  bildlichen 
Darstellungen  nennt,  gebraucht  bei  seiner  Aus- 
einandersetzung (Laconica  III,  12)  in  den  Worten 
zpiÜTO»  otaysat  aior^pov  sup*  xat  «YaXjxaTa  et-’ 
aoToO  TrXaaat  das  Wort  ow/zv*  „gießen,  ausgießen“ 
ohne  jeden  Zweifel  in  demselben  Sinne,  wie  man 
cs  vom  Wasser  sagen  würde;  es  kann  demnach 
nur  von  Gußeisen  die  Rede  sein.  Als  Pausanias 
schrieb,  wäre  also  der  Tradition  gemäß  der 
Eisenguß  schon  700  Jahre  alt  gewesen.  Große 
Massen  von  Gußeisen  sind  von  den  Grieclien 
schwerlich  auf  einmal  hergestellt  worden,  sonst 
würden  wir  wohl  bedeutendere  Reste  aus  eigener 
.Anschauung  kennen.  Da  man  bei  den  Griechen 
Schmelztiegel  und  Blasbälge  kannte,  so  wird 
die  wahrscheinlichste  Darstellungsweise  die  Re- 
duktion in  Tiegeln  gcw'csen  sein.  Dabei  konnte 
man  aber  nur  kleine  Könige,  etwa  bis  zu  zwei 
Pfund  Gewicht,  bekommen,  und  zur  Herstellung 
eines  großen  Gusses  mußte  man  eine  Reihe  von 


Königen  vereinigen.  In  der  Tat  scheint  man 
größere  Güsse  im  Altertum  gekannt  zu  haben, 
da  Pausanias,  dessen  Genauigkeit  schon  oben 
hervorgehoben  wurde,  als  in  Delphi  ausgestellte 
Weihgeschenke  der  Lydierkönige  eine  Hydra  und 
einen  Herakles  aus  Gußeisen,  Werke  des  Tisa- 
goras,  des  weiteren  den  Kopf  eines  Löwen  und 
den  eines  Wildschweines  als  Gaben  für  den 
Dionysos  aus  Pergamon  nennt. 


Abbildung  16. 


Wie  den  Griechen,  so  war  auch  sicher  den 
Römern  das  Gußeisen  nicht  unbekannt,  denn 
Plinius  sagt  in  seiner  Naturgeschichte  (34,41), 
es  sei  wunderbar,  daß  das  Eisen,  wenn  es  aus 
den  Erzen  ausgeschmolzen  werde,  flüssig  werde 
wie  Wasser:  mirumque  cum  excoquatur  vena, 
aquae  modo  liquari  ferrum. 

Eins  der  interessantesten  auf  unsere  Zeit 
gekommenen  Beispiele  antiker  Eisentechnik  ist 
ein  mutmaßlich  von  einem  Künstler  aus  dem 
Volke  der  im  „Lunawalde“  in  Mähren  wohnen- 
den Gotiner  hergcstclltcr  Gußeisen  hohlring, 
von  dem  wir  in  Abbildung  16  eine  Darstellung 
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nach  einem  Aufsatze  von  l>r.  Gurlt*  brin!;cn. 
Das  Fuiulstück  stammt  aus  der  B3fciskalaliölüe 
in  dem  Joscfstalc,  einem  tief  eingeschnittonen 
Seitentale  der  Zittawa,  und  ist  einer  grollen 
Schmiedestatte  eutnommen,  die  der  „Ilallstatt- 
periüde“  zuzurechnen  ist.  Der  King  hat  43  mm 
äußeren  und  20  mm  inneren  Durchmesser,  also 
eine  Wulststarke  von  23  min.  Kr  ist  hohl  und 
weist  2 mm  mittlere  Wandstärke  auf.  Das  Ma- 
terial ist  ein  sehr  feinkörniges  graues  Gußeisen 
mit  beträchtlichem  Gehalt  an  Phosphor,  weshalb 
der  King  sehr  spröde  ist  und  beim  Ausgraben, 
jedenfalls  durch  einen  Ilackenschlag  zwei  Löcher 
bekommen  hat  tsiehe  Abbild.  1 (>).  Kechts  von  der 
vorderen  Oefiiiuug  sieht  man  die  Gußnaht  und  ganz 
links  am  Kande  eine  helle,  ebene  ovale  Stelle,  an 
welcher  der  Einguß  gesessen  hat  (siehe  Abbil- 
diinir  bei  ai.  Man  muß  daher  voraussetzen, 
daß  der  King  in  einer  zweiteiligen  Form  in  auf- 
rechter Stellung  gegossen  worden  ist.  An  seiner 
inneren  Peripherie  ist  er  olVen  und  weist  einen 
auf  der  Abbildung  deutlich 
kenntlichen  Kingschlitz  von 
3 mm  Stärke  auf.  Wie  bei 
ähnlichen  Hohlgüssen  aus  Hall- 
statt  und  von  anderen  Orten 
diente  der  Schlitz  zum  Fest- 
legen des  Lehmkernes,  dessen 
Aufliau  wir  uns  wohl  nach  Ab- 
bildung I 7 vorzustellen  haben. 
Hier  ist  K der  Kern,  bestehend 
aus  einer  (Metall-  oder  Stein-) 
Scheibe  und  dem  die  Hohlring- 
forin  bildenden  Lehmwulst,  Ks  die  Stütze  zum 
Festlcgen  des  tfanzen  (etwa  in  einem  Sandbett), 
F die  zweiteilige  äußere  Form,  fl  der  Einguß. 
Neben  diesem  eine  hervorragende  Ausbildung  der 
Gießteclmik  verratenden  Fundstiieke  kennen  wir 
aus  dem  Altertum  noch  mehrere  Gußeisenfunde. 

ln  den  Waldungen  von  Kudic  und  Habruvka, 
drei  Stunden  nördlich  von  Brünn,  wurden  bei  großen 
Halden  von  Eisenschlacken  dünne  Kuchen  von 
hartem,  weißem,  feinkörnigem  Gußeisen  gefunden, 
die  aus  dem  Ton-  und  Brauneisenstein  des  .Fura 
gewonnen  worden  sind.  Auch  in  dem  gewalti- 
gen gallischen  Arsenale  von  Come-Chaudron, 
dessen  Zerstörung  in  die  Zeit  des  Augustus  fällt, 
hat  sich  Gußeisen  neben  Gußstahl  gefunden ; 
ein  viereckiger  rechtkantiger  Block  besteht  aus 
hochgekohltem  weichem  Gußstahl,  ferner  hat 
man  18(i(}  bei  Autun,  nahe  dem  alten  Ei.seu- 
hüttenplatze  Bibracte  (.Mt.  Bcuvra.v)  einen  un- 
förmlichen Eisenklumpen  von  derselben  Qualität, 
wie  sie  der  Block  von  ( ’ome  - Chaudrou  zeigte, 
in  einem  römischen  Fundamente  eingemauert  auf- 
gefunden.** Diese  stellen  das  älteste  bekannte 
(iußstahlmatcrial  Euro])as  dar. 

• „Honncr  Jahrbücher“,  Heft  81,  1886,  f?.  220 
bis  223. 

Heck:  „Geschichte  des  Eisens“,  I.  8.666. 

XL  VII.,; 


Damit  zur  Behandlung  der  Frage  übergehend, 
inwieweit  die  alten  Völker  mit  der  Herstellung 
und  Verarbeitung  des  Stahles  bekannt  waren, 
sei  zunächst  daran  erinnert,  daß  in  Spanien 
schon  sehr  früh  die  Keltiberer  einen  vorzüg- 
lichen WatVenstahl  dadurch  berzustellen  w'ußten, 
daß  sie  das  Lupiteueiscn  einige  Zeit  lang  in  die 
Erde  vergruben,  wodurch  das  weichere  Eisen 
fortrostete,  das  härtbare  indessen  zurückblieb. 
Nach  Swedenborgs  1737  erschienenem  latei- 
nischem Werke  „de  ferro“  sollte  diese  Methode 
bei  den  Japanern  zu  seiner  Zeit  noch  in  Be- 
trieb gewesen  sein.  .Jedenfalls  bekam  man  da- 
durch nur  mit  großem  Zeit-  und  Materialauf- 
wande  ein  .stahlartiges  Eisen,  ln  Italien  stellten 
die  Sequaner  bei  Bergaraum  und  Bri.xia  sowie 
bei  Comum  einen  vorzüglichen  Stahl  her,  nach 
welchem  Verfahren,  wird  uns  von  dem  Autor* 
leider  nicht  gesagt. 

Den  Griechen  war  schon  zur  Zeit  Hesiods 
und  der  Entstehung  der  homerischen  Gesänge 
der  Stahl  bekannt;  Hesiod  läßt**  dem  Kronos 
eine  Sichel  aus  grauschimmerudem  Stahl  an- 
fertigen (opi-otvov  -iooi'uavTO? ),  dem  He- 

rakles legt  er  einen  Helm  aus  Stahl  und  ein 
Schwert  aus  Stahl  zu.  .Achilleus  setzt  dem  besten 
Bogenschützen  als  Kampfjireis  „veilchenblaues 
Eisen“,  also  Stahl,  aus.***  Den  Namen  gaben 
die  Griechen  dem  Stahl  als  von  den  an 

den  Küsten  des  Pontus  Eu.xinus  wohnenden  Cha- 
h'biern,  bei  denen,  wie  uns  Xenophon  be- 
richtet, alle  Volksgenossen  mit  der  Herstellung 
von  Eisen  und  Stahl  beschäftigt  waren. 

Wie  die  Griechen  den  Stahl  herzustellcn 
]iHogten,  ist  uns  nirgends  überliefert;  aus  der 
auf  manchen  Gebieten  der  Kunst,  der  Industrie 
und  der  Wissenschaft  zwischen  den  Griechen 
und  den  .Aeg.vittern  vorhaudenen  Verwandtschaft 
mag  es  aber  vielleicht  nicht  unrichtig  sein,  hier 
die  Annahme  zu  machen,  daß  die  Griechen  auf 
diesellie  Weise  aus  Eisen  Stahl  zu  bereiten 
pflegten,  die  uns  Agatharc Indes  von  <len 
Aeg.vptern  berichtet.  Diese  stellten  den  Stahl 
durch  Kohlung  von  Eisen  mit  Kameldung  her.t 
Eine  diesen  Prozessen  analoge  Arbeitsweise 
mag  auch  bei  den  Griechen  geherrscht  haben. 
Nach  DaVmachos  unterschieden  die  Griechen 
folgende  vier  Sorten  von  Stahl : den  chal\’- 
bischen,  den  sinopischen,  den  lakonischen  und 
den  h’dischen,  davon  benutzte  mau  den  chaly- 
bischen  zur  Anfertigung  von  Zimmermanns- 
geräten, den  lakonischen  zur  Herstellung  von 
Feilen  und  Bohrern  (er  muß  sich  also  durch 
große  Härte  ausgezeichnet  haben),  und  aus  dem 


♦ IMinius  Nnturgcscbiclitc.  34,  41. 

**  Theog.  V.  181. 

Jlias  23,  850. 

f Von  M'ielnml.  dem  Schmied  der  deutschen 
Heldensage,  wissen  wir,  daß  er  mit  Oänsekot  Stalil 
bereitete. 


Abbildung  17. 
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lydischen  innchte  man  Schwerter.  Wie  weit 
man  den  Vorgang  des  Härtens  zu  treiben  ver- 
stand, geht  aus  der  Notiz  bei  Tlieophrast 
hervor  (de  lap.  § 72  ed.  Hill,  1746),  wo  es  heißt: 
„den  Magneteisenstein  kann  man  mit  Eisen  schnei- 
den“, denn  nur  der  härteste  Stalil  greift  die- 
sen an. 

Das  Härten  des  .'Stahles  geschah  zumeist 
in  Wasser,  und  einige  Eisenhüttenstädte  erfreuten 
sich  im  Altertume  deswegen  eines  besonderen 
Rufes,  weil  ihr  Wasser  einen  ausgezeichneten 
Eintluß  auf  das  Eisen  haben  sollte.  So  schrei- 
ben Plinius  und  .Tustinus  dom  Wasser  von 
Bilhilis  (Bilbao  in  Spanien)  die  berühmte  Härte 
der  Vasconerschwerter  zu.  auch  Comum  ((,’omo) 
in  Oberitalien  sollte  aus  einem  ähnlichen  Grunde 
über  seinen  so  ausgezeichneten  Stahl  verfügen. 
Selten  nur  wandte  man  Gel  im  Härtungsbade 
an,  doch  kennt  das  .\ltcrtura  den  Gebrauch  des- 
selben sowohl  zum  Härten  wie  zum  .\nl<a.ssen, 
wie  uns  der  Lexikograph  Suidas  aus  alten 
Schriftstellern  versichert. 

In  Asien  blühte  die  Stahlindiistrie  vor  allem 
in  China,  ferner  in  Indien  und  Persien,  von  wo 
die  Griechen  und  Römer  den  besten  Stahl  be- 
zogen, den  sie  überhaupt  kannten.  Die  Stahl- 
industrie in  Nordindien,  besonders  in  Golkonda, 
die  von  den  daselbst  als  Bodenl)edeckung  weithin 
vorkommenden  Magneteisensanden  ausgeht,  stellt 
zunächst  in  Stücköfeii  auf  die  oben  erwähnte 
Art  Ijuppen  im  Gewichte  von  etwa  40  Pfund 
her,  die  gehämmert,  zerschroten,  auf  offenen 
Feuern  geglüht  und  von  neuem  gehämmert  wer- 
den. Dann  trägt  man  die  Stücke  in  sehr  kleine 
Tiegel  ein,  die  oben  7 ‘/j  cm,  unten  5 cm  weit 
und  10  cm  hoch  sind.  Man  gibt  Späne  von 
Cassiaholz  hinzu  und  schließt  die  Tiegel  durch 
Tonpfropfen.  20  bis  24  solcher  Tiegel  werden 
in  einem  Gebläseofen  erst  einige  .'Stunden  ge- 
glüht, dann  vier  bis  sechs  Stunden  scharf  erhitzt. 
In  jedem  Tiegel  erfolgt  ein  kleiner  halbrunder 
Stahlregulus  von  kaum  einem  Pfund  Gewicht. 

Diese  Reguli  werden  zu  mehreren  vereint  in 
einem  Holzkohlenfeuer  unter  oftmaligem  Wenden 
mäßig  ausgeheizt.  Dann  kommt  <ler  nun  schmied- 
bare Stahl,  der  seit  Jahrtausenden  in  den  litera- 
rischen Quellen  berühmte  Wootz  — vadschra,  Dia- 
mant, Donnerkeil  (])arallele  Bezeichnung  zu  öioa;i.a?. 
Stahl  und  Diamant  bedeutend)  bei  mäßiger  Tem- 
jieratur  unter  den  Schmiedehammer.  Gegenstände 
aus  diesem  fast  unübertroffenen  Material  sind  in 
den  altindischen  Gesängen  häufig  und  wie  ge- 
wöhnliche Gegenstände  genannt.  Wir  lesen  in 
den  Veden  von  Panzern  aus  Stahl,  glänzenden 
Lanzen  und  Helmen,  von  Schwertern  und  Speeren 
usw.,  allgemein  sehen  wir  das  Material  vor 
3000  Jahren  in  den  verschiedensten  Formen  an- 
gewandt. Mit  den  nördlichen  I.ändern  stand 
Indien  in  sehr  frühem  und  regem  Verkehr.  Feber 
Khotan  erhielt  es  aus  dem  Gebiete  des  oberen 


Jaxartes  und  aus  Baktrien  Seide,  seidene  Zeuge, 
Gold,  Edelsteine,  Pferde,  Felle  und  Eisenwaren 
(in  Khotan  blühte  ebenfalls  die  Eisenverarbei- 
tung, die  Eingeborenen  konnten  das  Eisen  gießen, 
und  ein  Schreibzeug  aus  „blauem  Eisen“  wurde 
von  einem  khotanischen  Herrscher  einem  chine- 
sischen Kaiser  zugesandt).*  Von  der  Ausfuhr 
der  trefflichen  Schwerter  nach  dem  Westen  hören 
wir  bei  Ktesias  in  sehr  überschwenglichen 
Worten  reden  und  auch  die  Heere  Alexanders  des 
(rroßen  führten  Waffen  aus  indischem  Stahl. 

In  Persien  pflegt  man  einheimischen  Stahl 
mit  indischem  zu  mischen,  um  dem  Erzeugnisse 
die  Härte  des  einen  zusammen  mit  der  Elastizität 
des  andern  zu  geben.  Die  Abkühlung  geschieht 
außerordentlich  langsam,  und  zwar  wickelt  man 
den  rotglühenden  Stahl  in  nasse  Tücher  ein.  die 
man  6 bis  8 Tage,  von  Kuhdung  umgeben,  einer 
ganz  mäßigen  Wärme  aussetzt.  Dieser  Dung 
soll  auch  die  Salze  enthalten,  die  man  für  die 
Damaszierung  als  nötig  ansieht.  Nach  dem  Her- 
ausnehmeu  aus  der  Erhitzungszone  läßt  man  den 
Stahl  ruhig  kühlen  und  poliert  ihn  dann.  Den 
Damast  bekommt  das  Gerät  nach  dem  Fertig- 
stellen durch  Anätzen  mit  Vitriol  und  anderen 
Aetzmitteln. 

Bei  den  Chinesen  kommt  Stahl,  lo  und  lowe, 
schon  in  der  ums  ,Tahr  484  v.  Chr.  von  Con- 
fu-tse  nach  den  bis  dahin  aufgezeichneten  Reichs- 
annalen verfaßten  Schu-king-(  hronik  vor, die  vom 
.fahre  2205  bis  zum  Jahre  625  geht  und  in 
dem  ersten  von  58  Kapiteln,  welches  dem  Kaiser 
Vu  gewidmet  ist,  Stahl  und  Eisen  als  Tribut- 
gegenstände aufzäblt.  Den  sog.  twang-kang 
oder  Kugelstahl  stellten  die  Chinesen  nach  dem 
Buche  des  um  400  v.  Chr.  lebenden  Lei-tse, 
de.ssen  um  1700  von  neuem  herausgegebene 
Schriften  in  der  Kang-hi-Encyklopädie  ge- 
sammelt sind,  dadurch  her,  daß  sie  Schmiede- 
eisen mit  rtü.ssigem  Gußei.sen  zusammenschmolzen. 

Bei  den  als  die  vorzüglichsten  Metallarbeiter 
in  Nordwestafrika  bekannten  Mandingos,  deren 
Sklaven  auch  bei  den  Fullahs  die  besten  Eisen- 
arbeiten verrichten,  stellt  man  gleichfalls  seit 
.lahrhunderten  einen  guten  Stahl  dar,  wie  uns 
durch  Mungo  Park  berichtet  ist.  Auch  die 
.\shanti  kennen  den  Eisen-  und  Stahlguß  seit  alter 
Zeit,  sind  aber  nicht  imstande,  das  Eisen  aus  dem 
Erz  zu  .schmelzen.  Im  allgemeinen  kann  man 
wohl  aiinehmen,  daß  diese  Stämme  wie  die  übrige 
Bevölkerung  des  Westens  und  Nordens  von  .\frika 
die  Kunst  der  Eisenverarbeitung  von  den  Aegyp- 
tern  bekommen  haben. 

IV.  IMe  Erzeugnisse  des  Eisenbffttenbetrlebes. 

Die  Rohprodukte  zur  Herstellung  eiserner 
oder  stählerner  Waren  verließen  die  Hütte  teils 
als  Lu|>pe,  teils  als  Barren.  Die  ersteren,  schon 

* [.aasen:  „Iiui.  .Gtertiiniakiimle“  II,  566  u.  567. 
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von  Diodoros  (V,  13)  bezeichnend  als  , große 
Schwämme“  beschrieben,  sind  infolge  ihres  mancli- 
mal  bis  auf  die  Hälfte  steigenden  Schlacken- 
gehaltes noch  nicht  zum  Aussebmieden  eines  Ge- 
rätes oder  einer  Watte  geeignet;  sie  finden  sich, 
da  sie  nur  selten  die  Kabrikationsstätte  ver- 
lassen. meist  nur  dort,  und  aus  dem  Altertum 
kennen  w’ir  nur  den  einen  gegenteiligen  Fall, 
den  von  Elba,  dessen  Luppen  von  den  Kauf- 


leuten aufgekauft  und  nach  lJuteritalien  verhan- 
delt wurden.  „Einige  Kaufleute  erhandeln  ganze 
Scbitfsladungen  und  bringen  sie  in  ihre  zahl- 
reichen Eisenhütten  nach  Italien,  allwo  sie  dar- 
aus allerlei  Eisenwerk  machen.“  ln  Lustin  in 
Belgien  sowie  auf  dem  der  römischen  Zeit  an- 
gchörigen  Betriebe  am  Breimühlenborn  auf  dem 
Taunus  haben  sich  solche  Luppen  gefunden. 
Weit  öfter  kommen  Barrenfunde  vor,  die  zwecks 
Entfernung  der  Schlacken  und  Verdichtung  des 
inneren  Gefüges  ein-  oder  mehrercmal  den  Ham- 
mer passiert  hatten. 

Bei  den  mit  Unterstützung  des  um  die  tech- 
nische .\rchaologie  hochverdienten  Kaisers  Na- 
poleon III.  vom  damaligen  Residenten  von  Mossul. 
Victor  Place,  gemachten  Ausgrabungen  von 
Korsabad  fanden  sich  insgesamt  IbO  t Eisen  in 
Barrenform,  wie  sie  durch  die  .Abbildung  18* 
dargestellt  wird,  alle  mit  einem  ott'cnbar  in  der 
Hitze  hergestellten  Loch  in  der  Nähe  des  einen 
Endes  versehen,  welches  nur  zum  Transporte 
am  Riemen  gedient  haben  kann.  Die  römischer 
Zeit  angehörigen  Barren,  die  sich  in  vielen 
Altcrtumssammlungeu  befinden,  haben  eine  ana- 
loge Form.  IStHi  fand  man  z.  B.  bei  Monzen- 
heim  in  Rheinhessen  2<>  zusammenliegeude  Barren 
von  der  Gestalt  der  Abbildung  19,  die  sich  Jetzt 
meist  im  Hömisch-tTerinanischen  Museum  voji 
Mainz  befinden.**  Sie  sind  fast  alle  ö kg 
(10  röm.  Pfund)  schwer,  was  unbedingt  an  die 
Notiz  Caesars  (Bell.  (^all.  V 12)  von  den  auf  ein 
bestimmtes  Gewicht  geeichten  Barren  ( taleae  fer- 
rcae  ad  certum  pondus  examinatae)  bei  den 
Briten  erinnert.  ,Au  l-.eiden  Enden  sind  sie  von 

* Nach  Heck:  ,G.  <1.  Eis.“  I,  S.  und 

*•  Bcck:  „Gescbielite  des  Eisens“,  1.  Bd.  S.  533. 


der  mittleren  Dicke  von  5 bis  6 cm  Quadrat- 
seite auf  1 cm  herab  ausgereckt,  und  so  beträgt 
ihre  Gesamtlänge  etwa  50  cm.  Mancherlei  Miß- 
deutungen seinerzeit  ausgesetzt,  indem  man  die 
Dinge  für  Gewichte  oder  gar  Stcinmetzw’erkzeuge 
ansprechen  wollte,  ist  die  Form  nur  aus  zweck- 
mäßigkeitsgrUnden  die  beschriebene,  indem  ge- 
rade diese  die  Handhabung  im  Feuer,  den  Trans- 
port in  zwei  Riemen  und  auch  die  Abnahme- 
prüfung auf  Bruch 
und  Biegung  seitens 
des  Käufers  leicht  er- 
möglichte. Nicht  an- 
ders werden  wir  uns 
das  Eisengeld  der 
Spartaner,  deren  Land 
bekanntlich  im  hohen 
Altertum  sehr  viel 
Eisenhüttonbetrieb 
hatte , vorzustclien 
haben,  beißt  der  Name 
des  Obolus , 
doch  Spieß.  Auch  dem 
Diodor  ist  diese  Form  der  Barren  begegnet, 
sagt  er  doch  bei  Schilderung  des  Elbaner  Eisen- 
hüttenbetriebes: „Man  schmiedet  das  Eisen  teil- 
weise in  Vogelfiguron  und  verarbeitet  anderes 
zu  Hacken , Sicheln  und  audercin  .Arbeits- 
gerät.“ Dieser  Ausdruck  „Vogelfiguron“,  ^>pvs(ov 
-‘j-'/i.  ist  entweder  aus  einem  Vergleich  mit 
der  mitten  dicken,  am  Ende  dünner  werden- 
den Gestalt  eines  Vogels  entnommen  oder  die 
rebersefzung  eines  fremden  älteren  Kunstaus- 


< — 60  Cm-— V 


bCm 

.\bbildung  19. 


druckes;*  er  steht  in  vollkommener  Parallele 
zu  unseren  hüttenmännischen  Ausdrücken : Wolf, 
Luppe  (lujuis  = Wolf  ly|),  Sau,  .salmon,  renard. 
Neben  diesen  Barren  kommen  auch  Würfel-  und 
l'lattenformen  vor,  jedoch  ist  es  nicht  sicher, 
ob  diese  nicht  bereits  einem  bestimmten  Zweck 
(Amboß,  Klopfplattc)  zuliebe  umgearbeitete  Er- 
zeugnisse darstellen,  also  nicht  mehr  als  Roh- 
material zur  Ei.sengerätherstellung  angesehen 
werden  können.  Das  Gußeisen  kommt  meistens 
in  Kuchen-  oder  Halbkugelforni  vor,  je  nach 
dem  Grade  der  Flüssigkeit  oder  der  Form  des 
Gefäßes. 

* Heck:  „Ge«fli.  d.  Eincos“  f,  .'».'(ß. 
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V.  Nebenprodukte. 

.\Is  Nebenprodukte  des  antiken  Eisenhütten- 
betriebes haben  die  Schlacken  und  die  Ofen - 
saue  eine  besondere  Bedeutung,  die  hier  nicht 
unbesprochen  bleiben  soll.  Erstere  lassen  durch 
ihre  Beschaffenheit  und  Zusammensetzung  einen 
Rückschluß  auf  die  Entwicklung  des  Prozesses 
und  damit  eine  relative  Altersbestimmung  zu. 
die  Ofensaue  dagegen  gestatten,  die  Maße  alter 
.Schmelzeinrichtungen,  auch  ohne  daß  tn.an  eine 
Spur  davon  kennt,  zu  bestimmen,  und  ferner 
kann  man  aus  ihrer  Form  entnehmen,  ob  das  Er- 
zeugnis einem  Ofen  oder  einem  Herd  enf-stammt. 
wie  a\ich  ihre  Zusammensetzung  die  Ursache 
ihrer  ungewollten  Entstehung  zeigt.  Unter  den 
Schlacken  kann  man  deutlich  zweierlei  .\rten 
unterscheiden.  Die  eine  ist  blasig,  zellig,  matt, 
in  Fladen  geflossen  oder  in  Tropfen  entstanden; 
sie  ist  meistens  tiefschwarz  und  äußerst  eisen- 
reich, also  älteren  Betriebsepochen  ziizurechnen, 
die  mit  recht  großen,  oft  bis  zu  ßO^'o  des  Eisen- 
gehaltes im  Erz 
reichenden  Ver- 
lusten arbeite- 
ten. Die  ande- 
ren Schlacken 
sind  dichter,  von 
hellerer  Farl»e 
und  steinig,  wei- 
Abbildung  20.  sen  auf  vollkom- 

menere Schmclz- 

einrichtungen  mit  stärkeren  Gebläsen  hin  und 
sind  um  ein  Drittel  im  Mittel  eisenärmer.  Geht 
in  den  jüngeren  .*^chlaeken  der  Gehalt  an  Eisen 
selten  unter  32  bis  3r>®/o  herunter,  so  steigt 
er  in  den  älteren  Schlacken  nicht  selten  bis  auf 
50  bis  55 hinauf,  ein  Grund,  weshalb  man 
so  oft  alte  Schlackenhaldcn,  wie  z.  B.  in  der 
Eifel,  in  tler  Rheinpfalz,  mit  Nutzen  von  neuem 
zum  Eisenhiittenbetrieb  verwendet  hat. 

Die  Ofen  Säue  stellen  ein  Gemenge  von 
Eisenerzen,  halbg(^schmolzenem  Eisen,  Schlacken 
und  Kohlenresten  dar  und  sind  stets  als  durch 
zu  geringe  Hitze  verunglückte  Kampagnen  an- 
zusehen. Am  Kuecr  bei  Podsemel  in  Krain, 
an  der  Kulpa  gelegen,  fand  Mül  liier*  eine  zu 
den  größten  nachweislich  antiken  Ofensäucn 
gehörige  Eisemnasse  von  45  cm  Länge.  40  cm 
Breite  und  18  cm  Dicke;  die  oliere  Seite  ist 
eben,  die  untere  gewölbt  nach  der  Form  des 
Herdes.  In  St.  Michel  bei  Hrcuowetz  unweit 
Adelslierg  fanden  sich  auf  kleinere  Herde  hin- 
weisende Säue  (Abbildung  20).  Sehr  rätselhaft 
war  einst  das  nach  den  Fundumständen  sicher 
aus  römischer  Zeit  stammende  Objekt  in  Gestalt 
einer  etwa  3(8)0  I’fiind  schweren  Eisensau.  die 
1802  liei  der  Ahlb.acher  Mühle  au  der  Kyll 

• ,üerg-  und  IIüUenmHiin.  .Inbrbucb“  lUO.'»  8.  3.57. 


gefunden  wurde  zwischen  Bitburg,  dem  alten 
Beda  vicus  und  Standort  der  12.  Legion,  und 
dem  Dörfchen  Mötsch,  in  dem  man  das  Martia- 
cum  des  Itinerarium  Antonini  erkennen  zu  dürfen 
glaubte,  ln  der  nächsten  Umgebung  finden  sich 
unzählige  Häufchen  von  Eisenschlacken,  die  den 
Boden  eine  weite  .Strecke  förmlich  übersäen. 
Hier  fand  man  1802  die  Sau,  von  der  Nögge- 
rath  und  Bischof  in  Bonn  ausführliche  -Ab- 
handlungen veröffentlichten  und  die  sie  als  Me- 
teoreisen * ansprachen,  indes  Steininger,  ihren 
kosmischen  Ursprung  bestreitend,  sie  als  Kunst- 
produkt ansah.  1807  wurde  das  .Stück  an  den 
Eigentümer  des  Eisenhammers  zu  Pluwig  ver- 
kauft (d.  Eiflia  .Tllustrata  berichtet  so),  dort 
eingcschmolzen,  indessen  zur  Fabrik, ation  un- 
tauglich gefunden  und  vergnaben.  Sie  mag  einst 
einem  Herde  von  etwa  1 m Durchmesser  an- 
gehört haben,  wie  man  sie  in  römischen  Landen 
allerorts,  wo  Eisen  erblasen  wurde,  gefunden 
hat.  und  so  verliert  sie  für  die  heutige  tech- 
nische .Archäologie  vieles,  wenn  nicht  alles  von 
dem  Reiz  des  Rätselhaften,  mit  dem  eine  frühere 
Zeit  mit  weit  geringerer  Ansch.auungsübung  für 
solche  Dingo  sie  umgeben  hat. 

Zum  Schlüsse  dieses  Abschnittes  mögen  einige 
allgemeine  Bemerkungen  Platz  linden. 

ln  den  vorliegenden  Zeilen  zeichneten  wir 
aus  den  auf  uns  gekommenen  Spuren  aus  dem 
-Altertum  und  den  ergänzenden  und  klärenden 
Beobachtungen  neuerer  Forscher  an  alten  .Stätten 
dos  Eisenhüttenhetriebes  ein  wenn  auch  knajtjies. 
nicht  auf  Vollständigkeit  Anspruch  erhebendes 
Bild  von  dem  Können  der  Alten,  die  mit  oft 
außerordentlich  einfachen  Mitteln,  dafür  alter 
mit  einer  ausgezeichneten  zähen  Beharrlichkeit 
Werke  .schufen,  die  auch  heute  noch  als  Kunst- 
werke angftsfdien  werden  dürfen.  Wohl  nicht 
zu  sanguinisch  ist  es,  wenn  wir  ilcr  Hoftnuag 
Ausdruck  verleihen,  daß  unsere  Kenntnisse  von 
dem  Stande  der  antiken  Technik  des  Hütten- 
wesens sich  durch  neuere  Untersuchungen  ver- 
tiefen möchten,  ebenso.sehr  Lst  es  aber  auch 
wünschenswert,  daß  gesammelt  und  untersucht 
wird,  was  nocli  vorhanden  ist,  ehe  es  auf  immer 
von  dem  Schaupl.atz  verschwindet.  Sclion  lieute 
sind  nur  wenige  Flecke  Erde  mehr  wirkliche 
terra  incognita,  mul  die  Technik  der  auf  der 
untersten  Stufe  der  Völkerleiter  stehenden  N<atio- 
uen  und  Stämme  wird  mehr  und  mehr  von  den 
Imitorterzeugnis.scn  unserer  Kultur  zurückge- 
drängt und  vernichtet,  inilem  sie  einerseits  euro- 
päische Werkzeuge  und  Materialien  annimint, 
anderseits  vor  den  eiiiströmenden  europäischen 
und  .amerikanischen  Waren  nicht  mehr  konkur- 
renzfähig ist.  Solinger  Klingen,  steirische  R.asier- 
messer  timlen  ihren  Weg  heute  bis  in  il,as  Herz 

• Vergl.  Otto  Vogel:  .Metcoreiseu  und  seine 
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Afrikas,  und  anders  ist  es  nicht  bezüglich  der 
übrigen  Erdteile. 

Doch  wir  brauchen  kaum  in  die  fremden 
Erdteile  hinaus,  um  uns  von  Spuren  primitiven 
Eisenhuttenbetriebes  ein  Kapitel  technischer  Ge- 
schichte lehren  zu  lassen,  auch  bei  uns  in 
Deutschland,  diesen  Begriff  im  weitesten  Sinne 
gefaßt,  sind  die  antiken  Reste  gar  nicht  so 
selten,  und  ihre  sorgsame  Beobachtung  und  tech- 


nisch einwandfreie  Deutung  würde  angetan  sein, 
manche  Mißverstilmlnisse  zu  l)eseitigen  und  ein- 
deutig zu  lösen.  Auch  die  umfangreiche  Ge- 
schichte des  Bergwesens  würde  dadurch  indirekt 
gewinnen  und  sich  vielleicht  einen  wenn  auch 
nebengeordneton  Platz  in  der  Reihe  der  Hochschul- 
wissenschaften erobern,  statt  wie  seither  nur  als 
Lu.xe  superflu  angesehen  und  mit  nur  wenigen,  oft 
gar  absprechenden  Worten  bedacht  zu  werden. 


Baukörper  von  geringem  Wärmeleitungsvermögen 
für  die  Hüttenindustrie. 

Von  Dr.  Steger  in  ('harlottenburg. 


I-J  andelt  cs  sich  darum,  in  einem  abgeschlos- 
senen  Raume  eine  bestimmte  Temperatur, 
die  von  der  Außentemperatur  um  ein  Gewisses 
abweicht,  dauernd  zu  erhalten,  so  ist  für  die 
Ausführung  der  Wände  ein  Material  zu  wählen, 
welches  den  Wärmeaustausch  zwischen  dem  Me- 
dium des  Imicnraumos  und  der  Außeuluft  mög- 
lichst verhindert.  Dalicr  erwächst  die  Aufgabe, 
die  Wände  und  Kappen  der  verschiedenen  Ofen- 
systeme, die  Wände  der  Winderhitzer  und  der 
Windleitungen  für  Hocliöfcn,  die  Dampfkessel- 
einmaiicrungen  und  Schornsteine,  die  Lcitungs- 
rohrc  für  Kühlluft  usw.  aus  Stoffen  herzustellen, 
durch  welche  der  Fortjiflanzung  der  Wärme  der 
möglichst  größte  Widerstand  entgegengesetzt 
wird.  Allerdings  ist  die  Zahl  solcher  Stoffe  nicht 
groß.  Außerdem  eignen  sich  nur  wenige  zur 
Anwendung  in  industriellen  Betrieben.  Auch  geht 
allen  die  Eigenschaft  ab,  größerem  Gas-  oder 
Dampfdruck  zu  widerstehen.  Man  ist  daher  nach 
wie  vor  gezwungen,  für  die  Fortleitung  von 
.Mitteln,  die  unter  hohem  Druck  stehen,  z.  B. 
von  gespanntem  Wasserdampf  oder  ge.s])anuten 
Gasen.  Röhren  aus  Metall,  d.  i.  aus  guten  Wärme- 
leitern zu  wählen.  In  diesem  Falle  wird  aber 
zur  Verhütung  von  Abkühlung  der  schlechte 
Wärmeleiter  um  die  Köhren  herumgelegt,  und 
dadurch  ebenfalls  das  erstrebte  Ziel  erreicht. 

Das  einfachste  Wärmcschutzmittel  ist  die 
ruhende  atmosphärische  Luft.  Das  Ver- 
fahren, die  Körper  mit  einem  Doppelmantel  zu 
versehen  und  zwischen  den  W'andungen  einen 
ausreichenden  Luftraum  zu  belassen,  ist  nicht 
überall  anwendbar.  Man  hilft  sich  dadurch,  daß 
man  poröse  Körper,  d.  h.  Körper,  welche  von 
zahlreichen  Hohlräumen  durchsetzt  und  mit  Luft 
gefüllt  sind,  zur  Bekleidung  schutzbedürftiger 
Räume  heranzieht. 

Schon  lange  bekannt  ist  die  Herstellung  leichter 
Steine  aus  Kieselgur  oder  Infusorienerde.  Sie 
besteht  aus  fast  reiner  Kieselsäure.  Ihre  Eigen- 
schaft, die  Wärme  schlecht  zu  leiten,  verdankt 
sie  ihrer  eigenartigen  Struktur,  der  ffächenreichen 
.Ausgestaltung  ihrer  Einzelkörper,  die  bekannt- 


lich die  Panzer  abgestorbener  Diatomeen  dar- 
stellen. Die  Infusorienerde  wird  unter  Zusatz 
von  Bindemitteln,  wie  Ton  oder  Wasserglas,  zu 
Steinen  geformt  und  gebrannt.  Es  empffehlt 
sich,  den  Ton  mit  Infusorienerde  durch  Zusammen- 
schlämmen zu  vereinigen.  Beim  Brennen  ist 
Vorsicht  geboten.  Zu  weit  getriebene  Hitze 
bringt  die  Masse  zum  Dichtsintern,  und  sie  ver- 
liert dann  ihre  Eigenschaft,  die  Wärme  .schlecht 
zu  leiten.  Welchen  Widerstand  ein  Stein  aus 
Infusorienerde  der  Wärmefortleitung  entgegen- 
setzt. geht  daraus  hervor,  daß,  während  das  eine 
Ende  eines  solchen  Steines  von  Xormalformat 
(2r)0  mm  Länge)  auf  Rotglut  erhitzt  wird,  das 
andere  Ende  sich  nur  so  mäßig  erwärmt,  daß 
man  es  mit  der  Hand  anfasseh  kann. 

Da  die  Infusorienerde  nicht  überall  billig 
genug  zu  haben  ist,  hat  man  wohlfeilere  Isolier- 
körjtor  aus  anderen  Stoffen  dargestellt,  die  an 
und  für  sich  Itessere  Wärmeleiter  sind,  und  sie 
dadurch  zu  schlechteren  gemacht,  daß  man  sie 
auf  künstlichem  Wege  mit  zahlreichen  Poren  ver- 
sah. Die  bekanntesten  Ersatzkörper  dieser  Art 
werden  aus  einem  innigen  Gemenge  von  Ton  und 
fein  verteilten  organischen  Stoffen  erzeugt.  Die 
letzteren  verbrennen  beim  Erhitzen  der  Ton- 
waren unter  dem  Einfluß  der  atmosphärischen 
Luft,  welche  durch  die  in  der  Tonma.sse  sich 
zahlreich  bildenden  Schwindrisse  zuströmt,  und 
liewirken  dadurch  das  Entstehen  der  Poren  in 
der  Stoinmassc.  Als  verbrennbare  Zuschläge 
verwendet  mau  Torf,  Braun-  und  Steinkohlen, 
Sägespäne,  Stroh,  Lohe,  Rückstände  von  der 
Flachs-  und  Hanfverarbeitung,  Wollabfälle,  ge- 
brauchtes Farbholz,  Teer,  ja  selbst  Blut.  Die 
Auflockerungsmittel  werden,  sofern  sie  nicht 
Flüssigkeiten  sind,  als  feines  Pulver  eingebracht. 
Damit  sich  die  Poren  durch  die  Masse  regel- 
mäßig verteilen,  sind  Tonschlainm  und  Lockerungs- 
mittel  gründlich  durchzurühreu.  Der  Ton  muß 
fett  sein,  damit  er  eine  große  Menge  organischer 
Substanzen  aufzunehmen  vermag.  Der  Zuschlag 
an  letzteren  läßt  sich  bis  zu  75  ®/o  ansetzen. 
Andere  Magerungsmittei,  wie  z.  B.  Sand  oder 
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Brocken  gebrannten  Tones,  brauchen  dem  Ton- 
teig nicht  beigemischt  zu  werden,  da  die  organi- 
schen Beimengungen  der  «Schwindung  der  Ton- 
körper entgegenwirken.  Die  organischen  «Stofte 
tragen  zum  guten  Durchbrennen  der  Ton  waren 
bei  und  ersetzen  einen  Teil  des  aufzuwendenden 
Heizmaterials. 

Sind  poröse  Körper  dieser  Art  zur  Bekleidung 
von  Apparaten  oder  Leitungen  bestimmt,  in  denen 
außergewöhnlich  hohe  Temperaturen  herrsclien, 
dann  wird  nicht  nur  ein  guter,  feuerfester  Ton, 
sondern  auch  ein  Zuschlag  solcher  organischer 
Stolle  zu  wühlen  sein,  die  möglichst  wenig  A.sche 
liinterlassen.  Denn  die  Asche  ist  ein  Ver- 
schlackungsmittel und  setzt  die  Feuerfestigkeit 
der  Steine  herab.  Die  reinsten  «Steine  sind  aus 
solchen  Tonmassen  zu  erhalten,  denen  als  Locke- 
rungsmittel ein  sich  vollständig  verflüchtigender 
Stoft'  wie  Naphthalin,  Harz,  Erdwachs,  Teer 
oder  Ammoniumkarbonat  zugesetzt  ist.  Indessen 
sind  die  Mittel  zu  kostlmr  und  sie  haben  nur 
dann  Aussicht  auf  Heranziehung,  wenn  zugleich 
Vorkehrungen  getroft'en  sind,  sie  beim  Brennen 
der  Steine  wiederzugewinnen.  Zu  diesem  Be- 
hufe  wären  die  Steine  vor  dem  eigentlichen 
Brennen  erst  in  ^luffelöfen  mäßig  zu  erhitzen, 
und  die  übcrdestillierenden  flüchtigen  Stoffe  in  Vor- 
lagen für  neue  Verwendung  wieder  aufzufangen. 

Unter  Umständen  kann  es  von  Vorteil  sein, 
den  beigemengten  organischen  Stofl’  nicht  voll- 
ständig, sondern  nur  zum  Teil  auszubrennen  und 
mit  der  Porosität  der  erzeugten  Steine  auch  noch 
andere  Vorteile,  insbesondere  eine  gesteigerte 
Haltbarkeit  zu  gewinnen.  Die  westdeutschen 
Zinkhütten  setzen  ihrer  Retortenmasse  fast  all- 
gemein gemahlenen  Koks  zu.  Dieser  Zu.schlog 
beträgt  zwar  nur  10®/o,  färbt  aber  die  Masse 
ganz  dunkel.  Die  Retorten  erhalten  nach  der 
Pressung  einen  glasurartigen  Ueberzug,  der  im 
Ofenfeuer  schmilzt  und  das  Ausbrennen  der  Koks- 
teilchen verhütet.  Von  einer  solchen  Kohlen- 
beiraengung  im  Ton  sagt  Bischof  („Die  feuer- 
festen Tone“  1895  S.  206):  „Ist  ein  Ton  er- 
heblich kohlehaltig,  so  schützt  die  vorhandene 
oder  selbst  aus  den  Feuergasen  aufgenommene 
Kohle,  solange  dieselbe  nicht  weggebrannt  wird, 
den  Ton  vor  dem  Schmelzen.  .Jeder  Ton  oder 
ein  tonähnliches  Gemenge  läßt  sich  auf  diese 
Weise  mittels  eines  Kohlezusatzcs  für  eine  ge- 
wisse Zeit  entschieden  mehr  schwerschmelzbar 
oder  feuerfester  machen.“  Ebenda  (S.  292)  heißt 
es;  „Anthrazit,  hierauf  Koks  und  noch  mehr 
die  Holzkohle  sind  bedeutend  leichter  entzünd- 
lich und  verbrennlich  als  der  Graphit;  doch  so- 
lange dieselben,  begünstigt  durch  die  Tonein- 
hüllung, sich  unverbrannt  erhalten,  erhöhen  sie  die 
Feuerbeständigkeit  des  Tones  und  wirken  nament- 
lich dem  «Springen  entgegen.“  Diese  Stellen  be- 
stätigen, daß  sich  aus  tonigen  Steiumassen,  die 
einen  Zusatz  von  Koks,  .\nthrazit  ojler  anderen 


reinen  Kohlcnstoffarten  erhalten,  durch  vorsich- 
tiges Brennen  Körper  gewinnen  lassen,  deren  brenn- 
bare Bestandteile  nur  zum  Teil  entfernt  sind, 
und  die  daher  zugleich  porös  sind  und  höheren  Tem- 
peraturen standhaltcn  und  weniger  zum  Springen 
neigen  als  das  tonige  Ausgangsmaterial  für  sich 
allein  genommen. 

Eine  andere  Methode  bietet  die  Möglichkeit, 
Steine  zu  erzeugen,  die  nur  auf  einer  Seite  dicht 
und  sonst  porös  sind.  Zu  diesem  Zweck  wird 
auf  diejenige  Fläche  der  Form,  welche  der  dichten 
Außenseite  der  Körper  entspricht,  ein  dünn  ge- 
haltener Ueberzug  von  plastischem  Material,  be- 
stehend aus  Ton  und  «Schamotte,  ohne  Lockerungs- 
mittel gebracht  und  fest  gepreßt.  Darauf  legt 
man  Ton  von  derselben  Beschaffenheit  und  dem- 
selben Wassergehalt,  der  mit  Lockerungsmittel, 
z.  B.  Sägespänen,  gemengt  ist.  preßt  noch  ein- 
mal, trocknet  und  brennt.  Derjenige  Teil  der 
Masse,  welcher  mit  Sägespänen  versetzt  war, 
wird  durch  den  Brennvorgang  porös  gemacht, 
während  die  aus  reinem  Ton  hergestellte  Außen- 
fläche ein  dichteres  Gefüge  erhält.  Steine  dieser 
Art  bilden  eine  ausgezeichnete  Isolierung  für 
metallurgische  Oefen  und  Winderhitzer.  Die 
dichte  Außenseite  schützt  zugleich  die  Ofen- 
Wände  und  -Decken  gegen  zu  starke  Abnutzung. 

Es  ist  ganz  klar,  daß  sich  der  höchste  Grad 
von  Porosität  in  Steinen  erreichen  läßt,  wenn 
die  Verfahren  kombiniert  werden,  d.  h.  wenn 
Kieselgur  und  organische  Stoffe  mit  sehr  geringen 
Mengen  Bindemittel  wie  Ton  oder  Wasserglas 
angerührt  werden.  Beim  Brennen  wirkt  die  ein- 
gelegte organische  Substanz  der  Zusammensinte- 
rung und  dem  Dichtwerden  der  Masse  entgegen. 
Erst  wenn  sie  ausgebrannt  ist,  muß  die  alte 
Vorsicht  beim  Garbrennen  weiter  beobachtet  wer- 
den. Die  fertig  gebrannte  Masse  zeigt  die  Summe 
der  Poren,  welche  die  organischen  Stoffe  hinter- 
lassen haben,  und  derjenigen,  welche  den  Dia- 
tomeenkörpern zukommen.  .\ls  besonders  vorteil- 
haft hat  sich  der  Zuschlag  ganz  fein  gepulverten 
Korkkleins  zur  Infusorienerde  erwiesen.  Denn 
der  Kork  ist  schon  an  und  für  sich  und  zwar 
auch  in  den  kleinsten  Partikeln  von  feinen  Poren 
durchsetzt,  und  durch  die  weitgehende  Zerkleine- 
rung werden  die  kleinen  Teilchen  zu  vielseitigen 
Trümmern  zerrissen.  Sollen  regelmäßig  durch- 
laufende Poren  oder  Oeffnungen  in  den  Ton- 
waren erzeugt  werden,  dann  legt  man  in  der 
verlangten  Richtung  dünne  Holzstäbe  oder  Fäden 
in  geeigneten  Abständen  voneinander  ein.  Für 
feinporige  Waren,  die  nach  zwei  sich  kreuzenden 
Richtungen  porös  gemacht  werden  sollen,  ist  ein 
passendes  Gewebe  von  Holz  oder  .\bfallgarn  oder 
dergleichen  als  Füllung  anzuwenden. 

Es  ist  eine  große  Anzahl  von  Deckenkon- 
struktionen bekannt,  die  aus  Hohlsteinen  mit  oder 
ohne  Zuliilfenahme  von  Profileisenstäben  als  Trä- 
gern bestehen.  Unter  diesen  Hohlsteinen  zeichnen 
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sich  vor  allem  die  besonders  in  Italien,  Frank- 
reich, Suddcutschland  und  in  der  Schweiz  viel 
verwendeten  Hourdis  als  wirksames  Isolier- 
material aus.  Die  Wandstärke  dieser  Steine  be- 
trägt nur  7 mm,  die  Breite  25,  die  Höhe  ß bis 
10  cm;  die  Länge  schwankt  zwischen  50  bis 
100  cm.  Die  Hohlräume  sind  der  Länge  nach 
von  schmalen  Stegen  durchzogen,  so  daß  eine 
Anzalil  Kanäle  von  quadratischem  Querschnitt 
entstehen.  Die  Hourdis  werden  auf  Strangpressen 
hergestellt.  Sie  zeigen  sich  nach  dem  Brennen 
dank  der  Beschaft'cnhcit  des  verwendeten  Tones 
nicht  im  geringsten  verzogen.  Durch  Anbringung 
von  Nut  und  Feder  greifen  die  einzelnen  Stücke 
fest  ineinander  und  sichern  die  Stabilität  des 
Mauerwerks.  Die  Hourdis  werden  aus  Tonen 
hergestellt,  die  einen  gewissen  Magnesiagchalt 
— etwa  5 ®/o  — und  daneben  7 bis  8 o/o  Eisen- 
oxyd und  etwa  12®/o  Kalk  aufweisen.  So  gibt 
die  „Tonindustrie-Zoitung“  * für  zwei  Hourdis 
von  Lucchini  in  Oemona  (I)  und  von  Eradi 
Frazzi  in  Cremona  (II)  die  folgende  Zusammen- 
setzung an : 

I II 


Olühverlust  . . . . 

1,73  */o 

1,16  0/0 

Kiosolsäurc  .... 

»4,02  „ 

54,88  „ 

Tonerde 

17,60  „ 

15,00  „ 

Eiseno.xyd 

7,46  „ 

8.50  „ 

Kalkerde 

12,48  „ 

12.70  , 

Magnesia 

6,27  „ 

5,25  „ 

Alkalien 

L8r)_„ 

_2,51  , 

zusammen 

100,41  7o 

100,00  0/0 

Daß  die  Hourdis  wegen  der  von  ihnen  ein- 
geschlossenen Hohlrilurae  ein  ausgezeichnetes 
Schutzmaterial  gegen  Wärmeausstrahlungen  sind, 
bedarf  nach  den  bisherigen  Darlegungen  keiner 
weiteren  Begründung.  Die  Hourdis,  aus  einem 
an  und  für  sich  niclit  als  feuerfest  geltenden 
Tonmaterial  fabriziert,  halten  immerhin  Tempe- 
raturen bis  zu  1000  Grad  aus.  Sie  können  da- 
her selbst  zum  Bau  von  Heißwindleitungen  lieran- 

* 1902  S.  706. 

Mitteilungen  aus  dem 

Amerikanische  Leitmethoden  für  die  Be- 
stimmung von  Silizium,  Schwefel,  Phos- 
phor, Mangan,  Kohlenstoff,  Graphit  im 
Roheisen. 

Auf  der  letzten  Versammlung  der  American 
Fon  ndry  mon’s  Association  hat  H.  E.  Dill  ne r 
über  die  Arbeiten  einer  Kommission  berichtet,* 
welche  für  Schiodsanalysen  Loilmethodon  auf- 
gestellt  bat.  Du  die  Kenntnis  dieser  Methoden 
auch  für  deutsche  EisenhUttenchemiker  von  Inter- 
esse ist,  so  sind  die  Einzolmethoden  nachstehend 


* „Iron  Trades  Review“  HK)7  Bd.  -W)  S.  91-1. 


gezogen  werden.  Wo  aber  die  Temperaturen 
höher  anwachsen,  ist  zur  Darstellung  der  Hohl- 
steine ein  guter,  feuerfester  Ton  zu  wählen.  Es 
wird  sich  stets  empfehlen,  der  erhöhten  Wirkung 
wegen  den  Scherben  solcher  Hohlsteine  auch 
noch  porös  zu  machen,  indem  man  dem  Ton- 
material die  bekannten  brennbaren  Stoffe  ent- 
weder in  der  ganzen  Masse  oder  nur  in  dem 
Teile  beimengt,  der  später  nach  der  Innenseite 
zu  liegen  kommt,  das  letztere  zu  dem  Zwecke, 
der  Außenseite  eine  festere  Struktur  zu  erteilen. 

Hier  kann  auch  darauf  aufmerksam  gemacht 
werden,  daß  sich  in  der  aus  Hohlsteinen  ge- 
bildeten Bekleidung  durch  passende  Verbindung 
der  Hohlräume  untereinander  fortlaufende  Kanäle 
schaffen  lassen,  die  besonderen  Zwecken,  z.  B.  der 
Gewinnung  reiner,  erwärmter  Trocken-  oder  Ver- 
brennungsluft. dienstbar  gemacht  werden  können. 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  daß  die  Her- 
anziehung solcher  Baukörper  von  geringem 
Wärmeleitungsvermögen  mit  erhöhten  Kosten 
verknüpft  ist.  Indessen  werden  diese  Mehrkosten 
nur  einmal  ausgegeben.  Der  Gewinn  aber  ist 
ein  dauernder,  denn  Wände  und  Decken  der 
gedachten  Art  gewähren  bleibenden  Schutz  gegen 
unnötige  Wärmeverluste.  Dadurch  erwachst  zu- 
gleich der  Vorteil,  daß  die  Arbeitsräume  vor  zu 
starker  Durchwärmung  bewahrt  bleiben,  ein  Vor- 
teil, den  Arbeiter  und  Ingenieure  sicherlich  mit 
Beifall  begrüßen  werden. 

Die  hohlen  und  porösen  Baukörper  dienen 
wegen  ihres  geringen  spezifischen  Gewichts  auch 
zur  Aufführung  leichter,  nicht  tragender  Bauten, 
insbesondere  leichter  Gewölbe.  Viel  angowondet 
sind  sie  ferner  als  schalldämpfendes  Material. 
Ger  de  in  neuerer  Zeit  geht  man  in  der  In- 
dustrie dazu  über , von  den  Arbeitern  alle 
störenden  Geräusche  nach  Möglichkeit  fern  zu 
halten,  nicht  allein  um  ihr  Wohlbefinden  zu  er- 
halten und  zu  fördern,  sondern  auch  um  ihre 
Aufmerksamkeit  in  erhöhtem  Maße  der  Arbeit 
zuzuwenden, 

Eisenhüttenlaboratorium. 

kurz  wiodergegebon,  zumal  einige  davon  von 
den  bei  uns  üblichen  abwoichen. 

S i 1 i z i \i  m.  1 g der  Probe  wird  mit 
80  ccm  Salpetersäure  (1,13  spez.  Gew.)  und 
5 ccm  konz.  Schwefelsäure  gelüst,  auf  einer 
heißen  Platte  zur  Vertreibung  der  Säuredäinpfe 
abgedampft,  mit  Wasser  aufgonommen  und  ge- 
kocdit,  bis  alles  Ferrosulfat  gelöst  ist.  Man  fil- 
triert, wäscht  einmal  mit  heißem  Wasser,  einmal 
mit  Salzsäure,  drei-  bis  viermal  mit  heißem 
Wasser,  verbrennt,  wägt,  verdampft  dann  mit 
einigen  Tropfen  Schwefelsäure  und  4 bis  5 ccm 
Flußsäure,  glüht,  wägt  und  multipliziert  die 
Differenz  mit  0,4702,  wodurch  man  den  Prozent- 
gehalt  an  Silizium  erhält. 
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B.  Sohwofol.  B g Späne  worden  in  einer 
Platinsolialo  in  konz.  Salzsäure  gelöst,  2 g Ka- 
liiimnitrat  zugesotzt,  zur  Trockne  verdampft  und 
Uber  einer  Spirituslumpe  zur  l^utglut  erhitzt. 
Dann  setzt  man  öO  cc-m  einprozentigo  Soda- 
lösung hinzu,  kocht  einige  Minuten,  filtriert, 
wäscht  mit  heißer  einprozentiger  Sodalösung, 
säuert  das  Kiltrat  mit  Salzsäure  an,  verdampft, 
nimmt  mit  50  (!cm  Wasser  und  2 ccm  Salzsäure 
auf,  filtriert,  wäsclit  und  fällt  in  dom  auf  lüü  ccm 
verdünnten  kochenden  Filtrate  mit  Barvum- 
chlorid.  Baryum.sulfat  enthält  15,75^3  o/o  Schwefel. 

C.  P h o s p li  o r.  2 g Metall  werden  in  5()  fcni 
Saliietorsäuro  (1,1H)  und  10  ccm  Salzsäure  gelöst 
und  zur  Trockne  verdampft.  (Bei  viel  Phosphor 
nimmt  man  halbe  Mengenj.  Man  nimmt  mit  25 
bis  ilO  ccm  konz.  Salzsäure  auf,  verdünnt  auf 
(iO  ccm,  nitriert  und  wilscht  aus.  Nach  dom  Ein- 
engon  auf  25  ccm  uml  Zusatz  von  2t)  ccm  konz. 
Saliiotersäuro  verdamjift  man  bis  zur  Salzhaut, 
versetzt  mit  ccm  Salpetersäure  (1,20),  wieder- 
holt die  Operation,  verdünnt  auf  1.50  ccm,  kühlt 
auf  70  bis  Hü* *  ab  und  versetzt  mit  50  ccm  Mo- 
lybdatlösung.  Die  Lösung  wird  einige  .Minuten 
geschüttelt,  dann  durch  einen  Gooch-Tiegel  mit 
einer  Filterschoibo  am  Boden  Hltriort,  dreimal  mit 
droiprozontigor  Salpetersäure  und  zweimal  mit 
.‘Mkohol  gowa.schen  und  der  Niederschlag  bei 
100  bis  10:')®  getrocknet.  Niodorschlagsgowicht 
X 0,010:5  gibt  den  Prozontgehalt  an  Phosphor  in 
einem  (iramm. 

(Zur  Ilorstollung  der  Molybdäulösung  nimmt 
man  folgende  .Mengenverhältnisse:  UK)  g Mo- 
lybdänsäure,  250  ccm  Wsusser,  1:')()  cern  .Ammoniak, 
t)5  ccm  Salpetersäure  (1,42  spez.  Gew.)  ferner 
400  ccm  konzentrierte  Salpetersäure  und  1100  ccm 
Wasser.) 

D.  M a n g a n.  1,1  g Späne  löst  man  in 
25  c(?m  Sal[)Otersäuro  (1,13  .spez.  Gew.),  tiltriert 
in  einen  Erlenmeyerkolben,  witscht  mit  30  ccm 
dorselhon  Säure,  kühlt,  setzt  g Natrium- 
bismuthat  bis  zur  bleibenden  Färbung  zu,  un<l 
erhitzt  bis  zum  Verschwinden  der  Farbe  (mit 
oder  ohne  MnOi-Niedorschlag).  Dann  setzt  man 
schwellige  Säure  oder  Ferrosulfat  bis  zur  Klärung 
zu,  treibt  durch  Erhitzen  die  Sticko.xyddämpfe 
aus,  kühlt  auf  15*  ab,  setzt  einen  l.*t»berschuß 
(etwa  1 g)  von  Natriumbisinuthat  zu,  rührt  2 bis 
3 Minuten  um,  setzt  .50  ccm  einer  dreiprozenligen 
Sali>etorsäure  zu,  Hltriort  durch  .Asbest  und 
wäscht  mit  :50  bis  100  c<‘m  der  droiprozentigen 
Salpotensäuro.  Die  l>ösung  gießt  man  in  einen 
Uchorschuß  von  '/lo  N-Ferrosulfat  und  titriert 
mit  Permanganat  zurück.  1 ccm  ’/i»  N-Ferro- 
sulfat = 0,1  */o  Mn. 

E.  Gesamt  kohlonstoff.  Die  für  die  Kohlen- 

stoiriiestimmung  vt)rge.schlagone  .Apparatur  setzt 
sich  wie  folgt  zusammen:  1 Vorwärmer  mit 

Kupferoxyd,  Köhren  mit  Aetzkali  (1,20  spez. 
Gewicht),  Kalziuinchlori<l,  dann  ein  Verl>rennung.s- 


ofen  mit  Porzellan-  oder  Platinrohr  mit  einer  (> 
bis  7 cm  langen  Schicht  Kupferoxyd  zwischen 
Platinnetzstöpseln  und  einem  5 cm  langen 
Silbcrhlech  um  Endo.  Hinter  dem  Ofen  folgt 
wa.sserfreies  Kupfersulfat,  Kupferchlorür,  Chlor- 
kalzium, der  Kuliapparat  (KOH  1,27  spez.  Gew.) 
und  ein  C'hlorkalziumrohr. 

.Man  löst  1 g Späne  in  100  ccm  Kaliumkupfer- 
chloridlösung  und  7,5  ccm  konz.  Salzsäure,  Hltriort 
durch  Asbest,  wäscht  das  Gefäß  mit  20  ccm  Salz- 
säure (1,1)  und  den  Niederschlag  mit  dersell>en 
Säure  uml  Wasser  aus  und  trocknet  den  Kohlen- 
stoff hoi  95  bis  I(X)  *. 

Ein  blinder  Versuch  im  Ofen  soll  nicht  mehr 
als  0,5  mg  Gewicht.szunahme  geben.  Die  Ver- 
brennung geschieht  dann  in  dem  Kohr  mit  Luft 
in  30  Minuten,  mit  Sauerstoff  in  20  .Minuten. 
.Man  saugt  noch  10  Minuten  Luft  nach  der 
Verbrennung  hindurch.  Die  Gewichtszunahme 
X 0,27273  gibt  den  Prozentgohult  an  Kohlenstoff. 

.An  Stelle  des  Verbrennungsofens  ist  auch 
die  Verwendung  eines  Shi  m m er-Tiegels  oder 
ähnlicher  Tiegel  zulässig,*  auf  den  Tiegel  muß 
aber  dann  ein  '/»  weites  und  7,5  cm  langes 
Kupferrohr  folgen,  welches  au  den  Enden  mit. 
Wasser  gekühlt  wird  und  innen  Plulindrahtnetz 
und  eine  Silberfolio,  auf  der  andern  Seite  Kupfer- 
oxyd enthält. 

F.  Graphit.  1 g Eisen  in  35  ccm  Salpeter- 
säure (1,13  sjrnz.  (iow.)  gelö.st,  wird  durch  Asbest 
liltriorl,  mit  Wasser,  Kalilauge  (1,1  spez.  Gew.) 
und  heißem  Wasser  gewaschen  und  der  Graphit 
wie  <ler  Gosamtkohlonstolf  verbrannt.  A'. 

Stickstoffbestimmung  in  Eisen  und  Stahl. 

Zur  Stickstoffliestimiming  in  Eisenmatorialien 
haben  Petrdn  und  Grabe*  zwei  Methoden,  eine 
kolorimet  rische  und  eine  jodomot  rische  .Methode, 
empfohlen.  Die  k o 1 or i m e tr  i sch  o .Methode 
führt  man  wie  folgt  atis : fn  einen  geräumigen 

De.stillationskolben  bringt  mau  10  g .Aetznatron 
und  3(X)g  Wa.s.ser  und  setzt  hierzu  etwas  Graphit, 
flen  man  vorher  durch  Kochen  mit  konz.  Salz- 
säure gereinigt  hat.  Der  Kolben  wird  mit  einem 
dojipelt  durchbohrten  Stopfen  vorschlo.s.sen,  durch 
welchen  ein  Trichtorrohr  und  ein  mit  einem 
Kühler  versehenes  .Ableitungsrohr  gehen.  Man 
kocht  nun  die  Lösung,  bis  das  De.stillat  mit 
N e ß 1 e rs  Keagens  keine  Färbung  mehr  gibt. 
(Ergibt  dieser  Versuch,  daß  das  .Aetznatron  merk- 
liche Stickslolfmeugon  abgibt,  so  reinigt  tnan  das 
Aetznatron  in  folgender  Weise:  Man  löst  300  g 
in  -öfX)  ccm  Wasser  und  digeriert  24  Stunden  hoi 
.50®  mit  Kupfer-Zink,  hcrgestellt  durch  Eintauchen 

* Eine  Beschreibung  dieser  bei  uns  fjist  un- 
bekannten und  nicht  verweudoton  amerikanischen 
Verhrennungstiegel  soll  in  einer  der  nächsten 
Nummern  folgen. 

* nJornkont.  .Vunaler“  1907  Bd.  Hl  S.  27. 
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von  Zinkbieoli  in  Kupfenjulfatlüsung.)  Zu  der 
lÄisung  im  Kolben  läßt  man  nun  die  Eisenlösung 
fließen  (1  g Eisen  in  20  com  Salz.säure  von  1,12 
s|te/..  Gew.  gelöst),  destilliert  alles  Ammoniak 
ul),  füllt  das  Destillat  in  einen  graduierten  Zy- 
linder, setzt  2 ccm  Noßlers  Heagens  zu  und 
vergleicht  mit  einer  Kontrollösung,  die  0,(X3H1  g 
Chlorammon  im  Liter  (1  ccm  = 0,01  tng  Slick- 
stoffl  enthält  und  mit  ebensoviel  N'eßler-Koagens 
versetzt  ist.  — Die  .lodmethodo  beruht  eben- 
falls aiif  einer  Destillation.  Man  verwendet  20  g 
.\etznatron,  löst  5 g in  15  ccm  Schwefelsäure 
(1,5  spez.  Gew.)  und  KX)  ccm  Wasser,  und  destil- 
liert wie  vorher  .Ammoniak  ah.  Zum  Destillat 
setzt  mau  5 »!Cm  ''lo  N-Schwofelsäuro.  ein  kleines 
Stückchen  ■lodkalium  und  einige  Kubikzentimeter 
vierprozentigor  Kaiiumjodatlösiing;  dann  titriert 
man  mit  ‘,'*0  Thiosulfat  das  freie  .lod  nach  Zusatz 
von  Stärke  zurück.  1 ccm  vorbrauerhter  Schwefel- 
säure =0,014  o/o  Stickstoff.* 

Neuer  Gasentwicklungsapparat 
nach  A.  Kleine. 

Der  in  nebenstehender  Abbildung  dargestellto 
Gasentwicklungsapparut  besteht  aus  einem  Säure- 
behälter  D,  den  Säurodruckgeräßen  B und  C und 
dom  (ieräßo  .\,  <lessen  Rohr  10  bis  20  mm  in  tlie 
Säureflascdie  D n»gt.  Das  Rohr  des  Druckge- 
Täßos  C roicdit  bis  zum  Boden,  wohingegen  ilas 
Rohr  des  Gefäßes  B nur  bis  zur  Mitte  in  die 
l•'lasche  ragt.  Nachdem  das  Gefäß  \ mit  Schwefel- 
cisen,  Zink  oder  Marmor  beschickt  ist,  wird  durch 

• Diese  .Art  der  Säuremessung  beruht  auf 
der  wenig  benutzten  Reaktion : 
K.IOj-}-5.J-j-aHiSO.=(>.I  -|-;i  K,S04  +5H»0. 


das  Gefäß  B die  verdünnte  Säure  eingefUhrt,  bis 
der  Behälter  I)  ganz  und  die  Gefäße  B und  G 
etwa  bis  '/«  gefüllt  sind.  Diirch  Oeffnon  des 
Hahnes  findet  die  Entwicklung  des  Gases  statt. 
Sobald  der  Hahn  geschlossen  wird,  tritt  die  Säure 
zurück  \ind  die  Gasentwicklung  hört  sofort  auf. 
In  dem  Behälter  D trennt  sich  die  gesättigte  und 
ungesättigte  Säure,  indem  die  gesättigte  schwere 
Säure  sich  in  dem  unteren  Teil 
tlor  Flasche  sammelt  und  die 
ungesättigte  frische  Säure  nach 
oben  steigt,  so  daß  beim  Ent- 
wickeln des  Gases  immer  die 
frische  Säure  zur  Reaktion 
kommt.  Um  nun  die  in  den 
Druckgefäßon  B und  C befind- 
licdie  ungesättigte  Säure,  nach- 
dem die  Säure  in  dom  Behäl- 
ter D verbraucht  Ist,  zur  Reak- 
tion zu  bringen,  wird  das 
Druckgofäß  0 mit  einem  Hand- 
gummigebläso  verbunden  und 
es  wird  hiertnit  <lie  in  diesem 
Gefäße  befindliche  Säure  in  den 
Behälter  D gedrückt,  wonmf  man  das  Gefäß  C 
schließt  und  den  .Apparat  einige  Zeit  ruhen  läßt. 
Es  wird  dann  das  Gefäß  geöfl'not  und  das  Kaut- 
schukgobläso  mit  dem  Gefäße  B vorbumlen  und 
die  hier  bolindlicho  Säure  wird  in  den  Behälter  D 
geführt.  Hierbei  steigt,  da  das  Rohr  des  Druck- 
bohälters  G bis  zum  Boden  reicht,  die  verbraiudite 
Säure  in  G.  Damit  die  Säure  im  Druckgefäß  B 
nicht  mehr  steigen  kann,  wird  dieses  Gefäß  ge- 
schlossen. Zur  Druckgebung  bei  der  Entwicklung 
dient  jetzt  die  ausgonutzte  Säure,  die  ihin-h  den 
am  .Apparat  befindlichen  Tubus  abgelassen  wird. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausiiegen. 

31.  ttktober  1907.  Kl.  7 c,  E 12  391.  Bördel- 
vorriclituiig  für  Kotiro.  Fu.  Rudolf  vom  Eigen,  Wald 
bei  Solingen. 

Kl.  7 c,  L 20  652.  Maschine  zum  Einvrnlzen  der 
Rührenden  in  Flanscbringe.  Luther  Daniel  f.nvekin, 
Philndelphin ; A'ertr. : A.  Elliot,  Pat.- .Anwalt,  Berlin 
SW.  48. 

Kl.  19a.  M 28  254.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  BlattstöUcn  bei  Eisonbahnschionen  mittels  Feder 
und  Nut.  Franz  .Mclaun,  Charlottcnburg,  llardcnhorg- 
straße  9 a. 

Kl.  24  a,  B 43  888.  F'euerungsunlago  mit  Ab- 
führung der  Verbrennungsgase  durch  ein  mittleres 
mit  Durchbrechungen  versehenes  Rohr.  Luther  Si- 
meon Bush,  New  York ; Vertr. : Dr.  B.  .Alexander- 
Katz,  Pat.-.Anwalt,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  2iid,  S 24  095.  Verfahren  zur  Gewinnung 
von  Oyanverbindungen  aus  Gasen.  William  Edgar 
Sims  und  Harry  Bowes,  .Manchester,  Engl.;  Vertr.: 
E.  W.  Hopkins  und  K.Osius,  l’at.-.Anwälte,  Berlin  SW.  1 1. 


dem 


Für  diese  Anmeldung  ist  hoi  der  Prüfung  gemäß 
20.  3.  83 

Lnionsvertrage  vom  — ^ die  Priorität  auf 


Qrund  der  Anmeldung  in  (iroßbritannien  vom  7.  2.  06 
anerkannt. 

Kl.  31c,  T 1 1 596.  Steuervorrichtung  für  Pressen 
zum  Verdichten  von  Gußblücken  mit  zwei  getrennt 
gesteuerten  Prelikolben.  Thyssen  & Comp.,  Mülheim 
a.  d.  Ruhr. 

Kl.  49e,^.\  13848.  Durch  h'ederkraft  vorge- 
schnellter  mechanischer  Hammer.  Akt.-(ics.  Mix 
& Genest,  Telephon-  und  Telegraphen-AVerke,  Berlin. 

Kl.  49  f,  A 13  943.  Vorrichtung  zum  Schweißen 
von  Ringen,  Oeson,  Kettengliedern  oder  dorgl.  mittels 
elektrischen  Stromes.  .Allgemeine  Elektrizitäts-Ge- 
sellschaft, Berlin. 

Kl.  49f,  P 19  250.  Sehweißofen  für  Rohre  und 
Stäbe  mit  an  zwei  gegenüberliegenden  Stellen  iler 
Umtiäche  des  Ofens  vorgesehenen  Oeffnungen,  durch 
die  das  Schwoißstück  in  den  Ofen  eingeführt  wird. 
Josef  Pikal,  Niinburg,  und  Franz  Lejoune,  Klagen- 
furt;  Vertr.:  II.  Neubart,  Pat.-Anw.,  lierlin  SW.  61. 

Kl.  50c,  .M  29  355.  ZerkleincrungsmaHchino  mit 
solbsttätig  achsial  beweglichem  .Mahlkörper.  William 
Middleton  und  llervic  Nugent  Grahamo  Gobbe,  Kal- 
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goorlio,  Austr. ; Vortr.:  K.  DoiBlor,  Dr.  Georg  Döllner 
und  M.  Seiler,  I*at.>Anvitlte,  Heriin  SW.  61. 

4.  Novemher  1907.  Kl.  18a,  A 14  150.  Steuerung 
fQr  elektrisch  betriebene  Trichterdrehvrerko  von  Hoch- 
öfen. .Ulgcnieino  Elektrir.itätH-Gesellschart,  Berlin. 

Kl.  24  f,  K 33  675.  Schragrost  mit  an  ihrem 
unteren  Ende  abwechselnd  in  senkrechter  Uichtung 
beweglich  gelagerten  Stäben.  Franciszek  Kaczynski, 
Browislaw  Kudnitzki  und  George  de  Sosnowski,  War- 
schau; Vertr.:  II.  Ncubart,  Fat.-Anwalt,  BerlinSW.  61. 

Kl.  31c,  H 41119.  Verfahren  zum  Herstellen 
liegender  Formen  fQr  gußeiserne  SAulen  nach  Mo- 
dellen; Zus.  z.  Anm.  H 39  781.  liobert  ileimgartncr, 
Sohn,  Baden,  Schweiz;  Vertr.:  O.  Dedreu.x  und 
Woickmann,  I’at.- Anwälte,  München. 

Kl.  49  b,  B 44  457.  Lochstanze  mit  vom  Antrieb 
zu  lösendem  liochstempeltragcr.  Berlin-Erfurter  Ma- 
schinenfabrik Henry  Fels  & Co.,  Jlversgehofen. 

Kl.  49h,  Sch  27  057.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kettengliedern.  Fa.  Ewald  Brüking,  Gevelsberg 
i.  Westf. 


7.  November  1907.  Kl.  18  a,  St  12060.  Senk- 
einrichtung fQr  BeschickungskQbcl  von  Hochofenschräg- 
aufzQgcn  mit  oberer  Geloisgabelung;  Zus.  z.  Anm. 
St  8700.  Fa.  Heinr.  Stählcr,  Niederjeutz  i.  Lothr. 

Kl.  26  a.  V 18  574.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Leucht-,  Koch-  und  Heizgas  durch  Entgasen  von  kohle- 
haltigen festen  Stoffen,  bei  dem  das  Gas  aus  dem 
Beschickungsgut  der  Retorte  an  einer  dieses  der  Länge 
nach  durchsetzenden,  inneren  Begrenzungsfläche  aus- 
tritt.  Oskar  l’ieron,  .Magdeburg,  Ludolfstr.  1. 

Kl.  26  a,  St  11413.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Erzeugung  von  Misebgas  aus  I.euchtgas  und 
Wassergas.  Dr.  Hugo  Strache,  Wien;  Vertr.:  Gustav 
A.  F.  MQllcr,  Fat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 


Kl.  31c,  W 27  992.  FormkastenfQhrung,  beson- 
ders für  Formkasten,  Modellplattcn  und  dorgl.,  die 
anf  Formmaschinon  verwendet  werden.  Emil  Wieb- 
king,  Schwelm  i.  W. 

Kl.  49  b,  V 6387.  Blechschere.  Arthur  Vernet, 
Dijon,  Frankr. ; Vertr.:  C.  Gronert  und  W.  Zinimer- 
mann,  Fat.-Anwälto,  Berlin  SW.  61. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  FrQfung  gemäß 


. „ . , 20.  3.  83 

dem  Lnionsvertrage  vom 

® 14.12.00 


die  Frioritüt  auf 


Grund  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  8.  2.  05 
anerkannt. 


Kl.  49  h,  G 23  259.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Ketten;  Zus.  z.  Fat.  150030.  Joseph  (iirlot, 
Laeken;  Vertr.:  C.  Gronert  und  W.  Zimmermann,  Fat.- 
Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

11.  Nevember  1907.  Kl.  18  a,  Sch  26  G83.  Dich- 
tungsring fQr  Heißwindschicber.  August  Schäfer,  Neu- 
Oelsburg  b.  Feine. 

Kl.  31c,  S 23  918.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gußstücken  aus  Gußeisen  oder  Stahl.  Charles 
Spitzkopf  Szfjkely  Sr.,  New  York;  Vertr.:  F.  C.  Glaser, 
L.  Glaser,  0.  Hering  und  E.  Feitz,  Fat.  - Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 


Kl.  35  b,  31  32  119.  Blochtransportkran.  Mär- 
kische Maschinenbauanstalt  Ludwig  Stuckenholz  A.-G., 
Wetter,  Ruhr. 

Kl.  35  b,  M 32  639.  Masselbrechanlage.  Mär- 
kische Maschinenbauanstalt  Ludwig  Stuckenholz  A.-G., 
Wetter,  Ruhr. 

Kl.  40  a,  K 31  726.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  Metallen,  Metalloiden  oder  Legierungen;  Zus.  z. 
Fat.  179  403.  Titan-Ges.  m.  b.  II.,  Dresden. 

Kl.  49  f,  D 17  437.  Wasservcrschluß-Sichorheits- 
ventil  fQr  Leitungen  brennbarer  Gase  mit  einem  ge- 
schlossenen und  einem  ofleueu  Wasserbehälter.  Dräger- 
werk  Heinr.  & Beruh.  Drägor,  LQbeck,  Drägerwerk, 
und  Ernst  Wiß,  Grießheim  b.  Frankfurt  a.  M. 


Gebrauchsmustereintragungen. 

4.  November  1907.  Kl.  1 a,  Nr.  320  760.  Schleuder- 
Vorrichtung  für  Zentrifugalsortierer,  deren  .Vnstritts- 
üffnungen  gegen  das  Sieb  in  Richtung  eines  Schrauben- 
ganges verlaufen.  Erich  Schreiber,  Berlin,  Lynar- 
straße  24/25. 

Kl.  7 a,  Nr.  320  783.  Vorrichtung  an  Rohrwalz- 
maschinen zum  Abschnoiden  von  Rohren.  Otto  Vietze, 
Menden,  Bcz.  Arnsberg. 

Kl.  lOa,  Nr.  320535.  Befestigungsvorrichtung 
zwischen  KoksofentQr  und  Flaniertür.  Fa.  G.  Wolff  jr., 
Linden  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  10a,  Nr.  320  784.  Schoner  aus  Gummi  für 
Schläuche  zum  Ablöschen  von  heißem  Koks  und  für 
ähnliche  Zwecke.  O.  Eiserhardt,  Gelsenkirchen, 
Grillostraße  67. 

Kl.  24f,  Nr.  320161.  Durch  DQsen  verbesserter 
Folygon-Hohl-Koststab.  Faul  Greulich  & Co.,  Berlin. 

Kl.  24  f,  Nr.  320  861.  Doppelroststab  mit  gegen- 
einander gerichteten,  zwischeneinander  greifenden 
Zungen.  A.  Jos.  Halsig,  Viersen. 

Kl.  24f,  Nr.  321  084.  Roststab  mit  an  hochkant 
gestellten,  die  Rosthalken  bildenden  Blechstreifen 
seitlich  lösbar  und  mittels  Laschen  gruppenweise  ver- 
setzt zu  einander  angeordneten  zahnförmigen  Kepf- 
stQcken.  O.  Lochner,  Gera-R. 

Kl.  49e,  Nr.  320  987.  Fußbammer  mit  verstell- 
barem Hammerstiel  und  Vorrichtung  zum  .Abstellen 
des  Hammers.  Wilh.  Kalbreier,  Beierstedt  b.  Jer.vheim. 

11.  November  1907.  Kl.  7a,  Nr.  321311.  \or- 
richtung  mit  sechs  im  Winkel  zueinander  versetzten, 
in  ihrer  Kalibrierung  sich  zu  einem  vollen  Kreise 
vereinigenden,  mit  einem  auswechselbaren  Trichter 
verbundenen  Rollen  zur  Herstellung  stumpfgcschweißter 
Rohre.  Rudolf  Backhaus,  Krefeld,  Ostwall. 

Kl.  19  a,  Nr.  321  557.  Schräger  stoßfreier  Schienen- 
stoß. Felix  Thomas,  Berlin-Tegel,  Schlieperstr.  16. 

Kl.  21h,  Nr.  321  770.  Elektrischer  Schmelzofen 
zum  Schmelzen  kleiner  Mengen  schmelzbarer  Stoffe. 
K.  Friedrich,  Freiberg  i.  S. 

Kl.  24  c,  Nr.  321  133.  Schiebersteuerungsartig 
ausgebildete  Reserviervorrichtung  fQr  Regenorativ- 
feuerungen.  E.  Schmatolla,  Berlin,  Hedemannstr.  12. 

Kl.  24  e,  Nr.  321  416.  Sauggasgenerator  mit  einem 
aus  Schweißeisenrohr  gebildeten  Feuorungsschacht. 
D.  Kailuweit,  Obertürkheim  b.  Stuttgart. 

Kl.  24  f,  Nr.  321  427.  Schlackenablaßklappe  mit 
über  ihr  auf  einer  Achse  angeordneten  Schlackcn- 
breebarmen.  Otto  Vent,  Cbarlottenburg,  Lützow  17. 

Kl.  49  b,  Nr.  321  243.  Linienführung  für  Tafel- 
scheren, bestehend  aus  einem  an  letzterer  heb-  und 
senkbar  angeordnetem  Lineal.  Werkzeug- Maschinen- 
fabrik A.  Schärfl’s  Nachfolger,  München. 

Kl.  49  b,  Nr.  321508.  Hebelschere.  Diedrich 
Brauckmann,  Holzwickede  i.  W. 

Kl.  49  b,  Nr.  321  509.  Handblechschere.  Diedrich 
Brauckmann,  Holzwickede  i.  W. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24 e,  Nr.  18268.',, 
vom  15.  Februar  1906. 
Maurits  Daniel  Char- 
louis  in  S’Graven- 
hage,  Haag,  Holland. 
Oaserzeugun  gsa  nlage. 

Der  Gaserzeuger  a ist 
mit  seinem  Reiniger  oder 
Kühler  b durch  einen  Ka- 
nal c unmittelbar  verbunden  so  daß  einerseits  die  in 
dom  Gaserzeuger  entwickelten  Oase  auf  ihrem  Wege 
zum  Reiniger  nicht  verdichtet  zu  werden  brauchen 
und  dadurch  sehr  gründlich  gekühlt  und  gereinigt 
werden  können,  und  anderseits  das  aus  dem  Kühler  b 
abfließende  Wasser  für  den  Gaserzeuger  benutzbar 
wird  und  hierfür  keine  besondere  Bedienung  nötig  ist. 
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Kl.  l«a,  Nr.  181662,  vom  22.  Dezember  1903. 
Knote  Backland  und  Birg  er  Fritiof  Burma» 
in  Baltimore,  V.  St.  A.  fahrbare  Beschickiinys- 
vorriehtung  für  Hochöfen,  bei  welcher  der  Ofeuab- 
schluß  während  des  Beschickens  durch  das  Beschickungs- 
gefäß selbst  hergestellt  wird. 

Das  das  Gichtgat  aufnehmende  Gefäß  a ist  hch- 
und  senkbar  in  einem  Wagen  b angeordnot,  der  fibcr 
die  Gicht  des'  Ofens  c gefahren  und  auf  den  das  Ge- 
fäß nach  Beseitigung  des  Ofendoekels  mit  einem  vor- 
springenden Bande  d abdichtend  gesenkt  und  in  den 
Ofen  entleert  wird.  Das  Gefäß  a,  welches  an  durch 
Federn  gcstiltzten  Stangen  e sowie  zwischen  Bollen  f 


im  Wagengestoll  geführt  wird,  sitzt  mit  seinem  unteren 
Kegel  auf  der  unteren  Glocke  g auf,  die  an  der  Oo- 
windespindel  h aufgehängt  ist.  Letztere  wird  mittels 
eines  besonderen  Motors  durch  das  Bad  i gehoben 
und  gesenkt.  Hierbei  bewegt  sich  auch  das  Gefäß  a 
und  setzt  sich  schließlich  auf  den  Band  der  Gicht  auf. 
Bei  weiterem  Senken  der  Spindel  h geht  die  Glocke  g 
allein  weiter  nach  unten  und  gibt  den  Gefäßinhnlt  an 
den  Ofen  ah.  Nach  oben  ist  das  Gefäß  a durch  eine 
zweite  kleinere  Glocke  k abgeschlossen,  die  durch  ein 
Gewicht  l abdichtend  nach  oben  gezogen  wird,  sich 
aber  bei  Aufgeben  von  Giehtgut  in  den  Trichter  »i 
selbst  senkt  und  nach  dem  Ilerabgleiton  des  Gutes  in 
das  Gefäß  a wieder  schließt. 

Kl.  24  f,  Nr.  181  .S4o,  vom  Bl.  Dezember  1905. 
Friedrich  Kirsch  in  Gemünden,  Untorfranken. 
Doppelroststab,  dessen  Eincelstäbe  zwischen  ihren  En- 
den an  mehreren  Stellen  miteinander  verbunden  sind. 


Der  Doppelroststab  ist  abwechselnd  mit  Quor- 
schlltzcn  a b c d verschon,  durch  die  jeder  Boststab 
in  mehrere  kurze  Boststäbo  aufgelöst  ist,  die  sich 
nicht  krumm  ziehen.  Oberhalb  der  Querschlitzc  sind 
die  beiden  Stäbe  durch  Guerverstcifiingen  e.  fest  mit- 
einander verbunden. 


Kl.  49g,  Nr.  181631,  vom  1.  September  1904. 
Haniel  & I-ueg  in  Düsseldorf  - Grafonborg. 
Vorrichtung  zur  Herstellung  con  Bandagenringen 
aus  nur  einmal  erhitzten  Blöcken  in  ununterbrochener 
Reihenfolge  bis  zum  Fertigwalzen  derselben. 

Die  parallelen  ArbeitsHächen  des  Ober-  und  Unter- 
sattels der  hydraulischen  Presse  sind  so  breit  gewählt, 


daß  nach  dem  in  der  Achse  der  Presse  stattfindenden 
Breitdrücken  und  Vorlochen  des  Blockes  a (Abbil- 
dung 1 und  2)  sofort  das  Darchlochen  über  einer  seit- 
lichen Lochinatrize  b ausführbar  ist  (Abbild.  3).  Dann 
wird  die  gelochte  Scheibe  über  ein  verstellbares  Horn  c 
auf  dem  schrägen  Bücken  des  Untorsattols  geschoben 
und  durch  einen  entsprechend  profilierten  .Ansatz  d 
am  Obersattol  fertig  geschmiedet  (Abbildung  4). 

Kl.  ISb,  Nr.  182048,  vom  4.  Juli  190(1.  Ferdi- 
nand V a h 1 k a m p f i n S t.  I n g b e r t , Pfalz.  Form 
für  das  Brennen  basischer  Bessemerbirnenböden. 


Das  Bronnen  der  basischen  Bessomerbirnonbüden 
wird  in  Formen  a mit  doppelten  Wänden  aiisgcfübrt. 
Es  soll  hierdurch  ein  einseitiges  und  zu  plötzliches 
Erhitzen  verhindert  und  der  ganze  Boden  allmählich 
gleichmäßig  von  innen  und  außen  auf  die  gewünschte 
Temperatur  gebracht  werden. 

Kl.  Ib,  Nr.  182851,  vom  12.  September  1905. 
Gustaf  Abraham  Oranström  in  Sala,  Schwed., 
und  Hjalmar  Lundbohm  in  Kiruna,  Schwed. 
Verfahren  zum  Laden  und  Abladen  magnetischer  Erze 
oder  dergl.  mittels  eines  elektromagnetischen  Kranes. 

Das  den  elektromotorischen  Hebekranen  zugrunde 
liegende  Prinzip  soll  dazu  benutzt  werden,  magnetische 
Erze  zu  sortieren.  Der  Eloktromaguot  wird  entweder 
mehrfach  über  das  Erz  bewegt  und  das  erste  Mal 
ein  Strom  von  nur  solcher  Stärke  durch  die  Wicklung 
des  Elektromagneten  geschickt,  daß  nur  die  am 
stärksten  magnetisch  erregbaren  Gutteilchen  fest- 
gehalten  werden,  und  dann  unter  stufeiiwoiser  Stei- 
gerung der  Stromstärke  das  Erz  wiederholt  gesondert 
ausgezogen,  oder  aber  cs  wird  beim  Ausziehen  sofort 
ein  möglichst  starker  Strom  angewandt  und  alle 
magnetisch  erregbaren  Gutteilchen  mit  eineininal  an- 
gezogen und  festgehalten  und  dann  die  Stromstärke 
stufenweise  herabgemindert,  so  daß  die  angezogenen 
Erzstücke  nach  Gewicht  und  Haltigkeit  gesondert 
nacheinander  abfallcn. 
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Grofibritanniens  Eiseu*Einfahr  nnd  -Aasfahr. 


Ktofubr 

J « D u • r • 

IMS  1 1907 

ton»  1 ton» 

1 Ausfuhr 

Oktober 

1 1906  1907 

1 ton»  ton» 

Alteisen 

.SO  290 

2.3  .392 

146  507 

141  999 

Roheisen 

73  551 

85  530 

1 318  351 

1 718  133 

Eisenguß 

2 967 

3 724 

6 909 

4 874 

Stahlguß 

2 403 

2 450 

1 225 

1 000 

Schmiedestücke 

957 

1 412 

788 

1 104 

Stahlschmicdestücke 

9 429 

5 245 

1 730 

2 136 

! Schweißeison  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 

92  063 

57  228 

124  423 

135  738 

j StahlstSbe,  Winkel  und  Profile 

51  67.3 

18  969 

156  478 

200  741 

j Gußeisen,  nicht  besonders  genannt 

— 

— 

36  144 

34  246 

: Schmiedeisen,  nicht  besondere  genannt 

— 

— 

41  064 

43  080 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  .... 

432^502 

251  448 

8 .501 

12  838 

Träger  

125  263 

78  121 

91  230 

90  807 

Schienen 

9 956 

16  985 

.393  749 

373  957 

'■  Schiononetflhle  und  Schwellen  

— 

— 

58  964 

77  159 

Radsätze 

962 

1 335 

32  253 

.39  397 

Radreifen,  Achsen 

3 939 

2 780 

10  959 

19  548 

Sonstiges  Eisenbahnmatoriai,  nicht  bes.  genannt  . 

— 

— 

66  802 

54  855 

Bleche,  nicht  unter  

58  639 

.30  893 

155  940 

202  795 

Desgleichen  unter  '/^  

16  144 

13  143 

62  728 

57  984 

Verzinkte  usw.  Bleche 

— 

— 

361  766 

40.3  814 

Schwarzblcche  zum  Verzinnen 

53  741 

60  454 

Verzinnte  Bleche 

306  459 

337  907 

Panzerplatten 

— 

— 

7 

770 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

48  987 

49  022 

36  537 

45  747 

Drahtfabrikato 

— 

— 

42  578 

39  527 

Walzdraht 

40  039 

28  339 

— 

— 

Drahtstifte 

35  569 

32  955 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  

8 254 

6 111 

24  532 

24  329 

.Schrauben  und  Muttern 

4 357 

3 723 

18  293 

22  147 

Bandeisen  und  Röhrenstreifeu  

12  006 

14  606 

86  674 

45  662 

Rühren  und  Rührenvorbindiingcn  aus  Schweißeisen 

11  083 

15  627 

91  819 

101  287 

Desgleichen  aus  Gußeisen 

2 4.36 

3 266 

148  482 

187  414 

' Ketten,  Anker,  Kabel 

— 

28  032 

27  897 

' Bettstellen 

— 

— 

15  212 

15  382 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

2.3  267 

20  843 

60  1.38 

68  419 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren  

1 096  7.36 

767  147 

.3  939  015 

4 593  147 

Im  Werte  von .fl 

7 326  536 

5 854  276 

32  842  248 

40  224  995 

EiHonerz-GewInimng  «nd  -Verbrancli  der  wichtigsten  Staaten.* 


Xiimc  de«  Lande« 


Vereinigte  Staaten  von  Amerika 

Deutsches  Reich  (cinschl.  Lu.veinhurg)  . , 

Orolihritannicn 

Spanien 

Frankreich 

Kuliland  (ohne  Finland) 

Schweden  

Oesterreich-Ungarn 

Belgien 


Uenniut-EUener/.rtirikTunf; 

Uetnrnl-i-üsenerzTerbraurh 

1904 

19tU  ' 

19(Hl 

1004 

1905 

1 

19<»6  1 

1 ‘ 

1 

t 

1 

t 

« 

t 

l 

1 

1 

28  08t; 

000- 

1.3  206 

1 

000  50 

464 

500 

28  .364 

500 

4.3  854 

500 

51 

272 

1 

000’ 

22  047 

393 

>3  451 

168  26 

741 

897 

24  667 

675 

25  837 

801 

.30 

519 

475j 

13  994 

000 

4 824 

000:15 

748 

000 

20  178 

500 

23  260 

500 

23 

676 

500| 

7 962 

oool 

9 073 

50ü!iO 

141 

500 

672 

500 

486 

500 

834 

000< 

; 7 020 

.500 

7 392 

000,  •• 

— 

7 539 

500 

8 189 

000 

— 

, 5 270 

000 

6 502 

OOOj** 



4 606 

500 

5 989 

000 

— 

, 4 084 

000, 

4 363 

500!  4 

499 

500 

1 018 

000 

1 048 

000 

840 

000 

3 242 

000 

3 574 

OOO'  4 

1.50 

OOO 

.3  1.30 

000 

3 478 

500 

4 

096 

500 

000 

177 

.500 

200 

000 

3 125 

000 

.3  117 

000 

3 

312 

000 

* Die  nachstehenden,  für  das  Jahr  1006  größten- 
teils noch  nicht  endgültig  ermittelten  ZifTern  ent- 
nehmen wir  einem  vom  „Board  of  Trade“  für  das 
englischo  Unterhaus  zusammengestellten  Berichte,  der 
unter  dem]  Titel  „Iron  und  Steel,  1906“  vor  kurzem  im 

Buchhandel  erschienen  ist.  Da  diese  YerölTontliehung 
nur  (englische)  tons  zu  1016  kg  kennt  und  die  Oewiclite 
in  abgerundeten  Zahlen  angiht,  so  haben  wir  bei  der  Um- 


rechnung in  Tonnen  zu  1000  kg  die  Ergebnisse  ebenfalls 
abgerundet;  es  würden  sonst  Zahlen  entstehen,  die  an- 
scheinend sehr  genau  sind,  der  Wirklichkeit  aber 
doch  nicht  ganz  entsprochen.  Zudem  spielen  iin  vor- 
liegenden Falle  Bruchteile  von  1000  t kaum  eine  Rolle. 
Für  Deutschland  haben  wir  die  maßgebenden  Ziffern 
nach  den  amtlichen  Statistiken  eingesetzt 
**  Die  .Angabe  fehlt  noch. 
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Verein  deutscher  Portland -Zement- 
Fabrikanten  (E.  V.). 

Das  l’rotokoll  Ober  die  Verhandlungen  der  dies- 
jährigen (ioneralversaminlung  deutscher  I’ortland- 
Zement-Fabrikanten,  das  in  der  Tonindustrie-Zeitung 
Nr.  82  S.  lOOl — 83  erschienen  ist,  enthalt  manches 
Ilemerkenswerte. 

Deutsches  Museum  von  .Meisterwerken  der 
Naturwissenschaft  und  Technik  zu  M One  hon. 
Auf  Antrag  des  Vorsitzenden  bat  sii  h der  Verein  ent- 
schlossen, dem  Museum  unter  der  Voraussetzung,  daß 
es  ihm  zu  seinen  Ausstellungen  zwcckentsprei  hende 
Räume  gewährt,  20000  Mark  zu  bewilligen.  In  diesen 
Räumen  soll  nun  demnächst  die  Portlandzement- 
Fabrikation  so  veranschaulicht  werden,  daß  man  sich 
von  dem  Herstellungsgang  und  den  Anwenduiigsmög- 
lichkeiten  dieser  Ware  einen  deutlichen  BegrilV  bilden 
kann.  Es  ist  geplant,  ein  .Modell  der  ersten  deutschen 
Portlandzementfahrik,  der  Stettiner,  aufzustellen  und 
außerdem  sämtliche  Ofonsysteme  der  Reihe  nach  durch 
Schnitte  zur  Darstellung  zu  bringen. 

Hetonausscliuß.  Dieses  Thema  hat  durch  die 
von  Jahr  zu  Jahr  wachsende  Hedcutung  der  Beton- 
bauten ein  allgemeines  Interesse.  Um  dem  Mangel 
an  zweckentsprechenden  llandelsnormen  abzuhelfen, 
sind  bekanntlich  vorläulig  Leitsätze  aufgestellt  worden, 
mit  denen  man  sich  einstweilen  begnügen  muß,  bis 
man  sich  Ober  diesen  wichtigen  Punkt  allseitig  ver- 
einbart und  Vorschriften  ausgearboitet  hat,  die  so 
zuverlässig  sind,  daß  man  ihnen  einen  amtlichen 
Charakter  beizulcgen  vermag. 

Die  mit  der  Ausarbeitung  beauftragte  Kom- 
mission tagte  als  , Deutscher  Ausschuß  für  Eisen- 
beton“ am  8.  und  9.  Januar  zum  erstenmal,  und  zwar 
in  Berlin.  Die  45  .Mitglieder  dieser  Versammlung 
gehörton  nicht  nur  preußischen,  sondern  auch  bay- 
rischen, badischen  und  württembergisclien  Behörden 
an.  Das  Protokoll  betont,  daß  die  .Ministerien,  die 
Reichsämter,  das  Materialprttfungsaiftt  zu  Oroß-Lichter- 
fcldc,  der  Botonverein,  der  Verband  deutscher  Archi- 
tekten und  Ingenieure,  sowie  der  Verein  deutscher 
Portland-Zoment-Fabrikanten  zugegen  gewesen  seien. 
Die  Kommission  wählte  einen  engeren  Ausschuß  von 
17  .Mitgliedern,  der  mit  der  .Vusarbeitung  eines  um- 
fangreichen Arbeitsplanes  betraut  wurde. 

Das  .Arbeitsprogramm  bezieht  sich  auf  alle  die- 
jenigen Aufgaben  auf  dem  Gebiet  des  Eisenbeton- 
wesens, die  zum  Aufstellen  allgemein  gültiger  Normen 
notwendig  sind.*  .Auch  sollen  durch  diese  Arbeiten 
die  zum  größten  Teil  noch  fohlenden  Grundlagen  für 
die  statische  Berechnung  der  Betonbauworke  gewonnen 
werden.  Denn  da  die  neue  Betonbau  weise  mit  Eisen- 
einlagen nach  jeder  Richtung  die  größten  Vorteile 
bietet,  ist  es  sehr  mißlich,  daß  die  Behörden  die 
ihnen  vorgclegten  Berechnungen  nicht  nachprUfen 
können  und  aus  diesem  Grunde  leicht  geneigt  sind, 
der  Ausführung  von  Kisenbetonbauten  ihre  Geneh- 
migung zu  versagen. 

♦ Vergl.  auch  H^'tahl  und  Eisen“  1907  Nr.  10  S.  ,955. 
Der  V'ercin  deutscher  Eisenhüttenleute  hat  dank  der 
ihm  durch  den  Stahlwerks- Verband  gewordenen  Unter- 
stützung zu  den  erheblichen  Kosten  dieser  Versuche 
auch  einen  Beitrag  von  lOOÜÜ  ,#  zur  Verfügung  ge- 
stellt. Kerner  hat  der  Verein  deutscher  Eisen-Portland- 
zementwerke c.  V.  beantragt,  den  Eisen-Portlandzemcnt 
in  die  Versuchsreihen  einzufügen,  und  sich  auch  er- 
boten, hierzu  entsprechen<le  .Mittel  zur  Nerfügung 
zu  stellen.  D.  Red. 


Die  .Arbeiten  der  Meerwasserkoin- 
mission.  Bekanntlich  ist  auf  Sylt  im  Jahre  1894 
eine  Versuchsstation  errichtet  worden,  die  den  Einfluß 
des  Meerwassers  auf  Portlandzement,  Roman-  und  Puz- 
zolanzement und  Traßkalk  durch  eine  Prüfung  von 
zehnjährig  im  Meerwasser  gelagerten  Probekörpern 
feststellen  soll.  In  den  vergangenen  Jahren  sind  diese 
Versuche  durch  verschiedene  Hindernisse  vereitelt 
worden.  Daher  sind  die  diesjährigen,  vom  König- 
lichen Materialprüfungsamt  vorgenommenen  Prüfungen 
die  ersten.  Sie  haben  im  Gegensatz  zu  den  in  ähn- 
licher Weise  in  F’rankreich  gemachten  und  auf  dem 
internationalen  Kongreß  in  Brüssel  vorgclegten  Erfah- 
rungen gezeigt,  daß  man  mit  gutem  Portlandzcment 
bei  sachgemäßer  Verarbeitung  dauerhafte  Scebauten 
ausführen  kann.  Die  aus  Traßkalkmörtel.  aus  Puz- 
zolan-  und  Romanzement  gemachten  Probokörper  ver- 
sagten dagegen  mehr  oder  minder. 

Tätigkeit  des  Laboratoriums  und  die 
Sc  h 1 ack  e n misc  h f r ag  0.  Im  Voroinslaboratorium 
wurden  im  vergangenen  Jahre  88  aus  dem  Handel 
aufgekaufte  Vereinszomentc  untersucht.  Unter  diesen 
befand  sich  eine  .Marke,  die  auch  bei  einer  Wieder- 
holung der  Zug-  und  Druckfestigkeit  an  einer  zweiten 
und  dritten  Probe  die  Normalfostigkeit  nicht  erreichte. 
Im  allgemeinen  aber  ergab  die  mittlere  Zugfestigkeit 
der  Vereinszemente  bei  einem  Vergleiche  mit  den 
vorjährigen  eine  Steigerung  von  rund  18  v.  H.  Mög- 
licherweise steht  dieser  Aufstieg  mit  der  zunehmenden 
Verbreitung  des  Drehofens  in  Zusammenhang. 

Vergleichen  wir,  wie  im  Vorjahre,  die  Durch- 
schnittsergebnisse der  im  Vereinslaboratorium  deut- 
scher Portland-Zement-Fabrikanten  angcstolltcn  Port- 
landzement-Untersuchungen mit  den  Prüfungen,  die  in 
srleiclior  Weise  und  zu  gleicher  Zeit  mit  den  Eisen- 
Portlandzemcnten  angestellt  wurden,  so  zeigt  sich 
kein  Unterschied  zwischen  dem  Verhalten  dieser 
beiden  hydraulischen  Bindemittel.  Die  nachstehende, 
in  Mittelwerten  aufgestellte  Tabelle  zeigt  im  Gegen- 
teil, daß  beide  Zementinarken  auf  der  nämlichen  Stufe 
stehen.  Diese  Tabelle  ist,  soweit  sie  den  Portland- 
zement  betrifft,  dem  Protokoll  entnommen.  Die 
Ziffern  dos  liisen-Portlandzementes  stammen  aus  dem 
Journal  des  Laboratoriums  des  Vereines  deutscher 
Eisen-Portlandzement  werke. 


lacm 

^ Zi'iiicnt 

ElKon- 

Poriland- 

z«*m**nt 

Spez.  Gewicht  im  .Anliofo- 

1 

rungszustande 

, 3.058  1 

3,028 

, ■ 1 , f lose  . . . 

Luorgcw.cht  J 

11.95  g 

1111  g 

1784  g 

1598  g 

Bindezeit 

t:St.49.M. 

G.8t.  53  M 

Wasserzusatz 

8,72  “7) 

— 

Zugfestigkeit  1:3 

. 25,52 

24,5 

Druckfestigkeit  1:3  ...  . 

i2.50,H  , 

272 

Verhältnis  von  Zug-  zu  Druck- 

1 

festigkeit 

1 1 : 

1 : 1 1,1 

S t I 


.Außer  der  alljährlich  einmal  vorgenommenen 
Normeupriifung  der  Yereinszeinente  hatte  das  Labora- 
torium auch  in  dem  verflossetien  Jahre  eine  Fülle 
anderer  .Aufgaben  zu  erledigen.  Es  hatte  nicht 
weniger  als  344  Prüfungsanträgo  ausznführen.  So- 
dann beteiligte  es  sich  an  den  Arbeiten  des  Aus- 
schusses des  Deutschen  Verbandes  zur  Auffindung 
abgekürzter  Verfahren  zur  Prüfung  der  Volumen- 
beständigkeit hydraulischer  Bindemittel  und  an  tlen 
Vorarbeiten  der  Kommissitm  zur  Revision  der  Normen. 
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Auch  unterwarf  oh  die  Vereinszemente  vergleichenden 
Festigkeitsprüfungen  und  beendete  den  1906  begon- 
nenen Arbeitsplan  Dyckerhnffs  zur  Beleuchtung  der 
Schlackenmischfrage. 

Diese  letztgenannte,  Tüllig  verfehlte  .\.rbeit  be- 
anspruchte viel  Zeit  und  war  sehr  mühevoll.  Die  Zeit- 
schrift „Zement  und  Beton“  behauptet  Heft  b 1907  S.  78, 
sie  sei  erfolgreich  gewesen.  Sie  sagt,  „das  Gesamt- 
ergebnis dieser  Versuche  gipfelte  darin,  daß  die  mit 
Hochofenschlacke  gemischten  Zemente  sich  grund- 
legend in  ihrem  ganzen  Verhalten  und  ihrer  Zu- 
sammenstellung nach  von  den  Fortlandzementeii  unter- 
scheiden und  dem  l’ortlandzement  gegenüber  erheb- 
liche Nachteile  bei  ihrer  Verwendung  zeigen“.  Ich 
habe  in  den  Referaten  der  l’rotokolle  von  1906  und 
190Ö*  die  Behauptung,  daß  der  Eisen-Fortlandzemcnt 
infolge  seines  dreißigprozentigen  Hocbofenschlacken- 
gehaltes  auf  dem  Markt  nicht  mit  dem  Fortland- 
zcment  der  l’ortland-Zcmcnt-Fabrikanten  konkurrieren 
könne,  mit  zahlreichen  Belegen  so  eingehend  zurück- 
gewiesen, daß  ich  mir  diesmal  die  Erwiderung  sparen 
kann,  zumal  die  Handolserfolgo  dieses  bisher  vergeb- 
lich von  dom  Verein  deutscher  1‘ortland-Zemcnt-Fabri- 
kanten  angefuchtcuen  Fabrikates  auf  festem  Unter- 
gründe steilen.  Auch  über  die  Bestrebungen,  die  der 
Leiter  dos  Laboratoriums  zur  Verbesserung  der 
Schwebeanalyse  gemacht  hat,  brauchen  wir  kein  Wort 
zu  verlieren,  da  er  selbst  zugibt,  daß  er  nur  nega- 
tive Resultate  erzielt  habe.** 

Volum  bestSndigkeit  und  Bindozeit 
des  Portlandzementes.  Direktor  Schindler, 
Weisenau,  erstattete  einen  sehr  interessanten  Bericht 
über  die  Erfahrungen,  die  er  in  Betreff  des  soge- 
nannten Umschlagens  der  Abbindezoit  dos  Portland- 
zeinontes  gesammelt  hat.  ln  der  Regel  schiebt  man 
dieses  Umschlagen  auf  Temperatureinflüsse,  und  daß 
diese  einen  bedeutenden  Einfluß  darauf  haben,  ist 
ohne  Frage.  Doch  werden  auch  häutig  andere  Ur- 
sachen dafür  angegeben,  z.  B.  der  elektrische  Span- 
nungszustand der  Luft,  starker  Sonnenschein  sowie 
t)zon-  und  Kohlensüuregehalt  der  Luft.  Ferner  soll 
das  Vorhandensein  von  Leichtlirand  das  Abbinden 
beschleunigen. 

Direktor  Schindler  berücksichtigte  bei  seinen  ,\r- 
beiten  alle  genannten  Faktoren  und  fertigte  anschau- 
liche Kurven-  und  Zahlentabellen  an.  Er  kam  aber 
trotz  der  sorgfältigsten  Forschungen  zu  keinem  be- 
friedigenden Ergebnis.  Doch  wäre  es  in  hohem 
Grade  wünschenswert  gewesen,  hätte  er  die  Gründe 
des  beim  Portlandzomcnt  häufig,  beim  Eisen-Portland- 
zement dagegen  fast  nie  beobachteten  Umschlagens 
der  Ahbindezcit  gefunden.  Liegt  es  doch  im  Interesse 
der  Portlandzementverbrauchcr  und  der  Lieferanten, 
die  Ursache  dieses  bisher  unberechenbaren  und  in  der 
l’ra.xis  sehr  unangenehmen  Vorganges  kennen  zu 
lernen  und  feste  Kegeln  zu  seiner  Verhinderung  auf- 
stellen zu  können. 

Die  Kommission  hat  nun  beschlossen,  den  Schwer- 
punkt ihrer  Arbeiten  nach  einer  andern  Richtung  zu 
verlegen.  Sie  will  erstens  untersuchen,  ob  man  aus 
der  Bindozeit  eines  /ementes  entnehmen  kann,  wäh- 
rend welcher  Zeit  ein  Mörtel  in  angcmachtem  Zu- 
stande in  der  V’erarheitung  lagern  kann,  ohne  daß  die 
Endfestigkeit  leidet.  Zweitens  hofft  sie  eine  Methode 
ausfindig  zu  machen,  mit  deren  Hilfe  man  die  Zemente 
so  zu  charakterisieren  vermag,  daß  es  jedem  Ver- 
braucher möglich  ist,  sich  das  in  betreff  seiner  ,Vn- 
fangsfestigkeiten  zu  seinen  Bauzwecken  am  besten 
eignendo  Fabrikat  auszuwählen.  Sodann  richtet  sie 

• Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  IC  S.  971, 
1900  Nr.  18  .S.  1145. 

•*  Wir  werden  an  anderer  Stelle  dieser  Zeitschrift 
auf  die  .Angelegenheit  ausführlich  zurückkommen. 

Die  Uedaktion. 


an  die  Kommission  zur  Revision  der  Normen  dio 
Bitte,  sich  mit  der  bis  jetzt  noch  nicht  wirklich  vor- 
handenen Feststellung  des  „Begriffes“  der  Bindezeit 
zu  befassen. 

Die  Verhandlung  über  die  Revision 
der  Normen  nimmt  in  dem  vorliegenden  Protokoll 
etwa  sieben  Seiten  ein,  ohne  jedoch  den  eigentlichen 
Zweck  der  Sache  auch  nur  im  geringsten  zu  fördern. 
Es  ist  mit  den  Normen  eine  eigene  Sache.  Allüberall 
hört  man  die  Klage,  daß  sie  den  jetzigen  Ajiforde- 
rungen  nicht  mehr  entsprechen,  und  aueh  der  Verein 
deutscher  Portland-Zement-Fabrikanten  hat  den  drin- 
genden Wunsch,  sic  durch  zoitgomäße  Vorschriften 
ersetzt  zu  sehen.  Dennoch  benutzt  gerade  dieser 
Verein  im  Kampfe  gegen  diejenigen  hydraulischen 
Bindemittel,  die  sich  ihm  auf  dem  Markte  zur  Seite 
stellen,  die  Normen  nnausgesetzt,  als  wären  sie  im 
Nachweis  für  die  Berechtigung  seiner  Sonderstellung 
ein  ganz  untrüglicher  Maßstab.  Immer  aufs  neue  be- 
haupten die  Portland-Zement-Fabrikanten,  man  könne 
ihren  Portlandzement  sehr  wohl  nach  den  Normen 
prüfen ; sobald  man  diese  aber  auf  Eisenportland- 
zemont  anwende,  so  komme  man  zu  Trugschlüssen. 
Bei  dieser  Gelegenheit  sagte  dcrZcntraldirektor  P i e r u s , 
Wien:  „Dio  normengemäße  Prüfung  gilt  nur  für  den 
Portlandzemcnt,  und  wenn  man  schon  ein  anderes 
hydraulisches  Bindemittel  auch  nach  dieser  normen- 
gemäOon  Prüfung  prüft,  so  möge  man  cs  meinetwegen 
tun.  Die  so  ermittelten  Gualitätsziffern  verschiedener 
Bindemittel  darf  man  dann  aber  niemals  miteinander 
vergleichen.“  Diese,  im  Lager  der  I’ortland-Zement- 
Fabrikanton  bald  über  die  Brauchbarkeit,  bald  über 
die  l.'nbraiichbarkeit  der  Normen  ausgesprochenen 
Ansichten  stehen  nicht  im  Einklang  miteinander. 

Daß  ahor  die  Revision  der  Normen,  besonders 
wenn  man  sie  nicht  nur  auf  Deutschland  beschränken, 
sondern  sie  auch  noch  außerdem  für  internationale 
Zwecke  brauchbar  machen  will,  auf  außerordentliche 
Schwierigkeiton  stößt,  liegt  auf  der  Hand.  Daher  ist 
es  begreiflich,  daß  die  .Arbeiten  der  mit  dieser  Re- 
visionsaufgabe betrauten  Kommission  keine  nennens- 
werten Fortschritte  machen. 

' Einen  sehr  mutvollen  Ton  schlägt  die  Kommission 
in  ihrem  Bericht  nicht  an.  Aber  dennoch  bestrebt 
eie  sich,  und  das  ist  anerkennenswert,  ihre  Vor- 
arbeitungsverBuchc  nicht  fallen  zu  lassen.  Sie  hat 
einen  großen  Arbeitsplan  ausgearbeitot,  demzufolge 
42  000  Probekörper  zur  Untersuchung  gelangen  sollen. 
Dieser  Arbeits))lan  ist  noch  in  seinen  Anfängen  be- 
griffen. Dio  bis  jetzt  erzielten  Ergerbnisse  sind  nicht 
über  90  Tage  alt.  Interessant  ist  es,  daß  die  Kom- 
mission, weil  die  Luftlagorung  in  den  Einzelwerten 
auch  bei  größter  Vorsicht  Schwankungen  zu  ergeben 
pflegt,  einen  Kasten  konstruiert  hat,  mit  dem  sie 
gleichmäßigere  Ergebnisse  zu  erzielen  glaubt.  Der 
Deckel  dieses  Kastens  taucht  in  eine  Oelschicht, 
so  daß  die  äußere  Luft  nicht  in  den  Innenraum 
eindringt.  Die  betreffenden  Probekörper  werden 
nach  siebentägiger  Erhärtung  unter  Wasser  in  den 
Kasten  gebracht  und  lagern  in  demselben  auf  einer 
Schicht  von  1,6  kg  frisch  gebranntem  Kalk.  Auf  diese 
Weise  soll  mau  eine  in  den  Einzolwerten  rocht  gute 
Uebereinstimmung  erhalten. 

Gewinnung  und  Darstellung  des  Sieb- 
feinsten in  hydraulischen  Bindemitteln.  Pro- 
fessor G ary  zeigte  der  Versammlung  einen  Windsichter, 
den  er  in  Gemeinschaft  mit  einem  ehemaligen  .Assi- 
stenten des  Kgl.  Matcrialprüfungsamtes  Dr.  Lindner, 
erfunden  hat.  Mit  diesem  sehr  kunstvoll  konstruierten 
.Apparat  können  die  Fabrikanten  ihren  Kunden  zeigen, 
bis  zu  welchem  Feinheitsgrad  ihr  Fabrikat  vermahlen 
ist,  und  das  ist  für  alle  Zementfabrikanten  von  großer 
Wichtigkeit.  Namentlich  aber  ist  es  für  die  Eisen- 
Portland-Zcment-Fabrikantcn  wertvoll,  denn  alle  Fabri- 
kate, zu  denen  Hochofenschlacke  verwendet  wird,  be- 
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dürfen  zur  Entfaltung  ihrer  vollen  Leistungsfähigkeit 
einer  besonders  feinen  Mahlung.  Daher  wird  ein, 
den  äußersten  Feinheitsgrad  des  zu  verkaufenden 
Zementes  angebender  Apparat,  falls  er  leicht  zu  hand- 
haben ist  und  durchaus  zuverlässig  arbeitet,  eine 
überaus  günstige  Aufnahme  in  der  Zementindnstrie 
linden.  Das  Protokoll  gibt  nicht  an,  wo  er  zu  be- 
ziehen ist  und  was  er  kostet. 

Der  Windsichter  Gary-Lindner  unterscheidet  sich 
von  seinen  Vorgängern  in  vielfacher  Hinsicht.  Hei 
allen  bisherigen  zur  Ausscheidung  des  Siebfeinsten  aus 
dem  Zement  benutzten  Methoden  erreichte  man 
bei  jeder  Scheidung  nur  eine  Zweiteilung  des  zu 
trennenden  Stoffes;  man  erhielt  Rückstand  und  Abge- 
schlämmtos.  Der  neue  Windsichter  dagegen  bewirkt 
in  wenigen  Minuten  und  ohne  umständliche  Vor- 
bereitung oder  nachträgliche  Trocknung  der  Mate- 
rialien eine  Zerteilung  des  Zementes  in  vier  ver- 
schiedene Feinheitsgrade.  Doch  betont  Prof.  Gary 
ausdrücklich,  daß  diese  verschiedenen  Feinhoitsgrade 
nicht,  wie  man  eigentlich  erwarten  sollte,  ausschließ- 
lich nach  ihrer  Korngröße  gesichtet  sind.  Prof.  Gary 
glaubt,  daß  man  durch  diesen  Apparat  neue  Unter- 
scheidungsmerkmale für  die  verschiedenen  Zemente 
gewinnen  und  ein  ziemlich  genaues  Rild  von  der 
granulometrischen  Zusammensetzung  eines  Zementes 
erhalten  kann,  und  daß  es  vielleicht  auch  möglich  ist, 
unter  Zugrundelegung  ein  und  desselben  Materials 
die  Wirkungsweise  verschiedener  Mahlapparatc  zur 
bildlichen  Darstellung  zu  bringen.  Schließlich  bietet 
noch  die  auf  die  vier  verschiedenen  Siebfeinheitsgrade 
angewendetc  chemische  Analyse  ein  Mittel  zur  Er- 
kennung von  Fremdkörpern  im  Zement. 

Ueber  neue  Anlagen  in  der  Zementindu- 
strie.  Mit  der  ihm  eigenen  (iewandtheit  hielt  Dr. 
Rruhn , Charlottenburg,  einen  längeren  Vortrag  über 
die  Entwicklung  dor  Zementfabrikation.  Er  wies 
darauf  hin,  daß  die  Eisenindustrie  bereits  sehr  früh 
zu  Macht  und  Ansehen  gelangt  ist,  während  die  Port- 
landzcmcnt  - Fabrikation  lange  Zeit  ganz  und  gar  im 
Hintergründe  gestanden  hat.  Noch  vor  kurzer  Zeit 
war  dor  Eindruck,  den  man  beim  Durchschreiten  eines 
großen  Eisenwerkes  erhielt,  ein  weit  imponierenderer 
als  der,  den  man  bei  der  Besichtigung  einer  in  den 
achtziger  Jahren  erbauten  Zementfabrik  erhielt.  Ein 
großer  Fortschritt  in  der  Entwicklung  der  Portland- 
zemont-Fahrikation  trat  ein,  als  dor  Uobergang  von 
den  alten  Oberläufermahlgängcn  zu  den  UnterlAufern 
und  den  heute  viel  wirksameren  Zerkleinerungs- 
maschinen für  die  liohmaterial-  und  Klinkervermahlung 
gemacht  wurde.  Wurde  hierdurch  das  Mahlvorfaliren 
für  den  harten  Zement  bedeutend  rationeller  und  ein- 
facher, so  wurde  dem  Verfahren  zum  Brennen  des 
Zementklinkers  durch  die  Einführung  des  Drehofens 
eine  neue  und  an  Erfolgen  reiche  Richtung  gegeben. 
Es  gibt  jetzt  in  Deutschland  etwa  125  Drehöfen,  die 
teils  im  Betrieb,  teils  im  Bau  sind.  Wohl  hat  der 
Drehofen  im  Vergleich  zu  den  älteren  Oofen  die 
Nachteile  höheren  Kohlcnvcrbrauchs  und  einer  schwe- 
reren Mahlbarkeit  iles  Klinkers.  Aber  diesen  beiden 
Nachteilen  stehen  viele  Vorteile  gegenüber.  V'or  allen 
Dingen  erspart  er  durch  seine  leichte  Bedienung  eine 
große  .Schar  von  Arbeitern.  Zum  Schluß  seines  Vor- 
trages teilte  der  Redner  der  Versammlung  mit,  daß 
sich  Werke  mit  veralteten  Mnstdiinen  sehr  gut  so 
umwandeln  lassen,  daß  sie  allen  Anforderungen  der 
Neuzeit  vollkommen  entsprechen. 

Einwirkung  von  Zementmassen  auf  feuer- 
feste Steine.  Hierzu  gab  Dr. -Ing.  Löser  einen 
Beitrag,  indem  er  über  den  Einfluß  von  Zementmasse 
auf  feuerfeste  Ziegel  berichtete  und  den  Rat  gab,  die 
Ziegel  zum  Schutze  gegen  das  .\iiRbronnen  mit  einem 
Ueberzug  von  Diamnntinc  zu  versehen. 

Die  Erhärtung  dor  hydraulischen  Binde- 
mittel. Dr..Micha<-lis,  Berlin,  stellte  in  einem  Vortrage 


über  dieses  Thema  eine  Theorie  auf,  die  er  die  nGel- 
Theorio“  nennt.  Sein  Vortrag  enthielt  mineralogische 
Untersuchungen  und  synthetische  Darstellungen  von 
Kalktonerdesilikaten,  d.  h.  von  granulierter,  glasiger 
und  unter  Zusatz  von  Kalkhydrat  hydraulisch  erhärten- 
der ilochofenscblacke,  die  er  als  ein  Kolloid  bezeichnet. 
Sodann  folgten  Beobachtungen  zahlreicher  Quellungs- 
erscheinungen  von  glasig  geschmolzenen  Tonerde- 
silikaten, sowie  Mitteilungen  aus  einem  vor  3H  Jahren 
und  einem  vor  zehn  Jahren  gehaltenen  Vortrag,  die 
beweisen  sollen,  daß  Dr.  Michaelis  sich  schon  damals 
auf  dem  Wege  zu  soincr  jetzigen  Theorie  befunden 
habe,  deren  Kernpunkt  in  der  Behauptung  bestehe, 
daß  nur  Kieselsäure,  Kalk  und  Wasser  nötig  sei, 
um  ein  vorzügliches  hydraulisches  Bindemittel  zu  er- 
zeugen, und  daß  dieses  Kalkhydrosilikat  eine  erstarrte 
Gallerte  sei.  Er  betonte,  daß  er  schon  1874  das  reine 
Kalkhydrosilikat  als  den  Urvater  des  Zementes  be- 
zeichnet habe,  und  bedauert,  daß  trotz  dieser  schon 
damals  von  ihm  gegebenen  Belehrung  noch  sehr  oft 
unrichtige  Ansichten  ausgesprochen  würden.  Iso  habe 
z.  B.  Dr.  Rohland  in  der  „Tonindustrie  - Zeitung“ 
Nr.  18  d.  J.  den  längst  veralteten  .Satz  aiifgestellt: 
„Bisher  ist  cs  wenigstens  noch  nicht  mit  Sicherheit 
geglückt,  ein  Silikat,  .\luminat  oder  eine  Mischung 
derselben  lierzustcllen,  die  auch  nur  annähernd  die 
Fähigkeit  des  Erhärtens  und  die  Eigenschaften  in 
bezug  auf  Zug  und  Druck  besitzen,  wie  sie  der  Port- 
landzoment  bat.“  Zum  Schluß  seines  Vortrages  zeigte 
Dr.  Michardis  einen  interessanten,  aus  dom  Kunstsand- 
stein  Ransomes  vor  33  Jahren  liergestellten  Fenster- 
sturz sowie  ein  ganz  eigenartiges,  ungemein  festes 
neues  F'abrikat,  die  Zementpappo  Eternit,  und  wies 
sodann  auf  den  bereits  rühmlichst  bekannten  Erz- 
zement hin.  Aus  allen  diesen  Mitteilungen  zog  er  die 
Schlußfolgerung,  daß  die  Erhärtung  des  Zementes  und 
aller  hydraulischen  Bindemittel  in  der  Hauptsache  das 
Ergebnis  einer  Gel-Bildung  sei,  wobei  die  Härte  und 
Festigkeit  des  Gel,  abgesehen  von  den  Kristallisations- 
prozessen  nebenher,  von  der  dichten  Zusammcnlago- 
rung  der  Gel-Teile  und  von  der  ursprünglichen  Diclite 
des  Bindemittels  abhängo.  Dr.  Michaelis  ist  der  Mei- 
nung, daß  die  Bildung  einer  erstarrten  Gallerte  als 
Grundmassc  der  hydraulischen  Bindemittel  das  Eigen- 
artige und  das  allein  Wesentliche  an  dem  hydrau- 
lischen Erhärtungsvorgange  sei,  und  daß  infolgedessen 
die  Kolloide,  von  deren  Wesen  man  früher  fast  nichts 
kannte,  und  von  dem  man  auch  jetzt  nur  sehr  wenig 
wisse,  dabei  eine  große  Rolle  spielen. 

Debatte  ü her  den  Vortrag  von  Dr.  Micha- 
elis. Daß  ein  Vortrag,  der  ein  lebhaftes  interosse 
für  dos  Studium  dor  Hochofenschlacko  voraussetzt 
und  in  dem  der  Portlandzement  nur  gestreift  wird, 
nicht  den  unbedingten  Beifall  der  deutschen  Portland- 
Zement-Fabrikanten  finden  würde,  ist  begreiflich.  Es 
war  vielmehr  natürlich,  daß  er  auf  scharfen  Wider- 
spruch stieß.  Dor  Vorsitzende  bemerkte,  er  sei  nicht 
der  Meinung,  daß  dor  ganze  Erhärtiingsvorgang  der 
hydraulischen  Bindemittel  durch  die  Kolloidtheorie 
vollkommen  uad  endgültig  erklärt  werde,  doch  müsse 
er  zugeben,  daß  die  Kolloide  eine  große  Rolle  bei  den 
Erhärtungsvorgängen  spielen.  Dr.  Kantor,  .München, 
ging  noch  einen  Schritt  weiter.  Er  behauptete,  es 
sei  allerdings  möglich,  daß  Kolloide  im  Sclilacken- 
zoment  eine  Rollo  spielen ; bewiesen  sei  das  aber 
nicht.  Sodann  fügte  er,  wohl  sehr  zur  Freude  der 
vielen  in  der  Versammlung  anwesenden  («ogner  der 
Hochofenschlacke,  hinzu:  „Auf  (trund  wissenschaft- 
licher Forschungen  ist  bisher  niemand  berechtigt,  die 
Erhärtung  von  Portlandzcment  und  8chlackonzcment 
in  einen  Topf  zu  werfen.  Das  von  Dr.  Michaelis 
heute  mitgetoiltc  tatsächliche  Material  gibt  auch  dafür 
gar  keinen  (iriind  und  deshalb  darf  seine  Theorie 
auch  nicht  ohne  Widers]>ruch  ins  Land  gehen,  schon 
der  Kunsei|ucnz  wegen,  die  das  haben  könnte.“ 
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Die  Konstitution  dos  l’ortlandzemenies. 
Den  Schluß  dos  Protokolls  bilden  zwei  Vorträge,  die  das 
nämliche  Thema  von  verschiedenen  Seiten  beleuchten. 

Dr.  Kanter,  München,  ^ab  einen  klaren  Ueber- 
blick  über  alles,  was  bisher  über  die  Konstitution  des 
Portlandzemontcs  geschrieben  ist.  Die  .Vnt^abe  der 
betreffenden  Fachliteratur  und  die  Mitteilung  der  aus 
den  verschiedenen,  zum  Teil  sehr  gelehrten  Arbeiten 
sich  ergebenden  Schlußfolgerungen  ist  verdienstlich. 
Dr.  Kanter  hält  keine  dieser  Arbeiten  für  ein- 
wandfrei. Kr  teilt  der  Versammlung  mit,  er  habe 
zur  Entdeckung  der  Portlandzementkonstitution  im 
Verein  mit  Dr.  .fordis  einen  ganz  neuen  Weg 
eingeschlagcn.  Er  beabsichtige  die  definierten,  zum 
Teil  kristallisierten  Portiandzemcntmineralien  mittels 
Abkühlungskurvcn  in  der  Art  zu  ermitteln,  wie  cs 
Vogt  in  seiner  Arbeit  über  die  Silikatschmelzlösungcn 
angegeben  habe. 

Sohr  interessant  war  der  Vortrag  von  Dr.  Otto 
Schott,  OR'enbach.  Dr.  Schott  wies  darauf  hin,  daß 
die  Erforschung  der  Konstitution  des  Portlandzemcntes 
bisher  so  geringe  Fortschritte  gemacht  habe,  weil  cs 
bis  vor  kurzem  beinahe  unmöglich  gewesen  sei,  die 
zur  Herstellung  hochbasischcr  Kalksilikatc  unbedingt 
notwendigen  hohen  Temperaturen  zu  erzielen,  und  weil 
es  an  Tiegeln  fehle,  die  eine  starke  Hitze  vertragen 
können.  Dr.  Schott  war  in  der  glücklichen  Eage, 
einen  für  seine  Untersuchungen  passenden  Ofen,  einen 
elektrischen  Lichtbogenofon  mit  senkrei-ht  stehendem 
Schnitt,  benutzen  und  dabei  ohne  'l'iegel  arbeiten  zu 
können.  Es  gelang  ihm  auf  diese  Weise,  zwei  Mono- 
kalziumsilikatmoditikationcD  zu  gewinnen.  Die  Eigen- 
schaften des  ersten  Schmelzproduktcs  stimmten  voll- 
ständig damit  überein,  was  bisher  über  das  Monokalziuin 
mitgoteilt  ist.  I’s  ist  nicht  hydraulisch  und  erhärtet 
bei  Kohlcnsäureab.schluß  überhaupt  nicht.  An  iler 
Luft  nimmt  es  eine  geringe  Festigkeit  an,  löst  sich 
aber,  unter  Wasser  gelegt,  zu  einem  Drei  auf.  Unter 
dem  Mikroskop  wies  es  eine  stenglige  Struktur  auf. 
I>ie  zweite  Modifikation  hat  zwar  im  allgemeinen  die 
nämlichen  Eigenschaften  wie  die  erste,  unterscheidet 
sich  aber  äußerlich  wesentlich  dadurch  von  dieser. 


daß  sie  nicht  mehr  kristallinisch  ist,  sondern  eine 
vollständig  glasige  Struktur  angenommen  hat.  Im 
Portlandzomentklinker  kann  also  das  Monokalzium- 
silikat  keine  Kollo  spielen. 

Sodann  gelang  es  Dr.  Schott,  nach  vielen  Miß- 
erfolgen festzustellen,  daß  tatsächlich  ein  üikalzium- 
silikat  existiert,  das  ebenso  wie  der  Portlandzemoiit 
hydraulische  Eigenschaften  hat.  .Auch  Uber  das  Tri- 
kalziumsilikat,  das  viele  Forscher  für  den  Haupt- 
bestandteil des  Portlandzementcs  erklärt  haben,  glaubt 
er  Auskunft  geben  zu  können.  Er  behauptet 
nämlich  mit  großer  Sicherheit,  er  halte  es  für  aus- 
geschlossen, daß  es  ein  wesentlicher  Faktor  beim  Er- 
härtungsprozoß  des  Portlandzemcntes  sei,  weil  cs  stark 
treibende  Ei<;enschaften  habe.  Das  Uesamtergebnis 
dieses  Vortrages  ist  in  dem  Satze  zu  finden : „Es 

spricht  alles  dafür,  daß  wir  es  im  Portlandzement- 
klinker  mit  einer  festen  Lösung  von  ‘,-'i  Aequi valent  CaO 
im  Kikalziumsilikat  und  Kikalziumaluniinat  oder  mit 
einer  entsprechenden  Doppelverbindung  zu  tun  haben. 

Klankenese,  den  5.  November  1907. 

Dr.  Hermann  l'asi^oic. 

Wasserwirtschaftlicher  Verband  der  west- 
deutschen Industrie. 

Der  Verband  beabsichtigt,  auf  die  Bildung  eines 
Vereines  hinzuwirken,  der  die  gewerblichen  .Abwässer- 
verhältnisse in  rechtlicher,  wirts<rhaftlicher,  technischer 
und  wissenschaftlicher  Beziehung  studieren  soll,  um 
sowohl  unberechtigten  .Anfonlerungcn  auf  dem  be- 
regten  Oebieto  entgogentreten  zu  können,  als  auch 
um  .Mittel  und  Wege  zu  suchen,  damit  Schädigungen 
in  wirksamer,  wirtschaftlich  ausführbarer  Weise  ver- 
mietlen  werden.  Alle  Kreise,  die  sieh  für  derartige 
Vereinsbestrebungen  interessieren,  ersucht  der  wasser- 
wirtschaftliche Verband,  eine  zustimmendc  Erklärung 
an  die  von  ihm  zur  vorläutigen  Bearbeitung  der  ein- 
schlägigen Fragen  eingerichtete  „.Auskunfts-  und  l'nter- 
suchungsstclle  für  gewerbliche  .Abwässer- .Angelegen- 
heiten'* in  Düsseldorf,  Kai-Istor  0,  gelangen  zu  lassen. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Finland.  In  jüngster  Zeit  wurde  in  Fa<;h- 
kreisen  wiederholt  die  Frage  des  Härtens  der  Htahl- 
schienen  erörtert,  und  verschiedene  große  Werke 
haben  auch  bereits  einschlägige  Versuche  angcstellt. 
Sie  scheiterten  indessen  in  der  Kogel  daran,  daß  es  an 
einem  geeigneten 

Ofen  zu III  .Sclileiuuihärtcii 

bisher  gefehlt  hat.  Da  es  bei  Anwendung  von  Gene- 
ratorgas schwer,  wenn  nicht  gar  unmöglich  ist.  die 
Wärme  so  zu  regeln,  daß  sie  stets  konstant  bleibt 
nnd  sich  gleichmäßig  Ober  die  ganze  .*Jchiene  verteilt, 
so  mußte  versucht  werden,  den  gewünschten  Zweck 
auf  anderem  Wege  als  bisher  zu  erreichen. 

Ingenieur  .V.  von  Ferse  II es,  der  sich  schon 
seit  einer  Keihe  von  Jahren  mit  der  Ausgestaltung 
der  Pctrolcumfeuerung  beschäftigt  hat,  und  dessen 
Naphthavergaser  mittlerweile  auf  verschiedenen  Werken 
zur  Anwendung  gekommen  sind,  hat  diese  Feuerungs- 
art nunmehr  auch  zum  Betriebe  eines  .Schiencnhärtc- 
ofens  in  Vorschlag  gebracht  und  die  vollständigen 
Zeichnungen  eines  solchen  der  tinischen  Eisenbahn- 
direktion  vorgelegt.  Die  nebenstehende  .Abbildung, 
welche  eine  verkleinerte  Wiedergabe  der  Zeichnungen 
darstellt,  <lio  von  Forselles  in  den  in  Helsingfors 
erscheinenden  Verhandlungen  des  'rechnischen  Ver- 


eines für  Finland  veröffentlicht  hat,*  läßt  die  Ein- 
richtung des  neuen  Härteofens  zur  Genüge  erkennen. 
Wie  man  aus  dem  Schnitt  cd  ersieht,  besteht  der  ganze 
Ofen  aus  zwei  Abteilungen,  von  denen  die  obere  .V 
zum  Erhitzen  der  Schienen  vor  dom  Härten  und  die 
untere  B zum  .Anwärmen  der  bereits  gehärteten 
Schienen  dient.  Der  Arbeitsgang  ist  kurz  folgender; 
Die  Schienen  werden  auf  maschinelle  AVeise  von 
ihrem  Lager  auf  einen  Kollgang  gebracht,  mittels 
dessen  sie  in  «len  Ofenteil  A gelangen  (vergl.  die 
Pfeilrichtung  im  Grundriß  der  Anlagel.  Hier  werden 
sie  mit  Hilfe  einer  zweiten,  mit  Wasserkühlung  und 
konischen  Köllen  C versehenen  Kollbahn  weiter- 
bewegt. Die  Konizität  der  Köllen  bewirkt,  daß  die 
Schienen  nicht  von  der  Rollbahn  hcrabfallen,  sich 
vielmehr  etwas  gegen  die  Wand  zu  neigen.  Die 
tiuerbewegung  der  Schienen  im  Ofen  besorgt  eine 
VorstoBvorrichtung,  die  aus  einem  schmiedeisernen 
Kähmen  D besteht,  der  sich  über  die  ganze  Ofcnlängc 
erstreckt  und  mit  fünf  symmetrisch  angeordneten 
Zahnstangen  E versehen  ist.  i.etztere  ruhen,  wie  aus 
der  Zeichnung  ersichtliidi  ist,  auf  einem  Kost  von 
Trägern.  Vier  Dumpfwinden  F,  die  an  eine  gemein- 
same Längswclle  G geku|ipclt  sind,  bewegen  diese 
und  damit  gleichzeitig  die  in  die  fünf  Zahnstangen 

* „Tekniska  Föreningons  i Finland  Förhand- 
lingar“  1907,  Oktoberheft,  S.  167  bis  169. 
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eingreifenden  Zahnräder  H.  Die  Zahnstangen  sind  so 
lang,  daß  sie  bis  an  die  andere  Lüngswand  des 
Ofens  A reiuhen.  Der  gemauerte  Ofonboden  ruht 
auf  gußeisomen  Platten,  welche  von  kleinen  Oewülben 
gestutzt  und  so  gleichzeitig  gekühlt  werden;  er  ist 
außerdem  mit  schräglaufenden  Ziegelbatken  J ver- 
sehen, auf  denen  sich  in  der  Mitte  ungeordnete 
Rohre  K befinden,  in  welchen  das  zum  Kuhlen  des 
unteren  Rollganges  L benutzte  Wasser  zum  Roll- 
gang 0 hinaufgepreßt  wird;  von  dort  gelangt  es 
in  den  Wasserbehälter  N. 

Nachdem  der  obere  Ofen  A mit  Schienen  gefüllt 
ist  und  die  zuerst  eingelegten  Schienen  bis  auf  900 
bis  1000^  C.  erwärmt  sind,  werden  diese  mit  Hilfe 
der  Vorstoßvorrichtung  D 
auf  den  unteren  Rollgang  L 
gesoboben,  der  sie  in  der 
Pfeilrichtung  aus  dem  Ofen 
bringt.  Ein  mit  L in  Ver- 
bindung stehender  zweiter, 
aber  nicht  mit  KUhlung  ver- 
sehener RoUgang  M be- 
fördert die  heißen  Schienen 
zum  Wasserbehälter  N,  in 
welchem  das  Härten  erfolgt 
Von  hier  aus  gelangen  die 
nunmehr  gehärteten  Schie- 
nen in  die  untere  Ofenabtei- 
lung B.  Diese  steht  durch 
den  Kanal  0 mit  A in  Ver- 
bindung und  wird  durch  die 
aus  A abziehenden  Verbren- 
iiungsprodukte  geheizt  In 
diesen  Ofenteil,  der  eine 
Temperatur  von  etwa  500 
bis  600*^  C.  besitzt,  bringt 
man  nun  die  abgeschreck- 
ten und  beim  Härten  etwas 
krumm  gewordenen  Schie- 
nen. Das  Einsetzen  und 
Ausziehen  der  Schienen  ge- 
schieht durch  die  broito 
Oeffnung  P,  die  durch  eine 
entsprechend  bewegliche 
TUr  verschlossen  ist  Aus 
dem  unteren  Ofen  strömen 
die  Gase  durch  die  Züge  Q 
und  U in  den  Kanal  S and 
so  zum  Schornstein. 

Die  Beheizung  des  gan- 
zen Ofens  erfolgt  mit  Rohöl. 

Wie  man  aus  dem  Schnitt 
ab  ersieht,  sind  12  Oel- 
vergaser  (System  v.  For- 
Bollesi  angeordnet,  denen 
die  erforderliche  Luft  von 
einem  Roots  - Gebläse  ge- 
liefert wird.  Die  Flammen  der  Vergaser  gelangen 
durch  die  Oeffnungen  U in  den  Ofen  und  verteilen 
sich  gleichmäßig  über  die  ganze  mit  dem  Kopf  nach 
unten  gelagerte  Schiene  (vergl.  die  Detail-Skizze).  Ab- 
teilung B wird  durch  eine  besondere  Hilfsfeuerung  V 
gleichfalls  mit  Petroleum  geheizt  Der  Feuonings- 
icanal  W kann  dabei  an  beiden  Längsseiten  verschlossen 
und  sowohl  diu  Luft-  als  auch  die  Putroleumziifübrung 
von  außen  geregelt  werden.  — 

Portugal  ist  verhältnismäßig  reich  an  Eisen- 
erzen,* und  die  Lagerstätten  sind  mächtig  genug,  um 
während  langer  Jahre  einen  Hotten  Betrieb  zu  ge- 
statten, der  den  Bedarf  des  Landes  decken  und  noch 
sehr  bedeutende  Mengen  zur  Ausfuhr  bringen  könnte. 


Aus  diesem  Grunde  dürften  einige  Mitteilungen  über 
die  Entwicklung  und  den  gegenwärtigen  Stand  der 

Eisonindnstrie  Portugals 

ganz  angemessen  erscheinen. 

Nach  einer  Angabe  aus  dem  Jahre  1900  sollen 
in  Portugal  48  Eisenerzgraben  und  68  Eisen-  nnd 
Manganorzgruben  bestehen,  doch  wurden  damals  nur  die 
Eisenerze  von  Ayres  und  San  Bartholomeo  sowie  die 
Mangangruben  von  Froixal,  Ferragudo  und  Cerro  das 
Cainas  Froixas  ausgebeutet.*  Nach  einer  späteren 
Mitteilung  von  Wernocko**  beschäftigte  eich  die 
in  Dortmund  ansässige  Gewerkschaft  Konstantin  Graf 
mit  dem  Abbau  einer  Eisenerzlagorstätte  bei  dem 


Orte  Villa  de  Frades  im  Distrikt  Beja  der  portugie- 
sischen Provinz  Alemtejo,  eines  Vorkommens,  das,  nach 
den  vorhandenen  Spuren  zu  schließen,  schon  zur  mauri- 
schen Zeit  abgobaut  worden  ist.  Die  Erze  der  Urube 
Pichoto,  die  seinerzeit  auch  auf  rheinisch-westfälischen 
Hochofenwerken  verschmolzen  wurden,  bestehen  im 
wesentlichen  aus  kristallinisch-körnigem  Magneteisen- 
stein mit  etwa  56  o/o  Eisen  und  0,012  o/o  Phosphor.  Im 
Ausgehenden  treten  die  Erze  als  Roteisenstein  auf. 

Wie  Eugen  Ackermann  nun  kürzlich  be- 
richtet hat,***  liegen  die  hauptsächlichsten  Eisenerz- 
gruben Portugals  in  der  Sierra  de  Moncorvo  (Provinz 
Trazos  Montes),  zwischen  den  Flüssen  Sabor  und 


* Vergl. 
I.  Bd.  S.  144. 


.Jahrbuch  für  das  EisenhUttenwesen'' 


* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1901  Nr.  15  S.  8.88. 

**  Vergl.  „Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwosen“ 
III.  Bd.  S.  199. 

*•*  „The  .Mining  Journal“  1907,  2,  Nov.,  8.  540. 
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Duero.  Die  betreffende  Lageratatte  aoU  eine  Längen- 
auadehnnng  von  10  km  bei  1 km  Breite  und  eine  Mäch- 
tigkeit von  mindestens  130  m haben.  Eine  angesehene 
spanische  Zeitschrift*  hält  indessen  diese  Angabe 
— insofern  sie  nicht  auf  einem  Irrtum  beruht  — für 
eine  starke  Uebertreibung.  Nach  Dr.  Ahlburg**  soll 
der  Vorrat  an  gewinnbarem  Erz  (Roteisenstein  mit 
40  bis  60°/o  Eisen)  öl  Millionen  Tonnen  betragen. 
Der  größte  Teil  der  Erze  befindet  sich  im  Besitze 
der  Firma  Schneider  in  Crensot.  Die  leichte  Ge- 
winnung der  Erze  im  Tagebau  und  die  günstige  Lage 
zur  Douro-Eisenbahn  machen  diese  Erzvorkommen  sehr 
aussichtsreich,  immerhin  wird  ihre  Gewinnung  erst 
nach  Ausgestaltung  des  dortigen  Eisenbahnnetzes  er- 
folgen können.  Die  Erze  enthalten  6G  o/q  Eisenoxyd, 
13  0/b  Eisonoxyduloxyd,  Kalk  und  nur  Spuren 

von  Phosphor.  Der  durchschnittliche  Gehalt  an  me- 
tallischem Eisen  beträgt  öOo/g.  Zu  erwähnen  sind 
auch  noch  die  Eisenerzvorkommen  in  den  Bezirken 
Montemor*o-Novo,  Vianna  und  Alhito  sowie  die  Gruben 
in  den  Bezirken  Odemira  und  Santiago  de  Cacem. 

Im  nördlichen  Teile  des  Landes  befinden  sich  die 
Erzlagerstätten  der  Sierra  de  Rates,  nördlich  von 
Porto,  die  sich  über  ö km  hinzieben  und  einen 
schwarzen,  glänzenden  Eisenstein  enthalten.  In  dem 
Gebiete  von  Leiria  sind  weiter  hervorzubeben  die 
Erze  des  Valli  Verde,  des  Valli  Pegneno  und  von 
Fontimhas,  die  sich  sogar  über  G km  erstrecken.  Die 
Erze  des  Valli  Pegneno  enthalten  Uber  60°/o  inntalli- 
sches  Eisen.  Im  südlichen  Portugal  und  zwar  im 
Gebiete  von  Beije  liegen  die  Gruben  von  Ovada  und 
von  Albito,  deren  Erze  über  ÖO*’/o  metallisches  Eisen 
aufweisen;  gleiche  Erze  treten  auch  in  den  Gruben 
von  Cova  do  Monge  und  von  Santiago  do  Escounmal 
in  den  Bezirken  Alandroal  und  Montemor-o-Novo  auf. 
Sie  erstrecken  sich  über  lö  km,  und  das  Erz  besteht 
in  der  Hauptsache  aus  Magneteisenstein  nebst  Eisen- 
glanz. Die  Erze  von  Santiago  de  Cacem  und  von 
Odemira  umfassen  eine  Zone  von  20  km  Länge  und 
4 km  Breite,  sie  enthalten  auch  Mangan,  doch  nur 
in  geringeren  Mengen.  Nach  Ahlburg  sind  die 
Erzvorkommen  der  Sierra  de  Rates,  von  Felgueira 
iin  Distrikt  Braganza  und  bei  Guadramir  in  Trazos 
Montos  nur  unbedeutend  ond  zum  Teil  gar  nicht  in 
Betrieb.  Trotz  des  geschilderten  Erzreichtums  des 
Landes  ist  die  Eisenstoin-Fördernng  und  -Ausfuhr 
zurzeit  noch  sehr  gering.  Erstere  betrog  nach  Dr. 
Ahlburg  1892  11  330  t,  1900  19  803  t und  1901 
21  599  t;  sie  ist  somit  im  Vergleich  zu  der  Eisenerz- 
gewinnung Spaniens,  die  sich  im  Jahre  1905  auf  fast 
97«  Millionen  Tonnen  belief,  verschwindend  klein. 

Eine  heimische  Eisenindustrie  gibt  cs  sozusagen 
überhaupt  nicht,  obschon  Portugal  sowohl  Anthrazit- 
ais auch  Jura-  bezw.  Kreide-Kohlen  besitzt,  von  denen 
erstere  im  Tale  des  Duero,  letztere  aber  in  der  Gegend 
von  Coimbra  und  Leiria  auftreten.  Die  letztgenannten 
Kohlen  wurden  zur  Zeit,  als  noch  der  Hochofen  von 
Leiria  in  Betrieb  stand,  abgebaut;  heute  sind  sowohl 
die  dortigen  Erz-  und  Kohlengruben  als  auch  das 
Hüttenwerk  außer  Betrieb. 

Die  Errichtung  von  Hochöfen  bei  Porto,  die  auf  die 
Erze  der  Sierra  de  Rates  zu  gründen  wären,  würde  sich 
alter  Wahrscheinlichkeit  nach  lohnen,  denn  die  Geste- 
hungskosten des  Roheisens  dürften  sich  niedriger  stellen, 
als  der  Preis  für  das  eingeführte  Material.  Was  die 
Eisonvorarbeitung  anbelangt,  so  ist  auch  diese  in  Por- 
tugal zurzeit  noch  sehr  schwach  vertreten ; sie  be- 
schränkt sich  auf  eine  Kleinbesscmerci-Anlage  in  der 
Gießerei  der  Empreza  Industrial  Portugueza  mit  einem 
Konverter  von  2 t Inhalt,  ferner  auf  die  Herstellung  von 
Material  für  landwirtschaftliche  Geräte  und  die  Zonient- 
stahlerzeugung  für  den  Maschinenbau.  Otto  Vogel. 


* „Revista  minera“  1907.  8.  November,  S.  525. 

■*  „Zeitschrift  für  praktische  Geologie“  1907  8. 199. 


Nenere  YeniDche  mit  Eisenbeton.* 

Auf  Veranlassung  von  Condron  hat  Professor 
De  Puy  in  (’hicago  eine  Reihe  von  Versuchen  über 
die  Haftfestigkeit  des  Eisens  im  Keton  angestellt,  von 
denen  uns  besonders  die  interessieren,  die  sich  mit 
den  verschiedenen  Formen  der  im  Eisenhetonbau 
verwendeten'.Sondcreisen  beschäftigen  und  einen  Ver- 
gleich über  ihre  Wirksamkeit  gestatten. 


Abbildung  1.  KootPD«lMn*Ton,Tb«obcr. 


Auf  Grund  derselben  kann  man  sagen,  daß  die 
älteste  und  einfachste  Form  der  Sondereisen,  die  so- 
genannten Ransome- Eisen  (Quadrateisen  mit  einem 
Drall),  eich  als  die  am  wenigsten  wirksamen  erwiesen 
haben.  Ihre  schraubenförmige  Form  begünstigt  eine 
ähnliche  Bewegung,  wie  bei  gewöhnlichen  glatten 
Rundeisen,  die  auf  den  Beton  in  höherem  Maße  zer- 
spaltend wirkt.  Ferner  kommt  in  Betracht,  daß  der 
Drall  allgemein  durch  Handarbeit  hergestellt  wird 


AbblldUD);  3. 


Abbllduog  3. 


DoracUen  mit  Dritll. 


UnlTonalpiiu-o. 


und  daher  höchst  ungleichmäßig  vorhanden  ist.  ln 
gleicher  Weise  minderwertig  haben  sich  die  theoretisch 
ansprechenden  Thachor- Eisen  (Abbildung  1)  gezeigt, 
indem  man  durch  den  gleichmäßigen  Querschnitt  be- 
sonders deutliche  Keilflüchen  schafft  und,  wie  auch 
Bach  nachgewiesen  hat,**  die  Zersprengung  be- 
günstigt. 

Besser  als  die  vorgenannten  haben  eich  die  Dor- 
noneison  mit  Drall  und  die  sogenannten  Universaleieen 


Abbildunt;  4.  JobQäon«'WulsU*ben. 


erwiesen  (Abbildung  2 und  3).  Am  besten  haben  die 
Johnson-Eisen  (Abbild.  4),  Quadrateison  mit  Wülsten, 
und  die  neue  Rundeisenform  von  Müscr  (Abbildung  5), 
die  sogenannten  „Diamanteisen“,  sich  bewährt.  Wie 
ersichtlich,  rührt  dies  daher,  daß  bei  der  Bewegung 
des  Eisens  im  Beton  eine  keilförmige  Wirkung  tun- 
lichst vermieden  wird  und  in  einem  Fall  das  Eisen 


Abbildung  5.  MÜHcr- Wulntrlnen. 


in  den  Beton,  in  dem  letzteren  Falle  umgekehrt  in 
die  Form  einer  Wulst  mit  deutlicher  Ecke  einschneidet. 
Condron  sagt  in  seinen  Schlußfolgerungen,  daß  er  bei 
dieser  Form  der  Eisen  ond  einer  vollen  Ausnutzung  der 
Verbundfestigkeit,  welchen  Namen  v.  Emperger  als 


* Nach  „Beton  und  Eisen“  1907  Heft  X S.  265. 
**  Siehe  Heft  22  der  „Forscherarbeiten  auf  dem 
Gebiete  dos  Ingcniourwesons“.  Berlin, Verlag  J. Springer. 
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Ersatz  fQr  die  beute  Übliche  Haftfestigkeit  vorgeschlagen 
hat,  bei  lufttrockenem  Beton  einen  dreißigfachen, 
bei  Bauten  im  Wasser  einen  vierzigfachen  Durch- 
messer als  Uebergriif  für  nötig  Vorsicht.  Es  sei  bei 
dieser  Gelegenheit  bemerkt,  daß  selbstverständlich 
auch  glatte  Kundeisen  bei  ihrer  Bewegung  im  Beton 
diesen  zersprengen  müssen,  weil  sie  keine  mathema- 
tische Zvlinderform  haben.  Der  Unterschied  läuft 
also  darauf  hinaus,  daß  gewöhnliche  Rundeisen  es 
nicht  immer  (siehe  die  weiter  unten  angeführten  fran- 
zösischen Versuche),  jedenfalls  nicht  immer  deutlich 
tun,  und  es  bliebe  nur  zu  entscheiden,  ob  es  besser  sei, 
einen  Fehler  deutlich  wahrnehmen  zu  können  oder  nicht. 

Condrnn  hat  auch  Versuche  mit  trockenem  und 
nassem  Beton  vorgesehen,  und  ist  es  vielleicht  be- 
dauerlich, daß  seine  nassen  Versuche  35  Tage  alt 
sind,  während  die  trockenen  bereits  nach  26  Tagen 
vorgenommen  worden  sind.  Dieses  Mißverhältnis  ist 
jedoch  dem  Nachweis  günstig,  weit  die  nassen  Ver- 
suche trotz  des  größeren  Alters  eine  Minderfestigkeit 
gezeigt  haben.  Die  Versuche  blieben  zwei  Tage  in 
ihren  gußeisernen  Formen,  worauf  die  einen  an  der 
Luft,  die  anderen  unter  Wasser  ihre  Erhärtung  fort- 
setzton.  Der  Beton  war  in  allen  Fällen  1:2:4,  nur 
wurde  bei  der  dritten  Reihe  eine  andere  Marke  Port- 
landzement verwendet.  Um  eine  Uebersicht  über  diese 
Resultate  zu  erzielen,  die  ungemein  umfangreich  und 
nicht  sehr  gleichmäßig  sind,  genügt  es  in  der  Folge, 
drei  Versuche  beispielsweise  herauszugroifon. 

Diu  naßgchaltenen  Würfel  zeigen  im  allgemeinen, 
da  der  Beton  nicht  durch  Volumverininderung  an  das 
Eisen  angepreßt  wurde,  einen  baldigen  Eintritt  der  Be- 
wegung, größere  Bewegungen  und  einen  frühen  Bruch. 
Die  Quadrateisen  geben  entsprechend  ihrer  größeren 
ObcrHAche  bessere  Resultate  als  die  Rundeisen.  Ein 
Vergleich  der  ersten  zwei  Formen  aus  Flußeisen 
(4200  kg/qcm)  mit  dem  Johnson- Wulsteison  aus  Stahl 
(etwa  7000  kg/qcm  Zugfestigkeit)  ist  nicht  ohne  weiteres 
zulässig,  da  hier  nicht  die  Form  allein  Schuld  an  den 
hohen  Ziifern  trägt.  Die  letzteren  hätten,  bei  Fluß- 
eisen,  die  Werte  von  6000  kg/qcm  nie  erreicht, 
sondern  höchstens  3600  kg/i|cm  tragen  können,  d.  h. 
die  Eisenzugfestigkeit  wird  nie  erreicht.  Interessant 
ist  ferner  der  bedeutende  .Abfall,  der  bei  Versuchen 
mit  den  größeren  Würfeln  eintritt.  Doppelt  so  hohe 
Würfel  zeigen  die  halben  Werte  (siebe  die  er- 
wähnten Versuche  von  Bach). 
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zur  Nedden,  Dipl.-Ing. : Ihm  praktiHche 
Jahr  des  Maschinenbau-  Volontärs.  Berlin  1907, 
Julius  Springer.  4 -M,  geh.  5 t/K. 

Das  vorliegende  Buch  wird  jedem  Maschinenbau- 
Volontär  sehr  willkommen  sein.  Es  bietet  ihm  neben 
der  praktischen  Arbeit  in  den  Werkstätten  die  nötigen 
Erläuterungen  in  zweckmäßiger  Kürze.  Es  regt  zu 
eingehenden  Beobachtungen  an  und  gibt  wertvolle 
Fingerzeige,  die  dem  Volontär  von  seiten  seiner  Vor- 
gesetzten wegen  Mangels  an  Zeit  oder  Interesse  selten 
zuteil  werden.  Der  Vorfnssor  hat  sehr  eingehend  die 
Notwendigkeit  der  ]iraktiscben  Werkstatterfahrung 
behandelt  und  auf  die  Nützlichkeit  derselben  für  den 
Beruf  des  Ingonioiirs  liingewiesen,  so  daß  die  An- 
schalfiing  und  das  l.csen  dos  Buches  jedem,  der  .Ma- 
schinenbau studieren  will,  auf  das  angelegentlichste 
empfohlen  werden  kann.  Franz  liöleführ. 

Großinann,  Dr.  H.,  Privatdozent  an  der  Uni- 
ver.situt  Berlin:  l>ie  Ikdeutumj  der  chemischen 
Technik  für  das  deutsche  Wirtschaft  sieben. 


(Monographien  Uber  chemisch -technische  Fa- 
brikationsmethoden. Band  VIII.)  Halle  a.  S. 
1907,  Wilhelm  Knapp.  4,50 

Verfasser  hat  sich  die  Aufgabe  gestellt,  auf  ver- 
hältnismäßig kleinem  Raume  die  Bedeutung  der  che- 
mischen Technik  und  ihrer  vielfachen  ökonomischen 
und  rechtlichen  Beziehungen  zu  den  verschiedenen 
Gebieten  dos  wirtschaftlichen  Lebens  überhaupt  zu 
schildern.  Das  hierbei  zur  Verfügung  stehende  Mate- 
rial ist  natürlich  an  sich  verschiedenartig  und  daher 
spröde,  wenn  es  gilt,  es  nach  oinhoitlichen  Gesichts- 
punkten zu  bearbeiten.  Nach  Auffassung  des  Refe- 
renten bat  Verfasser  das  Ziel,  dem  er  in  den  ersten 
sechs  Kapiteln  zustrebt  — das  ist  die  Schilderung  der 
allgemeinen  Verhältnisse  — zu  weit  gesteckt; 
zweckmäßiger  dürfte  es  vielleicht  gewesen  sein,  dafür 
die  einzelnen  Zweige  (Kapitel  VII)  eingehender  zu 
behandeln,  als  dies  jetzt  der  Fall  ist,  wo  z.  B.  der 
Eisenindustrie  nur  drei  Seiten  gewidmet  sind.  .An- 
gehängt sind  dem  Buche  eine  kurze  Produktionsstati- 
stik  für  das  Jahr  1906  und  ein  Literaturverzeichnis. 
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Penzler,  Johannes:  J ugendgeachichte  des 
Fürsten  Bismarck  (bis  1851).  Berlin  S.  1907, 
Eduard  Trewendt.  Geh.  4,50  geh.  5,75 

In  der  auf  20  Bände  angelegten  Oeachichte  des 
Forsten  Bismarck  in  Einzeldarstellungen  bildet  die 
vorliegende  üeschichte  der  Kindheit,  Jagend  und 
Yorbereitungszeit  den  zweiten  Band.  Er  bezweckt 
— wie  das  ganze  Werk  — allen  denen,  die  die  teure 
Qucllenlitcratur  Uber  Bismarcks  Leben  nicht  ansebaffen 
wollen,  zu  billigem  Preise  — bei  Abnahme  des  ganzen 
Werkes  ist  der  Preis  des  einzelnen  Bandes  auf  3,7.5  ..tt 
festgesetzt  — einen  Ersatz  zu  bieten.  Dies  ist  unserer 
Meinung  nach  auch  in  dom  vorliegenden  Rande  voll- 
auf gelungen,  der  eine  frisch  geschriebene  Darstellung 
der  Jugendgeschichte  des  Aitreichskanzlers  bietet  und 
an  den  wichtigsten  Stellen  reiche  AuszQge  aus  den 
Quellen  bringt.  Der  Unterzeichnete  hat  das  Werk 
in  einem  Zuge  gelesen,  manches  Bekannte,  aber  auch 
manches  Neue  gefunden,  und  im  ganzen  den  erfreu- 
lichen Eindruck  gewonnen,  daß  hier  dem  deutschen 
Volke  eine  vollwertige  Gabe  geboten  wird,  für  die  es 
dem  Verfasser  und  dem  Verleger  aufrichtig  dankbar 
sein  kann.  Daß  die  beiden  Prüfungsarbeiten  Bismarcks 
zum  Examen  als  Regierungereferjudar  in  extenso  als 
Anhang  beigefügt  sind,  sichert  dem  Buche  noch  ein 
besonderes  Interesse.  Nicht  minder  die  Darstellung 
seines  Göttinger  Studentenlebons,  aus  dem  hier  nur 
der  eine  humorvolle  Zug  erwähnt  sei,  daß  Bismarck 
einmal  nach  damals  üblicher  Sitte  beim  Rempeln 
einen  Studenten  einen  „dummen  JungciU  nannte  und, 
als  dieser  dann  zu  ihm  schickte,  ihm  sagen  ließ,  „mit 
dom  dummen  Jungen  habe  er  ihn  nicht  beleidigen 
wollen,  sondern  bloß  seine  Ueberzeugung  auszusprechen 
beabsichtigt“.  Dr.  IF.  Beutner. 

von  Festenberg-P  ackisch,  Hermann:  Der 
Brautschleier.  Bergmännisches  Schauspiel  in 
fünf  Aufzügen  mit  Gesang.  Waldenburg  1906, 


P.  Schmidts  Druckerei.  — Betrachtungen 
Mid  Erinnerungen  eines  alte»  Bergknappen. 
Zweite  Auflage.  6.  bis  15.  Tausend.  Lissa  i.  P. 
1907,  Friedrich  Ebbeckes  Verlag.  0,30  t/M. 

Diese  aus  ebenso  starker  poetischer  Veranlagung 
wie  tiefem  Gemüto  hervorgegaugenon  Dichtungen 
sind  leider  nicht  so  bekannt,  wie  sie  es  verdienen. 
Das  erstgenannte  Schriftebon  wurde  den  Teilnehmern 
am  Bergmannstag  in  Eisenach  als  besondere  Festgabe 
überreicht.  Wir  nehmen  hier  nochmals  Anlaß,  die 
Workohen,  deren  Verfasser  uns  überall  als  ein  echter 
Bergmann  und  warmherziger  Patriot  entgegontritt, 
bestens  zu  empfehlen. 

Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangon,  deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt: 
Görk,  Friedrich,  Buchhalter : Lehrbuch  der 

deutschen  doppelten  Buchführung.  Neue,  ein- 
fachste und  übersichtlichste  Form  der  doppelten 
Buchführung.  Zweite  Auflage.  Leipzig,  Verlag 
der  modernen  kaufmännischen  Bibliothek  (vormals 
Dr.  jur.  Ludwig  Huberti),  G.  m.  b.  H.  Geb.  2,75  Jit. 
Neue  Preußische  Jagdordnung  vom  17.  Juli  1907. 
Amtliche  Fassung.  Berlin  ü.  (Dresdenorstraße  80), 
L.  Schwarz  & Co.  1 .4. 

Rzehulka,  A. : Die  Tone  und  ihre  Verwendung 

für  den  Hüttenbetrieb.  Sonderabdruck  aus  der 
„Berg-  und  Hüttenmännischen  Rundschau“.  (Samm- 
lung Berg-  und  Hüttenmännischer  Abhandlungen. 
Heft  8.)  Kattowitz  O.-S.  1907,  Gebrüder  Böhm.  1 Jt. 
W e i n 8 c h e n k , D r.  Ernst,  a.  o.  Professor  der 
Petrographie  an  der  Universität  München:  Grund- 

züge der  Gesteinskunde.  II.  Teil:  Spezielle  Ge- 
steinskunde mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
geologischen  Verhältnisse.  Zweite,  umgearbeiteto 
Auflage.  Mit  186  Te.xtfiguren  und  6 Tafeln.  Frei- 
burg i.  B.  1907,  Herdorscho  Verlagshandlung.  9,60  Jt, 
gob.  10,;)0 
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Vom  englischen  Roheisenmarkte.  — Aus 
Middlesbrough  wird  uns  unterm  14.  d.  M.  Nachstehen- 
des berichtet:  Die  Preise  für  Gießereiroheisen  haben 
sich  auch  in  dieser  Woche  weiter  gebessert.  Die  War- 
rantslagcr  sind  zurückgogangen  bis  auf  102  604  tons 
(davon  nur  94  845  tons  Nr.  3),  und  der  Preis  stieg  seit 
Endo  voriger  Woche  von  sh  49/7*/»  d bis  heute  auf 
sh  51/2  d Kassa  Käufer.  Die  Verschiffungen  blieben 
nur  um  etwa  4000  tons  gegen  Oktober  zurück.  Zwei 
Hochöfen  arbeiten  weniger,  und  die  Erzeugung  der 
Hütten  genügt  nicht  für  die  Nachfrage,  denn  der  Babn- 
vorsand  ist  ebenfalls  recht  groß.  Für  spätere  Lieferung 
ist  die  Lage  unklar,  ln  der  Voraussetzung,  daß  die  Aus- 
fuhr zurUckgehen  muß,  sind  Warrants  für  Abnahme 
in  1 bezw.  3 Monaten  unter  dem  Kassapreisc  zn  haben. 
Hämntit-tjualitäten  bleiben  flau  und  sind  in  gleichen 
Mengen  1,  2 und  3 zu  sh  70/ — ab  Werk  käuflich. 

OborBchlesischcs  Roheisensyndikat,  Zabrzo.  — 
Die  am  12.  d.  M.  in  Bciithen  abgebalteiien  Hauptver- 
sammlung des  Syndikates  hat  beschlossen,  dieses  auf 
ein  weiteres  Jahr,  d.  Ii.  bis  Ende  1908,  zu  verlängern. 

Versand  des  Stahlwerks-Verbundes  im  Oktober 
1907.  — Der  Versand  des  Stahlwerks -Verbandes  an 
l’rodiikten  .4  betrug  im  Berichtsmonate  438  933  t 
(Rohstahlgewicht)  und  übertrifft  damit  den  Septemher- 
versand  (419  623  t).um  19  310  t,  während  er  hinter 
dem  Versande  im  Oktober  1906  (501562  t)  um  62  629  t 
zurückbleibt. 

Versandt  wurden  im  Oktober  an  Halbzeug  120014  t 
gegen  125291  t im  September  d.  J und  158  284  t im 


Oktober  1906,  an  Eisonbahnmaterial  188  998  t gegen 
176  973  t im  September  d.  J.  und  176  974  t im  Oktober 
1906  und  an  P'ormeisen  129  921  t gegen  117  359  t im 
Se|)tembor  d.  J.  und  166  304  t im  Oktober  1906. 
Der  Oktoberversand  war  somit  in  Eisenbabnmaterial 
um  12  025  t und  in  Formeisen  um  12  562  t höher,  in 
Halbzeug  dagegen  um  5277  t niedriger  als  im  vor- 
hergehenden Monate.  Gegenüber  dem  gleichen  Mo- 
nate des  Vorjahres  wurden  zwar  einerseits  an  Eisen- 
bahnmaterial  12  024  t mehr,  anderseits  aber  an  Fonn- 
eisen  36  383  t und  an  Halbzeug  38  270  t weniger  ver- 
sandt. Der  Halbzeugversand  übertrifft  die  Beteiligung 
für  Oktober  noch  um  etwa  3*/»  o/q. 

Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Ver- 
sand folgendermaßen : 


1906 

Halbzeug 

Eiavnbahn- 

matarlsl 

Form- 

elsen 

Oczamt- 
produkt«  A 

Oktober . . 

158  284 

176*974 

166  304 

501  562 

November  . 

150  077 

181  331 

155  385 

482  793 

Dezember  . 

142  008 

175  144 

131  873 

449  025 

1907 

Januar  . . 

154  815 

188  386 

146  370 

489  571 

Februar.  . 

141  347 

183  111 

124  806 

449  264 

März  . . . 

147  769 

208  168 

152  372 

508  309 

April  . . . 

142  516 

173  213 

166  245 

481  974 

Mai  . . . 

130  363 

183  916 

175  028 

489  307 

Juni  . . . 

136  942 

200  124 

177  597 

514  663 

Juli  . . . 

121  574 

187  151 

179  701 

488  426 

August  . . 

139  645 

195  718 

186  106 

521  469 

September . 

125  291 

176  973 

117  359 

419  623 

Oktober . . 

120  014 

188  998 

129  921 

438  933 
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Stahlwerks- Verband,  .Aktien  • Gesellschaft  in 
Dflsseldorf.  — ln  der  am  14.  d.  M.  abgohnltcnen 
Hauptversammlung  des  Verhamlos  wurde  Ober  die 
Geschäftslage  folgendes  mitgoteilt:  Der  Versand  ist 
im  Oktober  sowohl  in  Kisonbalinmaterial  als  in  Form- 
eison  um  rund  je  12  000  t besser  gewesen  als  im  vor- 
horgehondon  Monate,  während  in  Halbzeug  ein  leichter 
KQckgang  vorliegt.  — Boi  Halbzeug  muß  leider 
festgestcllt  worden,  daß  die  den  Abnehmern  letzthin 
eingeräumten  Ermäßigungen  nicht  den  gewQnschten 
Erfolg  gehabt  haben,  weil  die  gegen  unseren  Wunsch 
durch  die  Presse  erfolgte  Veröffentlichung,  wie  von 
reinen  Walzwerken  mitgoteilt  wird,  den  ihnen  zuge- 
dachten Vorteil  illusorisch  gemacht  hat.  Anderseits 
halten  unsere  Inlandabnehmer  in  Halbzeug  selbst  mit 
ihrer  Eindeckung  für  das  letzte  Vierteljahr  außer- 
ordentlich zurück  und  zwingen  dadurch  die  Stahlwerke, 
sich  dementsprechend  im  Betriebe  anders  einzurichton, 
so  daß  es  bei  wiederointrotondem  Bedarfs  schwer 
werden  dürfte,  das  nötige  Halbzeug  zu  beschaffen. 
Im  Zusammenhangs  damit  wäre  noch  zu  erklären, 
daß  die  im  vorigen  Berichte*  enthaltene,  nur  bedin- 
gungsweise geltende  Bemerkung  über  die  angeblich 
vom  Verbände  verschuldete  Notlage  der  reinen  Werke 
gegen  gewisse  einseitige  Preßauslassungon  gerichtet 
war,  die  in  vernunftgemäßer  Folgerichtigkeit  die 
Dividendenpolitik  der  reinen  Werke  herabsetzon 
mußten.  Diese  Diskreditierung  tritt  um  so  klarer 
hervor,  wenn  man  erwägt,  daß  der  überwiegende  Teil 
der  Halbzeuglicferungon  dos  Verbandes,  d.  h.  die 
großen  Mengen  tatsächlich  an  solche  Abnehmer  gehen, 
die  sehr  reichliche  Gewinne  zahlen  und  die  auch 
ebenso  wie  die  Mitglieder  des  Stahlwerks-Verbandes 
einstweilen  noch  rocht  erhebliche  Mengen  Aufträge 
zu  guten  Preisen  gebucht  haben  dürften.  — In  Form- 
oisen  wird  die  durch  den  hohen  Goldstand  begrün- 
dete Zurückhaltung  der  Verbraucher  von  der  allge- 
meinen gleich  ungünstigen  Lage  auf  dem  Weltmärkte 
unterstützt  Nur  der  dringendste  Bedarf  wird  ge- 
dockt; um  so  mehr  fällt  die  Tatsache,  daß  der  Ver- 
sand im  Oktober  gegenüber  dein  Vormonate  zugo- 
nommeu  hat,  ins  Gewicht.  Die  Versteifung  auf  dem 
Geldmärkte  ist  von  Anfang  an  vom  Verbände  nach 
Gebühr  berücksichtigt  worden;  und  wenn  der  Ver- 
band sich  sonst  nur  darauf  beschränkt,  nackte  Zahlen 
zu  geben  und  unanfechtbare  Tatsachen  zu  berichten, 
BO  haben  ihn  die  Verhältnisse  auf  dem  Geldmärkte 
wiederholt  und  schon  sehr  frühzeitig  veranlaßt,  im 
Gegensätze  zu  aller  Schönfärberei  vor  Uebertroibungon 
in  der  Preissteigerung  zu  warnen  und  zur  Mäßigung 
zu  mahnen.  Heute  scheint  man  nun  wieder  umge- 
kehrt von  dom  Stahlwerks -Verbände  an  mehreren 
Stellen  zu  erwarten,  daß  er  kopflos  den  Preisnach- 
lässen in  B-Produkten  vorauseilen  solle.  Da  er  bis- 
lang seine  Aufgabe,  die  Preisbildung  mäßigend  zu  bo- 
ointiussen,  während  der  herrschenden  wirtschaftlichen 
Ilochbcwogung  auch  nach  Ansicht  grundsätzlicher 
Gegner  des  Syndikatsgedankons  erfüllt  hat,  so  dürfen 
die  Mitglieder  des  Verbandes  angesichts  der  Opfer, 
die  dieser  ihnen  bei  der  günstigen  Marktlage  auf- 
erlegt  hat,  wohl  mit  Kocht  erwarten,  daß  er  ihnen 
jetzt  dafür  den  entsprechenden  Nutzen  bringt.  Die 
Preisfestsetzung  für  das  erste  Vierteljahr  1908  soll 
in  der  nächsten  Hauptversammlung  unter  Berücksich- 
tigung aller  in  Frage  kommenden  Umstände  erfolgen. 
Der  \’’orband  wird  es  sich  nach  wie  vor  zur  Pflicht 
machen,  in  seinem  Geschäftsbereiche  allen  spekulativen 
Auswüchsen  zu  steuern,  so  daß  das  Trägergeschäft 
gegen  krisenhafte  Erschütterungen  gesichert  bleibt. 
Hinzu  kommt,  daß  die  fast  jode  Woche  einlaufendon 
UnglUcksnachrichten  über  den  Einsturz  von  Eisen- 
Betonbauten,  die  bisher,  wie  noch  jetzt  kürzlich  in 
Stuttgart  und  Hamburg,  zahlreiche  Opfer  an  Menschen- 


*  Vergl.  , Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  42  8.  1516. 


leben  gefordert  haben,  den  Verbrauch  an  Trägern 
bei  Bauten  leider  nur  zu  sehr  zu  empfehlen  geeignet 
sind.  Schließlich  ist  noch  zu  bemerken,  daß  die  im 
Oktober  im  Vergleiche  zum  vorhergehenden  Monate 
zu  beobachtende  Steigerung  der  Trägerausfuhr  be- 
weist, wie  berechtigt  unser  Hinweis  auf  den  schäd- 
lichen Einfluß  des  Ausstandes  der  Antwerpener  Hafen- 
arbeiter auf  die  Ausfuhr  im  September  gewesen  ist. 
— In  Eisenbahnmaterial  ist  die  Beschäftigung 
infolge  der  jetzt  einlaufenden  großen  Inlandsbestel- 
lungon  derart,  daß  sie  den  Werken  über  den  jetzigen 
stilleren  Arbeitszeitabschnitt  in  Formeisen  ohne 
größere  Schwierigkeiten  hinwegzukommen  gestattet. 
Außerdem  konnten  in  Oberbaumaterialien  wieder 
mehrere  größere  außereuropäische  Aufträge  zu  den 
alten,  wesentlich  über  denen  des  Inlandes  stehenden 
Preisen  horeingenommen  werden.  Auch  in  Zukunft 
ist  in  Eisonbahnmaterial  guter  Absatz  zu  erwarten, 
da  alle  nicht  unbedingt  notwendigen  und  unaufschieb- 
baren Pläne  wegen  des  gegenwärtigen  hoben  Geld- 
standes für  spätere  Zeit  zurückgostellt  werden. 

DolaburgerMaschinenban-Aktlen-Gesellschaft 
vormals  Bechern  & Keetnian,  Balsborg.*  — Laut 
Geschäftsbericht  erzielte  die  Gesellschaft  im  Kecfa- 
nungsjabre  1906/07  bei  einem  Umsätze  von  8 600  809,09 
(i.  V.  5 993  710,40)  Jt  nach  Abzug  der  Abschreibungen 
in  Höhe  von  170  383,53  -4  einen  Betricbsüberschuß 
von  377  071,39  Jt.  Die  Verwaltung  schlägt  vor, 
hiervon  147  959,90  Jt  der  Uücklago  zu  überweisen, 
27  221,15  Jt  als  Gewinnanteile  an  den  Aufsichtsrat 
und  Vorstand  zu  vergüten,  180  000.4  (6  o/^)  als  Divi- 
dende auBzuschUtten  und  die  übrigen  21  890,84  Jt  auf 
neue  Kechnung  vorzutragen. 

Gasmotoren  • Fabrik  Bentz , Aktien  - Gesell- 
schaft Cöln-Dentz.  — Nach  dom  Berichte  dos  Vor- 
standes erzielte  das  Unternehmen  im  Geschäftsjahre 
1906/07,  bei  13031030  (i.  V.  11613  915).4r  Umsatz  des 
Deutzer  Werkes,  unter  Einschluß  von  179  459,36-4  Vor- 
trag einen  Rohgewinn  von  4 727  116,65  (4  174  425,68) -4. 
Boigetragon  haben  hierzu  die  auswärtigen  Unterneh- 
mungen mit  601  627,29-4,  die  Berliner  Fabrik  mit 
41  293,36  -4,  die  Elektrische  ßlockstationon  - Gesell- 
schaft mit  37  500 .4  und  die  Deutzer  Werkstätten  mit 
3 867  236,64-4.  Nach  Abzug  aller  Unkosten,  Zinsen, 
Steuern  usw.  sowie  nach  Verrechnung  von  580520,27 
(51 1 310,30) -4  ordentlichen  und  250000  -4  außer- 
ordentlichen Abschreibungen  verbleibt  ein  Reinerlös 
von  1679180,52  (1  438  628,36) -4.  Der  Aufsichtsrat 
schlägt  vor,  aus  diesem  Ueberschusse  25  000 .4  der 
Hilfskasse  und  259000  -4  der  Debitoren-Rücklage  zu 
überweisen,  177  716  -4  Vertrags-  und  satzungsgemäß 
an  Tantiemen  zu  vergüten,  1048  320.4  (wie  im  Vor- 
jahre 6 o/o)  als  Dividende  zu  verteilen  and  die  übrigen 
178  094,52.4  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Hagener  Gnßstahlwerke,  Hagen.  — Wie  der 
Bericht  des  Vorstandes  mitteilt,  waren  die  Werks- 
betriebe  der  Gesellschaft  im  abgelaufencn  Rechnungs- 
jahre gut,  teilweise  sogar  bis  an  die  Grenze  ihrer 
Leistungsfähigkeit  beschäftigt;  da  außerdem  die  Ver- 
kaufspreise der  Erzeugnisse  entsprechend  der  Marktlage 
stiegen,  so  stellte  sich  der  ßetriebsgewinn  bei  einem 
Umsätze  von  1 868  794,55  (i.  V.  1628  606,84)  -4  mit 
220  389,98  -4  bedeutend  höher  als  im  Vorjahre 
(277  782,41  Jt).  An  Miete  wurden  687,39  Jt  verein- 
nahmt. Demnach  ergibt  sich  ein  Ueberschuß  von 
321  077,37  Jt  oder  unter  Hinzurechnung  des  letzt- 
jährigen  Vortrages  ein  Gesamtrohertrag  von  333  1 10,37-4 
Die  gesamten  Unkosten  belaufen  sich  dagegen  auf 
182  147,20  .4,  die  Abschreibungen  auf  106  732,62  -4, 
so  daß  ein  Reinerlös  von  94  230,55  ,4  verbleibt,  von 
denen  4955,25  .4  als  Tantieme  zu  vergüten  sind  und 
76  475  Jt  {h^jo)  als  Dividende  verteilt  werden  sollen. 


• Vergl.  ,,Stnhl  und  Eisen“  1907  Nr,  46  S.  1674. 
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während  die  Qbrigen  12  800,30  .4  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen  wären.  — Da  die  alte  Martinofenanlage 
zu  versagen  drohte,  so  wurde  iin  Berichtsjahre  mit 
einem  weiteren  Ausbau  der  Ofenanlsge  begonnen  und 
dabei  durch  eine  vorteilhafte  Verbesserung  der  Geleis- 
anlagen eine  Verbilligung  des  Betriebes  angebahnt. 
Vorgesehen  sind  eine  neue  Generatorenanlage,  ein 
basischer  Martinofen  von  15  t und  der  Ersatz  des 
alten  ohne  BlockgorQst  arbeitenden  Walzwerkes  durch 
ein  vollständig  modernes  mit  Blockgcrüst. 

Maschlnoiibaa-Aktiengesellschaft  Tormals  Starke 
& llofTmanD  ln  Uirscbberg  (Schles.).  — Der  Um- 
satz des  Geschäftsjahres  1906, '07  belief  sich  auf  rund 
1402  000  .4.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  schließt 
nach  Verrechnung  von  46  460,19  .4  ordentlichen  und 
40  999  .4  außerordentlichen  Abschreibungen  mit  einem 
Ueberschusse  von  68  6.56,48  .4,  der  wie  folgt  verwendet 
wird:  3103,33  .4  für  die  KQcklage,  6419,65  4 zu  Gewinn- 
anteilen und  Belohnungen,  51  980 .4  (4'/*7v)  als  Dividende 
und  2203,50  .4  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Nienbnrger  Eisengiefierei  nnd  Maschinen- 
fabrik in  Nienbnrg  a.  d.  Saale.  — Laut  Rechen- 
schaftsbericht war  das  Werk  während  des  Geschäfts- 
jahres 1906/07  in  sämtlichen  Betriebsabteilungen  zu 
lohnenden  Dreisen  vollauf  beschäftigt,  so  daß  der  Um- 
satz nennenswert  erhöht  werden  konnte.  Der  Rein- 
erlös einschließlich  4030  .4  Vortrag  beläuft  sieb  nach 
Abzug  von  117  788,39  .4  Unkosten  sowie  24031,18.4 


Abschreibungen  auf  53  423,33  dieses  Ergebnis  er- 
laubt, neben  der  Vergütung  von  2322,65  .4  für  Tantiemen 
nnd  20  360,18  Jt  Ueberweisung  an  die  verschiedenen 
Rücklagen  auf  die  Vorzugsaktien  Lit.  A eine  Divi- 
dende von  24  080  Jt  (4  ^j%)  zu  verteilen  und  6660,50  <4 
in  neue  Rechnung  zu  verbuchen. 

Soci^t4  Anonyme  des  Acidiies  d’Anglenr  in 
Renorv-Anglenr  (Belgien).  — Wie  der  Verwaltungs- 
rat in  der  Generalversammlung  vom  ll.d.M.  berichtete, 
erzielte  die  Gesellschaft  im  letzten  Geschäftsjahre 
(1.  Aug.  1906  bis  31.  Juli  1907)untcr  Hinzurechnung  dos 
Gewinnvortrages  einen  Rohgewiiin  von  2842222,51  Fr. 
und  nach  Abzug  von  381  267,55  Fr.  für  allgemeine  Un- 
kosten sowie  728  878,66  Fr.  für  geldliche  Lasten  einen 
Reinerlös  von  1 732  076,30  Fr.  Abgeschriobon  werden 
1 250000  Fr.  und  der  Rücklage  überwiesen  24  103,82  Fr., 
so  daß  noch  400  000  Fr.  (4  o/o)  Dividende  verteilt  und 
57  972,48  Fr.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden 
können.  Die  Bergwerke  in  Luxemburg  und  Audun- 
le-Ticho  förderten  258  727  (i.  V.  240  862)  t;  die  Ab- 
teilung Tillenr  stellte  1 19  556  (100782)  t Koks,  145  225 
(133  774)  t Roheisen  und  176616  t Thomasstahlblöcko 
her;  da  außerdem  noch  20  586  t Stahlblöcke  in  Renory 
erzeugt  wurden,  so  belief  sich  die  Gesamt-Rohstahl- 
menge  auf  197  202  (135  148)  t.  An  Halb- und  Fertig- 
fabrikatoii  aller  Art  wurden  181  223(144  301)  t horgestellt. 
Die  Summe  aller  Verkäufe  stieg  von  21  121  698,96  Fr. 
im  Vorjahre  auf  31200  973,50  Fr.  im  Berichtsjahre. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Protokoll 

Uber  die  Yorstandssitzung  am  18.  November  1907 
in  der  Tonhalle  zn  Düsseldorf. 

Anwesend  sind  die  HH.:  Kommerzienrat  Sprin- 

ger um  (Vorsitzender),  Geheimrat  Baare,  Bau- 
rat Boukonberg,  I)r.  Beumer,  Kommerzien- 
rat BrUgmann,  Dowerg,  Dr.-Ing.  h.  c.  Gill- 
hausen, llolmholtz,  Kommerzienrat  Kamp, 
Kintzle,  Geheimrat  Krabler,  Dr.-Ing.  h.  c. 
Fritz  W.  Lürmann,  Macco,  Meier,  Reusch, 

H.  Röchling,  Dr.-Ing.  h.  c.  Schrödter,  Oe- 
heimrat  Sorvaes,  Weinlig,  Vogel,  Dr.-Ing. 
Fetersen (l’rotokoll), später Dr.-liig. h.  c.  Ehrens- 
b e r g 0 r. 

Entschuldigt  sind  die  HH. : Asthöwer,  Kommerzien- 
rat Böker,  Kommerzienrat  Brauns,  Gebeimrat 
Dr.-Ing.  fa.  c.  Uaarmann,  Kommerzienrat  Klein, 
Geheimrat  Lueg,  Massenez,  Motz,  Niedt, 
Schaltenbrandt, Scheidtweiler, Schuster, 
Tüll,  Kommerzienrat  U ge , Geheimrat  Wey land. 
Die  Tagesordnung  lautet: 

I.  Tag  und  Tagesordnung  der  nächsten  Hauptver- 
sammlung. 

2.  Verleihung  der  Karl  Lueg-DenkraOnze  für  das 
Jahr  1907. 

3.  Kurzer  Bericht  über  den  Stand  der  verschiedenen 
Kommissionsarboiton. 

4.  Verschiedenes. 

Der  Vorsitzende  begrüßt  die  Anwesenden  und  be- 
glückwünscht die  HH.  Geheimrat  Baare,  Dr.-Ing.  h.c. 
G i 1 1 h a u s c n , Generaldirektor  K i n t z 1 d namens  des 
Vorstandes  zu  den  ihnen  kürzlich  zuteil  gewordenen 
Auszeichnungen.  Hrn.  Gehoimrat  K r a b 1 e r wird  an- 
läßlich seines  am  12.  Oktober  d.  J.  gefoierton  .50  jäh- 
rigen Bergmanns-Jubiläums  nochmals  herzlicher  Glück- 
wuns<rh  ausges]irochen. 

Zu  Funkt  1 wird  beschlossen : Die  Hauptver- 

sammlung soll  am  8. Dezomberd.  J.  nachmittags  12*/tUhr 
in  Düsseldorf  abgehalten  werden  mit  folgender 
Tagesordnung: 


1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahlen  zum  Vorstand. 

3.  Die  Eisonschwellc.  Vortrag  des  Hrn.  Geheimen 

Kommerzienrates  Dr.-Ing.  h.  c.  Uaarmann. 

4.  Die  Wärmetechnik  des  Siemens-Martinofens.  Vor- 
trag des  Ilrn.  Professors  Fr.  Mayer. 

Zu  Funkt  2 wird  ein  Beschluß  gefaßt. 

Zu  Funkt  3 berichtet  Hr.  Dr.  Schrödter  kurz 
über  den  Stand  der  Arbeiten  der  verschiedenen  Kom- 
missionen : 

ajKommissionzurUntersuchungdesKraft- 
bedarfes  an  Walzonstraßen.  Die  V'ersuchsarbeiten 
sind  in  vollem  Gange  und  werden  nach  Ansicht  derKom- 
mission  wertvolle  Ergebnisse  liefern.  Zur  Beschaffung 
von  Meßzylindern  zum  Messen  der  an  Walzcnstraßen 
auftretenden  Vertikaldrücke  worden  die  nötigen  Mittel 
vom  Vorstande  bewilligt. 

b)  Hochofen -Kommission.  Der  seinerzeit  aus- 
gesandte Fragebogen  ist  mit  wenigen  Ausnahmen  be- 
antwortet worden.  Das  darauf  oingegangone  Material 
wird  jetzt  bearbeitet.  Zur  Durchführung  von  Vor- 
suchen, die  über  weitere  Verwendungsarten  der  Hoch- 
ofenschlacke Aufschluß  geben  sollen,  worden  die  von 
der  Kommission  beantragten  Mittel  bewilligt. 

c)  Brikettierungs-Kommission.  Der  von 
dieser  Kommission  herausgegebeno  Fragebogen  hat 
schätzenswertes  Material  geliefert. 

d)  Chemiker-Kommission.  Die  jetzt  fertig- 
gestellten  Berichte  über  die  ächwefelbcstiramung  und 
den  Einfluß  fremder  Beimengungen  bei  der  Bestimmung 
des  Eisens  nach  Reinhardt  sollen  demnächst  in 
„Stahl  und  Eisen“  veröffentlicht  werden.  Weitere 
Arbeiten  befassen  sich  mit  vergleichenden  Mangan- 
bestimmungen  in  Manganerzen  und  genauen  \'cr- 
gleichsuntersuchungon  von  Spezialstählen. 

Zu  Funkt  4 teilt  llr.  Dr.  Schrödter  mit,  daß 
die  Neuauflage  der  „Gomeinfaßlichen  Darstellung  des 
Eisenhüttenwesens“  so  weit  vorbereitet  ist,  daß  ihr 
Erscheinen  im  Dezember  erfolgen  wird.  Für  die  Er- 
richtung eines  Ledebur-Denkmales  in  Freiberg  be- 
willigt Vorstand  einen  Betrag  von  500.4. 
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Oskar  Hahn  i*. 


Am  28.  Oktober  d.  J.  verschied  nach  länf^orom 
Leiden  zu  Berlin  unser  langjährifi^es  Mitglied  Osk  s r 
Hahn,  Direktor  der  Hahnschon  Werke,  Actiengesell- 
sebaft,  und  Mitinhaber  der  Firma  Albert  Hahn,  Köhren- 
walzwerk. 

Ueboren  am  1.  Mai  1860  zu  Berlin,  trat  er  nach 
Beendigung  seiner  Schulzeit  auf  dem  Königlichen 
Wilhelms -Gymnasium  zu  Berlin  schon  frühzeitig  in 
das  Unternehmen  seines  Vaters,  des  Gohoinion  Kom- 
merzienrats Albert  Hahn,  ein,  um  sich  dem  Kauf- 
mannsstande  zu  widmen.  Nachdem  er  seine  Lehrzeit 
beendet  hatte,  ging  er  im  Alter  von  20  Jahren  nach 
England.  WAhrend  er  dort  in  einem  der  bedeutend- 
sten E.xportgeschAfte  tAtig  war,  machte  er  sich  nicht 
nur  mit  der  Sprache,  den  Sitten 
und  Gewohnheiten  der  EnglAn- 
der  eingehend  vertrant,  son- 
dern legte  auch  den  Grund 
zu  seiner  ausgedehnten  Waren- 
kenntnis. 

In  die  Heimat  zurQckge- 
kehrt,  wurde  der  Verstorbene 
Teilhaber  der  Firma  Albert 
Hahn,  Köhrenwalzwerk,  und 
begann  damit,  einen  bestim- 
menden Einfluß  auf  die  weitere 
Entwicklung  des  Unternehmens 
auszuQben.  So  errichtete  dieses 
im  Jahre  1885  eine  Köhren- 
fabrik in  Oesterreich  - Oder- 
berg, die,  schon  vorher  mehr- 
fach erweitert,  im  Jahre  1898 
durch  ein  Puddelwerk  nebst 
Martin-Stahlwerk  und  ausge- 
dehnte Walzwerksanlagen  we- 
sentlich ausgebaut  wurde  und 
beute  einen  Betrieb  darstellt, 
der  etwa  1400  Arbeiter  be- 
schAftigt.  Daneben  beteiligte 
sich  die  Firma  im  Jahre  1888 
an  der  Gründung  der  Russi- 
schen Gesellschaft  für  Köhrenfabrikation.  Auch  hier- 
bei bandelte  es  sich  zunAchst  um  eine  Röhrenfabrik, 
die  in  Jekaterinoslaw  (SüdruBland)  erbaut  und  bald 
durch  die  Anlage  eines  Martin  - Stahlwerkes  sowie 
eines  Universal-  und  Blechwalzwerkes  vergrößert 
wurde.  Im  gleichen  Jahre  mit  dem  Oderberger  Werke 
durch  die  Errichtung  eines  Feinblechwalzwerkes  aus- 
gostaltet,  zählen  die  russischen  Unternehmungen  im 
Lande  zu  den  bedeutendsten  Werken  für  die  Her* 
Stellung  von  Feinblechen  und  Köhren.  Aber  nicht 
allein  den  Gründungen  im  Auslande,  auch  den  deut- 
schen Werken  der  Familie  Hahn  galt  das  lebhafte 
Interesse  und  die  Mitarbeit  des  Verstorbenen.  Dahin 
gehört,  daß  neben  dem  bestehenden  Köbrenwalzwerke 
in  Düsseldorf-Oberbilk  während  der  Jahre  1889  und 
1890  das  l’uddel-  und  Stahlwerk  in  Großenbaum  bei 
Duisburg  erbaut  und  im  Laufe  der  Zeit  durch  Anlage 
eines  großen  Martin-Stahlwerkes  und  neuer  Walz- 
werksanlagen erheblich  erweitert  wurde.  In  Großen- 


baum wurde  ferner  in  den  letzten  Jahren  eine  ganz 
neue,  modern  eingerichtete  Fabrik  zur  Herstellung 
von  Gas-  und  Siederöhron  errichtet. 

Wenngleich  der  Verstorbene  bei  allen  diesen 
Unternehmungen,  da  er  von  Haue  aus  Kaufmann 
war,  seine  Tätigkeit  hauptsächlich  der  kaufmännischen 
Seite  der  Dinge  zuwandtc,  so  besaß  er  doch  in  hohem 
Maße  technisches  Verständnis,  das  ihm  bei  der  Lei- 
tung der  Werke  sehr  zustatten  kam  und  seinem  Kate 
auch  in  dieser  Richtung  jederzeit  williges  Gehör  ver- 
schaffte. 

An  dem  Einflüsse,  den  Oskar  Hahn  auf  die  Ge- 
schäftsführung ausübte,  änderte  auch  der  Umstand, 
daß  die  deutschen  Gründungen,  denen  er  angehörto, 
im  Jahre  1896  in  eine  Aktien- 
gesellschaft unter  der  Firma 
Hahnsebe  Werke,  Actiengesell- 
schaft,  umgewandelt  wurden, 
insofern  nichts,  als  die  Aktien 
ausschließlich  in  den  Händen 
der  Familie  und  der  bisherigen 
Teilhaber  blieben. 

Der  Heimgegangene  widmete 
eich  schon  in  jungen  Jahren 
in  hervorragender  Weise  allen 
Verbandsfragen,  die  für  seine 
Werke  nicht  nur  in  Deutsch- 
land, sondern  auch  in  Oester- 
reich und  Rußland  eine  wich- 
tige Rollo  spielten,  und  nament- 
lich für  das  deutsche  Röhren- 
syndikat war  er  wiederholt  in 
der  Lage,  durch  seine  große 
Sachkenntnis,  Gewandtheit  und 
umfassende  Beherrschung  der 
englischen  und  französischen 
Sprache  die  Verhandlungen  mit 
Vertretern  anderer  Länder  zu 
führen  und  an  der  Bildung  der 
Verbände  erfolgreichen  Anteil 
zu  nehmen.  Somit  verlieren 
seine  Berufsgenossen  in  Oskar  Hahn  einen  stets  tat- 
kräftigen und  liebenswürdigen  Mitarbeiter,  der  un- 
ermüdlich auch  für  die  gemeinsamen  Bestrebungen 
der  Industrie  tätig  war. 

Sein  frühzeitiger  Tod  hinterläßt  eine  große  Lücke 
sowohl  bei  den  von  ihm  geleiteten  Unternehmungen, 
als  auch  an  der  Seite  seiner  Gattin,  die  er  als  junger 
Mann  von  vierundzwanzig  Jahren  heimgeführt  hatte, 
sowie  im  Kreise  seiner  drei  Söhne  und  sonstigen 
Familienglieder.  Die  zahlreichen  Beamten  und  Ar- 
beiter der  Werke  bedauern  den  Heimgang  eines 
freundlichen,  stets  hilfsbereiten  Vorgesetzten,  der 
durch  Fleiß  und  strenge  Pflichterfüllung  allen  als 
Vorbild  dienen  konnte. 

Vielen  Mitgliedern  unseres  Vereines  dürfte  der  Ver- 
ewigte seit  der  gemeinsamen  Fahrt  nach  Amerika, 
die  ihm  wie  vielfache  andere  Auslandsreisen  dazu 
diente,  seine  Kenntnisse  immer  mehr  zu  erweitern, 
noch  in  freundlicher  Erinnerung  stehen. 
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Aendernngen  ln  der  Mitgltederlist«. 

Caro,  Oekar,  Oehoimor  Kommerzienrat,  General- 
direktor, llirecbberg  O.-Schl.,  Schloß  Paulinnm. 

Heckei,  M.,  KSnigl.  Horgmoiater,  Halberstadt,  Seydlitz- 
straße  G. 

JUiee,  Hermann,  Technischer  DirektorderFa.de  Wendel 
& (’o.,  Hayingen,  Kneuttingen  i.  Lothr.,  Großstr.  51. 

Kleinheieterkamp,  H.,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der 
DQrener  .Metallwerke  Akt. -Qcs.,  DQren,  Bismarck- 
straße 28. 

Rleinschmidt,  Theodor,  Ingenieur,  Hankow,  ('faina. 

Kunz,  Rudolf,  Ingenieur,  Georgs  • Marionhfltte  bei 
Oanabrück. 

Lange,  F.,  HQttendirektor,  Bredency  b.  Essen  a.  d.  R. 

Long,  Erich,  Dipl.  Hatteningcnieur,  MQlheim  a.  d.  Ruhr, 
Augustastr.  12. 

Panniger,  Karl,  Ingenieur  der  Fa.  Thyssen  & Co., 
Abt.  V,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 


Pogodin,  Jo/tann,  Ingenieur,  Hütten-  u.W  alzwerk  Donetz- 
Jurjewka,  Jurjewsky-Sawod,  Oouv.  Ekaterinoslaw. 

Rehbock,  Chr.,  Prokurist  der  Fa.  Scheidhauer  & 
Qießing,  Akt.-Qes.,  Duisburg,  Katharinenstr.  6. 

Schüller,  A.,  Dr.  phil.,  Berlin  W.  15,  Uhlandstr.  28. 

Winter,  W.,  Dr.,  Inhaber  der  Fa.  Dr.  Lohmann  & 
Dr.  Kirchner,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Herculosstr.  9. 

Neue  Mitglieder. 

Becker,  Hermann,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Ickbachstr.  1. 

Esser,  Ingenieur  der  Kalker  Workzeugmaachinenfabrik 
Breuer,  Schumacher  & Co.,  Kalk  bei  Köln. 

Friedcrici,  Oberingenieur  der  Kalker  Werkzeugma- 
schinenfabrik Breuer,  Schumacher&Co.,  Kalkb.Köln. 

Gier,  Ingenieur  der  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik 
Breuer,  Schumacher  & Co.,  Kalk  bei  Köln. 

de.  Temple,  R.,  Direktor  der  Firma  Hartung,  Kuhn 
& Co.,  Maschinenfabrik  Akt. -Ges.,  Düsseldorf, 
Sandträgorsweg  7. 


Hauptversaminlung  des  Hereins  deutscher  EisenhOttenleute 

am  Sonntag,  den  8.  Dezember  1907,  nachmittags  12*/»  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahlen  zum  Vorstande. 

3.  Die  Eisenschwelle.  Vortrag  von  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  - Ing.  h.  c. 
A.  Haarmann,  Osnabrück. 

4.  Die  Wärmetechnik  des  Siemens-Martinofens.  Vortrag  von  Professor 
Fr.  Mayer,  Aachen. 

Z u r ge  fä  1 1 i ge  n Beachtung!  Nach  einem  Beschlüsse  des  Vorstandes  ist  der  Zutritt  zu  den- 
jenigen Räumen  der  Städtischen  Tonhalle,  die  der  Verein  am  Vcrsammlungstage  belegt,  nur  gegen  einen 
Ausweis  gestattet,  den  die  Mitglieder  zugleich  mit  der  Einladung  erhalten  werden.  — Einführungskarten 
für  Gäste  werden  wegen  des  gewöhnlich  sehr  starken  Andranges  zu  den  Versammlungen  an  die  Mit- 
glieder nur  in  beschränkter  Zahl  und  nur  auf  vorherige  schriftliche  Anmeldung  bei  der  Geschäftsführung 
ausgegeben;  keinem  Mitgliede  kann  mehr  als  eine  Einführungskarte  zugestanden  werden.  — Das  Aus- 
legen von  Prospekten  und  das  Aufstellen  von  Reklamegegenständen  in  den  Versammlungsräumen  und 
Vorhallen  wird  nicht  erlaubt. 

Der  Hauptversammlung  geht  am  7.  Dezember  1907,  nachmittags  6 Uhr,  in  der 
Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  eine 

Versammlung  deutscher  Gießereifachleute 

voraus,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  und  des  Vereins 
deutscher  Eisengießereien  hierdurch  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

1.  Lieber  Verwendung  von  Preßluft  im  Gießereibetriebe.  Vortrag 
von  Dipl.-Ingenieur  Otto  S.  Schmidt,  Sterkrade. 

2.  Zur  geschichtlichen  Entwicklung  des  Eisenkunstgusses.  Vortrag 
von  Architekt  Julius  Lasius,  Direktions -Assistent  des  Central- Gewerbe- 
Vereins  zu  Düsseldorf. 

Nach  der  Versammlung  gemütliches  Zusammensein  in  den  oberen  Räumen  der  Tonhalle. 


Die  nächste  Hauptversammlung  der  Eisenhütte  Südwest*  findet  am  Sonntag, 
den  9.  Februar  1908,  statt. 

* Laut  Beschluß  des  Vorstandes  jetzige  Bezeichnung  statt  der  bisherigen:  „Südwestdeutseb- 
Luxemburgische  Eisenhütte“. 
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Ein  Denkmal  für  Friedrich  Alfred  Krupp. 


^1^  ohlgelungen,  künstlerisch  vollendet,  steht 
" das  Standbild  des  Verewigten  vor  uns, 

ein  eherner  Beweis  von  Liebe,  von  Freundschaft, 
von  Anhänglichkeit,  die  Uber  das  Grab  hinaus 
sich  erhalten.  Wie  lebendig  ruft  das  Denkmal 
in  uns  das  Bild  von  Friedrich  Alfred  Krupp 


Leben  ihm  gestellt  hat,  war  ein  Trost  in 
schweren  Zeiten,  die  er  hat  durchkampfen  müssen. 
Weitgehende  .Anerkennung,  warme  Dankbarkeit 
und  herzerquickende  Freundschaft  hat  er  schon 
in  seinem  Leben  erfahren;  aber  wie  würde  er, 
dessen  schlichter  und  i>escheidener  Sinn  nie  auf 


Das  neue  Krupp  •Denkmal  in  Eaeen. 


herauf,  ein  Bild  seines  äußeren  wie  seines  inneren 
Wesens!  Was  er  getan  und  gewirkt,  entsprang 
der  üeberzeugung,  daß  bei  der  Größe  der  ihm 
von  seinem  Vater  hinterlassenen  Aufgaben  er 
mehr  noch  als  jeder  andere  in  allem  und  jedem 
auf  das  Wohl  der  Gesamtheit  bedacht  sein  müsse. 
Diese  Pflicht  nie  aus  den  Augen  gelassen  zu 
haben  bei  den  mannigfachen  Aufgaben,  die  das 

XFWIII..T 


Dank  und  Anerkennung  rechnete,  heute  aufs 
tiefste  bewegt  sein  ob  dieses  Beweises  so  weit- 
gehender Verehrung,  zu  dem  so  viele  Tausende 
beigetragen,  ob  dieser  köstlichen  Frucht  der 
Anerkennung  seines  Strebens,  die  selbst  noch 
nach  seinem  Tode  gereift  ist.  Tiefe  Dankbar- 
keit bewegt  die  Herzen  der  Seinen,  und  im 
Namen  der  Witwe,  der  Töchter  und  Schwieger- 
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söhne  bitte  ich  diesem  Danke  Ausdruck  ver- 
leihen zu  dürfen,  so  schwer  es  mir  auch  fällt, 
Worte  hierfür  zu  finden.  Wir  danken  für  diese 
so  großartige  Ehrung,  die  dem  Verstorbenen  zu- 
teil wird,  und  danken  für  dieses  erneute  Zeichen 
der  festen  Gemeinschaft,  die  zwischen  dem  Da- 
hingeschiedenen und  seinen  Werken,  zwischen 
ihm  und  der  Stadt,  zwischen  ihm  und  seinen 
teilweise  so  weit  zerstreuten  Freunden  bestanden 
hat.  Wie  es  stets  im  Sinne  ihres  Mannes  lag, 
werktätige  Nächstenliebe,  soziale  Fürsorge  aus- 
zuüben, so  möchte  auch  Frau  Krupp  den  heutigen 
Tag  nicht  vergehen  lassen,  ohne  auch  ihrerseits 
in  diesem  Sinne  Neues  zu  schaffen  und  das  ge- 
meinsame Band,  das  uns  mit  den  Werken  und 
der  Stadt  verknüpft,  erneut  zu  bekräftigen.  In 
dieser  Absicht  hat  Frau  Krupp  ein  Kapital  aus- 
gesetzt, welches  zur  Förderung  der  Gesund- 
heitspflege und  besonders  zur  Unterstützung  der 
häuslichen  Krankenpflege  im  Kreise  der  W rk- 
angehörigen  dienen  soll.  vSie  hat  außerdem  be- 
stimmt. daß  aus  ihrem  Grundbesitz  in  Rütten- 
scheid die  Wald-  und  Talstreifcn,  die  jenes  Ge- 
lände durchziehen,  der  Stadtgemeinde  mit  der 
Bestimmung  übereignet  werden,  dieselben  dauernd 
als  öffentliche  Anlagen  und  Spazierwege  zu  ver- 
wenden. Wie  diese  Verfügungen  äußere  Zeichen 
sein  sollen  für  den  Fortbestand  der  guten  Tra- 
ditionen, die  Friedrich  Alfred  Krupp  von  seinem 
Vater  übernommen  und  so  getreulich  weiter- 
gejtflegt  hat,  so  versprechen  wir  erneut,  auch 
künftighin  an  ihnen  festzuhalten  und  unseres 
Lebens  Zweck  in  dem  zu  sehen,  was  über  die 
Grenzen  des  gegenwärtigen,  ' des  Einzellebens 
hinaus  auch  für  die  Zukunft  Bedeutung  und 
Wirkung  haben  muß.“ 

Mit  diesen  Worten  stattete  am  17.  November 
Hr.  Krupp  von  Bohlen  und  Haibach  den 
Dank  der  Familie  für  das  von  Werksangehörigen, 
Freunden  und  der  Vaterstadt  Essen  dem  zu  früh 
verewigten  F.  A.  Krupp  errichtete,  von  der 
Künstlerhand  des  Münchener  Bildhauers  Lederer 
geschaffene  Denkmal  ab,  das  auf  dem  Limbccker 
Platz  inmitten  des  flutenden  Verkehrs  täglich 
Tausende  und  Abertausende  an  den  Essener 
Philanthrojten  erinnern  wird. 

Finanzrat  Klüpfel  hatte  es  in  einer  elienso 
feinsinnigen  als  warmherzigen  Rede  geweiht, 
die  der  Persönlichkeit  F.  A.  Krupps  aus  der 
Kenntnis  Jahrelangen  Verkehrs  in  meisterhafter 
Weise  gerecht  wurde.  Die  Fülle  der  geschäft- 
lichen Betätigung  des  Verewigten,  die  Eigen- 
art der  von  ihm  uBternommenen  Weiterbildung 
der  vom  Vater  überkommenen  Schöpfungen  und 
seine  jiersönlichc  hcrzgewinuen<lc  Liebenswürdig- 
keit fanden  in  den  Darlegungen  des  Redners 
eine  Würdigung,  die  allen  Teilnehmern  tief  ins 
Herz  griff.  Mit  Worteu  warmen  Dankes  über- 
nahm dann  der  Essener  Oberbürgermeister  Ge- 


heimrat Holle  das  Denkmal  in  den  Schutz  der 
Stadt,  deren  beispielloser  Aufschwung  ein  ge- 
treues Spiegelbild  der  Entwicklung  bilde,  das 
Friedrich  Alfred  Krupp  seinen  Werken  ge- 
geben habe. 

Das  Denkmal  ist  ein  überlebensgroßes  ehernes 
Standbild  Krupps;  dieser  tritt  uns  entgegen  im 
Gehrock,  die  Hände  auf  dem  Rücken  gefaltet, 
entblößten  Hauptes.  Das  Eigenartige  dieser 
Darstellung  schwindet,  wenn  man  weiß,  daß 
Krupp  immer  so  auftrat,  w'enn  er  in  der  Oeftent- 
lichkeit  bei  einer  Beratung  vor  seinen  Mit- 
arbeitern, Werksangehörigen  und  Freunden  er- 
schien und  mit  ihnen  sprach.  Das  Standbild 
erhebt  sich  in  einer  Halbrotundo  aus  Kalkstein- 
quadern. Die  linke  Seite  der  Rotunde  zieren 
zwei  sehnige  Arbeitergestalten,  die  rechte  Seite 
eine  Frau,  die  ihr  Kind  an  der  Brust  nälurt, 
und  eine  dritte  Arbeitergestalt.  So  sind  die 
Arbeit  und  die  (’harit.as,  die  GrundzUge  Krupp- 
scher Tätigkeit,  sehr  wirkungsvoll  zur  Seite  des 
dritten  Krupp  zum  .\usdruck  gekommen. 

Der  Kaiser  hatte  zu  der  Feier  als  seinen 
Vertreter  den  General  von  Scholl  gesandt,  der 
zu  den  Füßen  des  Denkmals  den  ersten  Kranz 
nicdcrlegte.  Ihm  folgten  mit  herrlichen  Blumen- 
spenden Frau  Krupp,  ihre  beiden  Töchter  und 
•Schwiegersöhne,  daun  Landrat  Rötger  als  Vor- 
sitzender des  Direktoriums,  Generalkonsul  Mens- 
hausen  als  Vertreter  des  Aufsichtsrats,  zahlreiche 
Abordnungen  des  Werkes  und  anderer  Körper- 
schaften sowie  (xeneralsekretär  Bueck,  der  im 
Namen  des  Zentralverbandes  Deutscher  Indu- 
strieller, und  Abg.  Dr.  Beumer,  der  im  Namen 
der  rheinisch-westfälischen  Industrie  die  .Stufen 
des  Standbildes  mit  grünendem  Lorbeer  schmückte. 

Es  war  eine  ergreifende  Feier,  der  eine 
nach  vielen  Tausenden  zählende  Menge  beiwohnte 
und  die  die  Erinnerung  an  die  unvergeßliche 
Persönlichkeit  mächtig  wieder  aufleben  ließ,  die 
wir  in  F.  A.  Krupp  verloren  haben. 

Ein  festliches  Mahl  auf  der  „Villa  Hügel“ 
beschloß  den  Tag.  Hr.  Kruj»p  von  Bohlen  und 
Haibach  feierte  hier  unter  nochmaligem  Dank 
für  die  Errichtung  des  Denkmals  an  alle  Mit- 
beteiligten den  Kaiser  Wilhelm  II.,  der  Krupp 
seinen  besten  Freund  genannt  hat;  General  von 
Scholl  weihte  den  Manen  F.  A.  Krupps  ein  stilles 
Glas,  und  Finanzrat  Klüpfel  fand  noch  einmal 
in  einer  meisterhaften  Rede  den  warmherzigen 
Ton,  um  das  Wohl  der  Familie  Krupj)  und  ihrer 
Zukunft  auszubringen.  Wehmut  um  den  Ver- 
ewigten paarten  sich  hier  mit  froher  Zuversicht, 
daß  die  Saat,  die  F.  A.  Krupp  gesäet,  nicht 
untergehen  wird,  und  daß  auch  von  ihm  das 
Wort  des  Horaz  gilt; 

Exegi  monumentum 

Acre  perennius. 

Die  Redaktion. 
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Wärmeverbrauch  von  Gas-  und  Turbodynamos  in  Hüttenzentralen. 

Von  Ingenieur  E.  Ri  ecke.  (N*ehdnick  T«bot«n.) 


A Is  in  den  letzten  Jahren  der  Bau  von  Turbo- 
dynamos  große  Fortschritte  gemacht  batte, 
wurden  bei  Projektierung  von  elektrischen  Zen- 
tralen auf  Hüttenwerken  in  manchen  Fallen  Ver- 
gleiche zur  Klärung  der  Frage  angestellt,  ob  die  zu 
erbauende  elektrische  Zentrale  bei  Anwendung 
von  Gasdynamos  oder  von  Turbodynamos  (Aus- 
nutzung der  Hochofengase  zum  Heizen  von 
Kesseln)  billigere  elektrische  Energie  liefert. 
Fast  all  diesen  Vergleichen  lag  die  Annahme 
zugrunde,  daß  die  für  den  Betrieb  erforderlichen 
Gas-  oder  Turbodynamos  vollbelastet  laufen. 
Diese  Annahme  trifft  annähernd  zu,  wenn  die 
elektrische  Zentrale  bestimmt  ist,  lediglich  alle 
Hilfsmaschinen  eines  Hüttenwerkes  mit  elek- 
trischer Energie  zu  versorgen,  nicht  aber  mehr, 
wenn  auch  Walzenstraßen  eiektrisch  be- 
trieben werden,  da  der  durchschnittliche  Energie- 
verbrauch von  Walzenstraßen  mit  seltenen  Aus- 
nahmen nur  rund  \'s  bis  des  vorübergehend 
erforderlichen  Energiemaximums  betrügt.  Die 
Leistungskurve  einer  Hüttenworkszentrale,  welche 
außer  den  Hilfsmaschinen  auch  den  vorhandenen 
W’alzenstraßen  Energie  zu  liefern  hat,  wird  also 
größeren  Schwankungen  unterworfen  sein  und 
infolgedessen  muß  man  den  W’ilrmeverbrauch 
der  Gasdynamo  in  dem  einen  und  der  Turbo- 
dynamo  in  dem  anderen  Falle  unter  Berück- 
sichtigung des  bei  Teilbelastungen  den  zwei  Ma- 
schinenarten eigentümlichen  spezifischen  Wttrme- 
verbrauches  ermitteln. 

Die  stark  ausgezogene  Kurve  des  Schaubildes 
Abbildung  1 stellt  eine  derartige  Leistungskurve 
dar;  dieselbe  ist  aufgenommen  in  der  Zentrale 
des  Eisenwerkes  Trzynletz  (Hildegardehütte)* 
der  Oesterr.  Berg-  und  Hüttenwerks-Ge- 
sellschaft, wfthrend  außer  den  Hilfsmaschinen 
des  Werkes  folgende  vier  W’alzenstraßen  in 
Betrieb  waren: 

1 FaBsonoiaen-Reversiurstrocke  mit  4 GerQstcu, 
750  mm  Walzendurcbmcsscr ; 

1 Orobatrecke  mit  3 OerüBten,  560  mm  Walzen- 
durchmoBBor; 

1 Mittelstrecko  mit  1 VorBtrcckgcrQBt,  530  mm 
WalzcndurehmcHBer  und  4 FertiggerHsten, 
400  mm  WalzendurchmeaBcr; 

1 Feinstrecke  mit  1 VorBtruckgerQst,  350  mm 
WalzendurchmoBBer,  und  7 FertiggcrQaten, 
240  mm  WalzendurchmeBBer. 

Die  Kurve  zeigt  den  Betrieb  wührend  zwei 
Stunden  und  20  Minuten,  die  Höchstleistung  l»e- 
trug  rund  öOOO  KW. , die  Mindestleistung 
700  KW\,  der  Durchschnitt  1(540  KW’. 

• ,ßtahl  und  EiHen“  1907  Nr.  4 S.  121  nnd  Nr.  5 
S.  162. 


Annahme  L Gasdynamos  liefern  die 
Energie:  Es  müßten  drei  Gasmaschinen  von 

je  1500  P.  Se  in  Betrieb  sein,  für  welche  folgende 
W’erte  für  den  spezifischen  W'ärmeverbrauch 
gelten : Für  die  P.  S*  - Stunde  am  Gasmotor  bei 
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Wärmeeiobeiten  . . 
Wirkungsgrad  der  Dy- 
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Spezifischer  W’ar  me  verbrauch  f.  d. 
KW’.  -Stunde  an  den  Klemmen  der  Dynamo : 


*/i  */«  */t 

Wärmoeinheiten  . . 3600  3920  5280  7750 

Die  W’erte  der  letzten  Zahlenreihe  sind  im 
Schaubild  Abbild.  2 in  Kurvenform  dargestellt. 

Annahme  II.  Turbodynamos  liefern 
die  Energie:  Eine  Turbodynamo  für  2500 KW. 
normal  und  3 125  KW,  maximal  könnte  ebenso  wie 
die  drei  Gasmaschinen  von  je  1 500  P.Scden  Betrieb 
nach  der  angegebenen  Leistungskurve  bewältigen. 

Dampfspannung  am  Eintritts- 

vcntil 10  Atm.  Ueberdruck. 

Dampftomperatur 300®  C. 

KUblwaBsertemperatnr  ...  15®  C. 

Vakuum 95  0/^. 

Totale  manometrisebe  Förder- 

böbe  fflr  das  KUblwaaser  . 10  m. 

Unter  diesen  Verhältnissen  verbraucht  die  Tur- 
bine eiuschl.  Erregung.s-  und  Kondensationsarbeit: 

bei  */«  '/i  */.  '/»  Belastung 

6,45  6,7  7,1  7,9  kg  Dampf. 

Zur  Erzeugung  von  1 kg  Dampf  bei  11  Atm. 
Ueberdruck,  330®  C.  (am  Ke.s.sel)  sind  1025 
W’ärmeelnheiton  erforderlich,  wenn  die 
Temperatur  des  der  Kcisselanlage  (welche  einen 
Economiser  einschließt)  zugeführten  Kondensats 
30  ° C.  und  die  Ausnutzung  der  aufgewandteu 
W’ärme  68  ®/o  beträgt.  W’enn  die  Kessel  mit 
gereinigten  Hochofengasen  geheizt  w’erden  und 
durch  Einbau  von  Economisern  gute  Ausnutzung 
der  W’ärme  begünstigt  wird,  ist  ein  Gesamt- 
wirkungsgrad von  0,68  ohne  Schwierigkeiten 
erreichbar.  Unter  Zugrundelegung  vorgenannter 
W’erte  wurden  die  W’erte  der  Kurve  für  den 
s])czifischen  W’ärmeverbrauch  für  die  KW.-Stunde 
an  den  Klemmen  der  Turbodynamo  berechnet 
und  im  .Schaubild  .Abbild.  2 eingetragen. 

Zwei  weitere  Kurven  in  demselben  Schau- 
bild zeigen  den  Gesamtverbrauch  an  Wärme  in 
der  Stunde: 

1 ) wenn  die  drei  Gasmaschinen  zu  je  1 500  P.  S, 
laufen, 

2)  wenn  die  eine  2500  KW’. -Turbine  im 
Betrieb  ist. 
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Ein  Vergleich  beider  Kurven  zeigt,  daß  bei 
niedrigeren  Btdastungon  der  Wärmeverbraueh 
der  Gasmaschinen  viel  weniger  abnimmt,  als  bei 
der  Turbine.  Diese  Kurven  wurden  nun  dazu 
benutzt , zwei  fortlaufende  Wärmeverbrauchs- 
kurven, die  untere  für  Gasmaschinen,  die  obere  für 
die  Turbine,  entsprechend  den  Schwankungen  in  der 
Knergieabgal)e  der  Zentrale  aufzuzeichnen,  deren 


Verlauf  ira  Sebaubild  Abbild.  1 wiedergegeben  ist. 
Durch  Planimetrieren  wurden  hieraus  die  Durch- 
schnitte festgelegt  und  folgende  Werte  gefunden; 
a)  Mittlere  Energieabgabe  = 1640  KW.  (wie 
oben  bereits  angegeben), 
bl  Mittlerer  Wärmeverbrauch  der  Dampf- 
turbinenzentrale = 12,43  X Wärme- 
einheiten. 
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c)  Mittlerer  Warmeverbrauch  der  Gasma- 
schinenzentrale 8,28  X 10®  Wärmeein- 
heiten. 

Ks  bedeutet  dies  also,  daß  die  Dampf- 
turbinenzentrale in  Hüttenwerken  mit  gas- 
gefeuertcn  Kesseln  rund  50  ®/o  mehr  Warme 
verbraucht,  als  eine  Gasmaschinenzentrale. 
Aus  obigen  Zahlen  ergibt  sich  ferner  ein  mitt- 
lerer Wärmeverbrauch  von 

12  4.10  000  -500  ^ KW.-Stnnde 

1U40  bet  D a m p f t u r b i n en 

und  von 

8 280  000  >Värmeeinheiten  f.  d.  KW.-8tunde 

^050 

1 040  ' l>ei  Oasmaschinen. 

Diese  letztere  Zahl  ist  besonders  interessant, 
da  sie  beweist,  daß  alle  früheren  außerordent- 
lich niedrigen  Werte  für  den  mittleren  Gasver- 
brauch, mit  denen  bei  Aufstellung  von  Ren- 
tabilitätsberechnungen gerechnet  wurde,  viel  zu 
günstig  angenommen  waren. 

In  Nr.  33  dieser  Zeitschrift,  Jahrgang  1907 
(S.  1191),  gibt  M.  Langer  ohne  zahlenmäßige 
Begründung  als  durchschnittlichen  Gasverbrauch 
für  die  P.  Si -Stunde  drei  Kubikmeter  an;  bei  900 
Wärmeeinheiten  f.  d.  Kubikmeter  Hochofengas, 
0,8  mittlerem  mechanischen  Wirkungsgrad  der 
Gasmaschinen  und  0,915  mittlerem  Wirkungsgrad 
der  mit  den  (Tasmaschinen  gekuppelten  Dynamos 
ergibt  sich  nach  Langer  f.  d.  KW.-Stunde  ein 
durchschnittlicher  Wärmeverbrauch  von  rund 
5020  Wärmeeinheiten,  das  ist  fast  genau  das- 
selbe Resultat,  welches  die  Rechnung  an  Hand 
einer  in  der  Pra.vis  aufgenommenen  Leistungs- 
kurve einer  Hüttenwerkszentrale  ergab. 

Zusammenfassung.  Elektrische  Hütten- 
werkszentralen, welche  außer  den  Hilfsmaschinen 
auch  die  Walzcuistraßen  mit  elektrischer  Energie 
versorgen,  arbeiten  mit  schwankender  Belastung 


und  verbrauchen  infolgedessen,  ausgerüstet  mit 
Turbody  namos , nur  rund  50  °/o  mehr  Wärme 
gegenüber  dem  Betrieb  mit  Gasdynamos,  während 
in  vergleichenden  Betriebskostenberechnungen 
bisher  in  der  Regel  der  Mehrverbrauch  dem 
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.Abbildung  2. 

Vergleichende  Wärmebilnn*  einer  Gaemaschinen- 
anlage  mit  einer  Dampfturbinenanlago. 


Zustand  bei  Vollast  entsprechend  zu  100  ®/o 
und  mehr  in  Rechnung  gestellt  wurde. 

Herrn  Hüttendirektor  Jedrkiewicz  in 
Teschen,  der  mir  die  in  dieser  Arbeit  behandelte 
Leistungskurve  bereitwilligst  zur  Verfügung 
stellte,  spreche  ich  auch  an  dieser  Stelle  meinen 
verbindlichsten  Dank  aus. 


Qualitative  Arbeit  in  der  Stahlerzeugung  und  elektrisches 

Schmelzverfahren. 

Eine  technisch -wissenschaftliche  Studie  von  Hüttendirektor  0.  Thallner  in  Bismarckhütte  O.-S. 


(Schluß  von 

Wenn  man  alle  vorgeschilderten  Verhältnisse 
in  Betracht  zieht,  so  darf  man  wohl  ohne 
weiteres  bestätigen,  daß  vor  allem  andern  die 
chemische  Reinheit  in  direkten  Beziehungen  zur 
Qualität  steht  und  einen  überaus  wichtigen  Faktor 
für  sie  bildet,  so  daß,  wenn  in  qualitativer  Richtung 
gearbeitet  wird,  dem  chemisch  durchaus  reineren 
Produkt  auch  die  größere  <|ualitative  Wertig- 
keit zugesprochen  werden  muß.  Dann  darf  aber 
die  Beurteilung  des  Fabrikates  keine  einseitige 
sein  und  sich  nicht  auf  die  haui»tsächlichsten 
Bestandteile  Phosphor,  Schwefel,  .\rsen  und 
Kupfer  allein  erstrecken,  sondern  auch  auf  das 


Seite  1686.) 

tat.sächliche  Maß  ihres  Einflusses  und  Jene  meist 
nicht  kontrollierten  Beimengungen,  welche  hier 
vornehmlich  in  den  O.xyden,  also  kurz  im  Sauer- 
stort'e,  von  überwiegend  schädlichem  Einflus.se 
sind.  Nur  im  Einklänge  hiermit  vermag  man 
die  Frage  nach  den  Beziehungen  zwischen  Be- 
triebswirtschaftlichkeit und  qualitativer  .Arbeit 
zu  beantworten. 

Wenn  wir  irgend  ein  chemisch  unreines  Eisen 
in  einem  beliebigen  Hüttenprozesse  zu  einem 
chemisch  reinen  Fabrikate  raffinieren,  so  kommt 
vor  allem  der  Sicherheitsfaktor  in  Betracht,  mit 
welchem  dies  geschehen  kann.  Denn  die  quali- 
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tative  Richtung  der  Arbeit  fordert  vor  allem 
die  strenge  Klassifikation  nach  dem  tatsächlichen 
Ergebnisse.  Ist  ein  Hüttenprozeß  so  gestaltet, 
daß  100  o/o  des  erzielten  Produktes  die  denkbar 
größte  chemische  Reinheit  besitzen,  so  entfällt 
natürlich  die  Klassifikation  von  selbst  und  es 
ist  auch  der  Betrieb  im  Hinblick  auf  die  Selbst- 
kosten für  dieses  Produkt  von  der  höchstmög- 
lichen Wirtschaftlichkeit.  Ist  die  Sicherheit  im 
Arbeitsverfahren  keine  uubedingte,  so  ist  eine 
Klassifikation  nötig.  Da  es  nun  weder  Arbeits- 
verfahren gibt,  welchen  diese  Sicherheit  zukommt, 
noch  Menschen,  welche  sie  fehlerfrei  durchführen, 
so  wird  naturgemäß  die  Klassifikation  auch 
Wertigkeitsstufen  schaffen,  und  der  Preis  des 
Fabrikates  wird  ihnen  entsprechend  gebildet  wer- 
den müssen.  Wenn  die  Klassifikation  z.  B.  er- 
gibt: 30®/o  höchstwertiges,  30o/b  mittelwertiges 
und  40  o/o  unterwertiges  Fabrikat,  so  werden 
naturgemäß  die  Selbstkosten  für  die  höchste 
Kla.sse  nach  den  Verwertungsmöglichkeiten  für 
die  minderen  Klassen  und  dem  Ausfall  daraus 
berechnet  werden  müssen.  Es  ergeben  sich  dann 
oft  so  hohe  Selbstkosten  für  das  qualitativ  wertige 
Fabrikat,  daß  man  es  vorzieht,  das  Arbeits- 
verfahren zu  ändern,  von  vornherein  bessere 
Grundstoffe  in  Anwendung  zu  bringen,  also 
teurer  zu  arbeiten.  Dies  sei  nur  im  Hinblick 
auf  die  Zusammensetzung  gesagt,  wie  wir  sie 
bei  der  chemischen  Analyse  finden.  Aber  es 
gesellt  sich  noch  anderes  hinzu,  der  Einfluß 
jener  chemischen  Verunreinigungen,  welche  wir 
nicht  ohne  weiteres  unter  Kontrolle  nehmen 
können,  jener  aus  dem  physikalischen  .\ufbau 
im  Gefüge  und  aus  der  allgemeinen  physikalischen 
Beschaffenheit.  Die  Kontrolle  hat  auch  hier  den 
Zweck  der  Klassifikation  und  erstreckt  sich  einer- 
seits auf  die  Prüfung  der  physikalischen  Eigen- 
schaften des  Erzeugnisses,  anderseits  auf  jene 
der  physikalischen  Beschaftenheit.  Man  darf 
sich  keinem  Zw-eifel  darüber  hingeben,  daß  die 
Ergebnisse  der  mechanischen  Qualitäts])rüfung 
nur  zu  oft  ira  direkten  Gegensatz  stehend  be- 
funden werden  zum  Ergebnis  der  chemischen 
Prüfung,  oder  daß  das  in  beiden  Prüfungsarten 
gut  befundene  Fabrikat  in  der  mechanischen 
.\usführung  schlecht  beschaffen,  voll  von  Fehlern 
oder  Mängeln  ist.  Dadurch  sinkt  natürlich  das 
.Ausbringen  an  qualitativ  höchstwertigen  Fabri- 
katen oft  auf  einen  sehr  geringen  Prozentsatz 
herunter,  ihre  Fabrikationskosten  schnellen  be- 
denklich in  die  Höhe. 

Soll  in  all  diesen  Richtungen  mit  dem  der  Sache 
ziikonimendcn  Ernste  qualitativ  gearbeitet  werden, 
so  tritt  die  unbedingte  Notwendigkeit  hervor, 
den  Mängeln  durch  geeignete  Vorkehrungen  und 
Wahrnehmung  aller  .Momente  zu  begegnen,  w’elche 
die  Gewinnung  eines  qualitativ  wertigen  Erzeug- 
nisses zu  befördern  vermögen.  Das  wichtigste 
Moment  ist  die  Sorgfalt  im  .Arbeitsverfahren 


und  in  der  Ausführung,  und  es  erscheint  klar, 
daß  diese  Sorgfalt  um  so  größere  Mittel  in  An- 
spruch nimmt,  je  geringer  die  Sicherheit  in  der 
Erlangung  eines  gleichmäßig  beschaffenen  Er- 
zeugnisses in  dem  betreffenden  Prozesse  selbst 
ist.  Es  erwachsen  umfangreiche  Kontrollappa- 
rate,  es  müssen  große  Mittel  in  Bewegung  ge- 
setzt werden  für  die  Behandlung  und  Reinigung 
des  Materials,  es  ergeben  sich  schlechte  Aus- 
bringen an  Ware  und  dies  alles  kostet  Geld 
und  erhöht  unter  Umständen  die  Selbstkosten  so 
sehr,  daß  es  unwirtschaftlich  wird,  aus  chemisch 
unreinen  Einsätzen  durch  Raffination  qualitativ 
wertige  Fabrikate  zu  schaffen;  ganz  abgesehen 
davon,  daß  dann  immer  noch  die  Frage  offen 
bleibt,  ob  dieses  Fabrikat  qualitativ  ebenfalls 
ebenbürtig  ist  dem  bei  gleichen  Selbstkosten  in 
anderen  Verfahren  gewonnenen  Fabrikate. 

Zieht  man  demgegenüber  die  Verfaliren  nach 
Gruppe  A in  Betracht,  so  findet  sich  hier  als 
besonderes  Merkmal,  daß  bei  Wahl  bester  Grund- 
stoffe und  durchaus  größter  Sorgfalt  im  Arbeits- 
verfahren (sie  erstreckt  sich  auf  kleine  Mengen) 
die  positive  Sicherheit  für  die  Gewinnung  eines 
gleichmäßigen  Fabrikates  durchaus  hohen  Quali- 
tätswertes gewährleistet  ist.  Es  ergeben  sich 
so  gut  wie  keine  unterw’ertigen  Fabrikate  und 
dadurch  entfällt  ihr  unberechenbarer  Einfluß  auf 
die  Selbstkosten  fast  völlig.  Das  Enderzeugnis 
klassifiziert  besonders  im  Tiegelverfaliren  ohne 
weiteres  nach  dem  Einsätze  — da  dieser  ja 
sorgsam  ausgesucht  ist  — und  es  gibt  hier  ein 
Mindestmaß  an  aufzuwendenden  Mitteln,  um  gün- 
stige Gefügebeschaffenheit  und  physikalische  Rein- 
heit herbeizuführen  sowie  ein  möglichst  günstiges 
Ausbringen. 

Wenn  das  Verfahren  also  auch  hundertmal 
in  den  Gewinnungskosten  der  Rohstofte  unwirt- 
schaftlich erscheint,  so  ist  es  im  Erfolge  dem- 
nach ökonomisch,  und  im  qualitativen  Wert  des 
Fabrikates  liegt  dessen  bis  heute  unberührte 
größere  praktische  Verwertbarkeit  zu  guten 
Preisen.  Dies  beweisen  die  Tatsachen. 

Aus  dem  Vorerörterten  ist  zu  entnehmen, 
daß  die  qualitative  Richtung  in  der  Arbeit  immer 
und  unter  allen  Umständen  nur  mit  einem  ent- 
sprechenden Aufwand  an  Kosten  und  Mitteln 
durchgeführt  werden  kann,  und  gerade  dieser 
.Aufwand  ist  es,  welcher  so  außerordentlich  reizt, 
an  ihm  in  den  Raffinationsverfahren  zugunsten 
der  Selbstkosten  und  des  daraus  sich  ergebenden 
Preises  zu  sparen.  Es  ist  unbestreitbare  Tat- 
sache, daß  dort,  wo  dies  geschah,  der  Erfolg 
ausblieb  und  in  alle  Zukunft  ausbleibcn  muß, 
denn  ein  Fabrikat,  welchem  das  vornehmste 
qualitative  Merkmal,  die  „Zuverlässigkeit'',  fehlt, 
kann  als  Qualitätsfabrikat  nicht  angesehen  wer- 
den, und  diesen  Mangel  vermag  im  allgemeinen 
auch  der  billigste  Preis  auf  die  Dauer  nicht 
auszugleichen.  Leider  fanden  sich  genug  Törichte, 
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welche  ohne  die  positive  Grundlage,  die  Sicher- 
heit im  Arbeitsverfahren  völlig  zu  beherrschen, 
durch  den  Preis  ihrer  Fabrikate  konkurrieren 
und  ihre  Wettbewerber  hinwegfegen  wollten.  Sie 
verschwanden  rühmlos,  das  Qualitatsfabrikat  aber 
blieb.  Es  entsteht  nun  die  Frage,  ob  es  über- 
haupt möglich  ist,  auf  dem  Haffinationswege 
qualitativ  und  bei  geringeren  Selbstkosten  den 
höchstwertigen  Tiegelstahlsor- 
ten gleichwertige  Erzeugnisse  KW-si 
zu  erhoffen. 

Nehmen  wir  nun  an,  daß 
wir  im  Martinofen  die  sebiid- 
lichen  Beimengungen, Phosphor, 

Schwefel,  Kupfer,  Arsen,  völlig 
herauszubringen  vermöchten,  so 
bleibt  noch  immer  ein  Fehl- 
betrag in  den  Oxyden.  Diese 
O.xyde  können  nur  im  Tiegel 
zum  großen  Teil  entfernt  wer- 
den, es  würde  also  die  Kom- 
bination .Martinofen  — Tiegel 
einzuschalten  sein,  und  dann 
entsteht  wieder  die  Frage,  ob 
das  Fabrikat  nun  qualitativ 
gleichwertig  wäre  einem  Tiegel- 
stalil  bester  Qualität,  erzeugt 
aus  Hordfrischstahl.  Man  darf 
sich  keinem  Zweifel  darüber 
hingeben,  daß  die  Beantwor- 
tung dieser  Frage  die  wider- 
sprechendsten Meinungen  aus- 
lösen  dürfte,  und  es  ist  ohne 
weiteres  zuzugeben,  daß  jede 
derselben  ihre  Berechtigung  be- 
sitzen wird,  daß  sie  aber  vor 
allem  an  dem  Mangel  eines 
Qualitätsmaßstabes  scheitern 
muß.  Dies  ist  erklärlich,  denn 
es  spielt  hier  ein  Qualitäts- 
faktor herein,  welchen  zu  de- 
finieren schwierig  ist.  An  fol- 
gendem Beispiele  soll  dies  ge- 
zeigt werden:  Wählt  man  als 

Einsatz  in  den  Tiegel  ein  chemisch  reines  Eisen 
und  fügt  demselben  so  viel  Kohlenstoff,  z.  B.  in 
Form  von  Holzkohle,  zu,  daß  ein  Tiegelstahl  von 
1 ®/o  Kohlenstotfgehalt  sich  ergibt,  im  zweiten 
Falle  kohlt  man  mit  chemisch  reinstem  Roheisen, 
im  dritten  Falle  frischt  man  nach  dem  IJchatius- 
verfahren  chemisch  reinstes  Roheisen  mit  eben- 
solchem Erz,  im  vierten  Falle  schmilzt  man 
chemisch  reines  Pmldeleisen  ein,  im  fünften  Falle 
aber  Zementstahl,  im  sechsten  Falle  steirischen 
Herdfrischstahl,  so  werden  Tiegolproduktc  er- 
folgen, welche  sich  bei  genauer  Prüfung  trotz 
gleicher  chcmi.schcr  Reinheit  durchaus  verschieden 
in  der  Qualität  verhalten  werden.  Diese  Ver- 
schiedenheit wird  ihren  Ausdruck  wohl  nur  in 
umfangreicher  physikalischer  Prüfung  finden 


können,  dann  aber  deutlich  genug.  Es  finden 
sich  Unterschiede  in  der  Körnung  bei  demselben 
Maß  au  Bearbeitung  oder  der  thermischen  Be- 
handlung, im  Verein  hiermit  abweichende  physi- 
kalische Eigenschaften,  besonders  in  allen  Ge- 
fügezuständen,  welche  die  Härtung  zum  Aus- 
gange haben.  Es  findet  sich  verschiedene  Härt- 
barkeit, Härte  und  Härte-Empfindlichkeit,  ver- 
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Abbildung  1.  Kraftverbrauch  in  K\V.-8tunden  f.  d.  Tonne  Stahl. 


schiedene  Schneidkraft  und  Elastizität  usw.,  eine 
Tatsache,  welche  jederzeit  bewiesen  werden  kann. 
Dies  ist  ganz  natürlich.  Denn  wenn  auch  die 
Masse  hier  wie  dort  aus  chemisch  gleichartigen 
Molekülen  aufgebaut  ist,  so  ist  damit  noch  nicht 
bewiesen,  daß  ihr  Zusammenbau  auch  derselbe 
sein  muß.  Wir  müssen  vielmehr  die  Veränder- 
lichkeit der  physikalischen  Eigenschaften,  der 
chemisch  unveränderten  Materie,  auf  das  Konto 
der  Veränderlichkeit  im  physikalischen  .Aufbau 
setzen.  Wir  müssen  dann  jene  Umstände  zu 
erforschen  suchen,  aus  welchen  die  Veränderlich- 
keit in  Kohäsion,  Elastizität  und  Gleitvormögen 
auf  Basis  rein  mechanischer  Vorgänge  ableitbar 
ist,  und  hierin  hat  uns  bisher  die  Wissenschaft 
keine  Grundlage  geboten,  den  Fortschritt  in  posi- 
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tiver  Richtung  anziistreben  und  Mittel  zu  finden, 
den  physikalischen  Aufl)au  im  Hüttenprozesse  in 
unsere  Gewalt  zu  bekommen.  Wenn  also  irgend 
ein  Prozeß  oder  ein  metallurgisches  Verfahren 
ersteht,  in  welchem  es  möglich  ist,  nach  der 
einen  Richtung,  der  chemischen  Konstitution,  ein 
weitestgcstecktes  Ziel  zu  erreichen,  so  darf  nicht 


übersollen  werden,  daß  damit,  so  viel  immer  er- 
reicht sein  mag,  der  weiteren  Vervollkommnung 
in  »lualitativer  Richtung  keine  Grenze  gesetzt 
ist.  Es  wird  ihr  vielmehr  und  in  besonders 
hohem  Maße  gerade  in  Deutschland  erst  die  Mög- 
lichkeit erschlossen,  im  Klektro.schmelzverfahren 
zur  Geltung  zu  gelangen.  Wenn  dies  wirklich 
der  Fall  ist,  so  ist  hierdurch  die  wirtschaftliche 
Stellung  der  El  ek  t r o ve r f ahr  e n gegenüber 
den  anderen  Hüttenprozessen  tatsflchlich  gegeben. 

Es  erwiesen  sich  in  Deutschland  bis  jetzt 
alle  Versuche  zu  wenig  wirtschaftlich,  das  Eisen 
aus  seinen  Erzen  im  elektrischen  tlfen  direkt  zu 


gewinnen,  daher  konnte  bisher  auch  der  Elektro- 
ofen nur  als  ümschinelzapparat  in  Betracht 
kommen.  Umschmelzapparate  be.sitzen  wir  eigent- 
lich nur  in  den  Tiegelöfen,  minder  rein  ausge- 
prägt in  Martinöfen,  da  in  letzteren  mangels 
Luftabschluß  metallurgische  Prozesse  ununter- 
brochen vor  sich  gehen. 

Natürlich  wies  der  erste  Ge- 
danke darauf  hin,  den  Elektro- 
ofen in  diesem  Sinne  auszu- 
nutzen bezw.  zu  verwerten,  da 
man  ja  diesen  Ofen  an  sich  als 
Tiegel  betrachten  durfte,  in 
welchem  das  Umscbmelzen  bei 
Ausschluß  der  Feuergase  statt- 
findet. Indessen  findet  sich  hier- 
in ein  Irrtum,  denn  tatsächlich 
ist  der  Elektro-Ofen  heute  in- 
folge seiner  basischen  Zustel- 
lung nichts  als  ein  basischer 
Umschmelzofen  bei  .Ausschluß 
der  Feuerga.se.  aber  nicht  bei 
Abschluß  der  Luft.  Die  che- 
mischen Vorgänge  darin  sind 
andere  als  im  sauren  Tiegel, 
es  fehlt  der  Kieselsäuregehalt, 
dessen  allmähliche  Lösung,  Re- 
duktion und  die  stetige  Arbeit 
des  Siliziums  bei  der  Deso.\y- 
dation  unter  gleichzeitigem  .Ab- 
schluß der  Luft.  Hierdurch 
wird  im  Tiegel  tatsächlich  auch 
ihr  Einfluß  ferngehalten,  wel- 
cher in  der  Störung  jener  me- 
chanischen Vorgänge  besteht, 
die  in  erster  Beziehung  den 
physikalischen  Massenaufbau 
iiewirken  bezw.  vorbereiten. 
Würde  man  den  Tiegel  ohne 
Verschluß  bezw.  Deckel  in  den 
Ofen  setzen,  so  wäre  damit 
lediglich  der  saure  Martinofen 
nachgeahmt,  und  man  würde 
gezwungen  sein,  in  besonderer 
Aufgabe  von  Schlacke  einen 
Schutz  gegen  den  direkten 
Einfluß  der  Feuergase  auf  das 
Schmelzgut  zu  schaffen.  Aber  dann  stellt  sich 
abermals  der  Nachteil  ein,  daß  das  Oxydul 
der  Schlacke  oxydiert  und  so  befähigt  wird. 
Sauerstoff  an  das  Metall  abzugeben.  Es  fehlt 
dann  das  wichtigste  Merkmal  des  Tiegelprozesses, 
das  lange  Zeit  hindurch  währende  .Abstehen 
bei  gleichzeitiger  mechanischer  Abscheidung  der 
Oxyde,  ihre  Reduktion  im  Metall  durch  das  Si- 
lizium und  die  hierbei  stattfindende  Entgasung. 

Dieser  Vorgang  kann  im  Martinofen  nicht 
stattfinden  bei  basischer  Zustellung  desselben, 
auch  nicht  bei  saurer  Zustellung  und  schließlich 
auch  nicht  im  elektrischen  Ofen,  wie  immer  er 


2 

80 

H 

f. 

1 

2 

70 

•S 

c 

A 
2 
GO 
K 
G 
A 
2 
50 
s 
• n 

r. 


"10 

I- 

e 8 


ati 

s 

r. 

I 


Kl 

si.l':. 

-'V 

/ V 

r 

r 

, 

t 

% 

% 

t 

1 

1 

; 

1 

1 

1 

! 

1 

1 

1 

1 

1 

r 

! 1 



1 

1 

1 

I 

V/ 

1 

— 

1 

1 

1 

V 

1 

// 
r' V 

1 

1 

. J 

1 

r 

1 

1 

f 

l.ü. 

1 } 

1 J 

1 

i 

i ! 

"I 

1 

tJrti 

1 

f 

Ts.; 

/ 

V/ 

l 

f 

t 

! 

f 

/ 

J 

Li 

J 

r 

tu 

_4 

. 1 

0.5  \ 

1 

1 

i' 

4 

-’.'j 

j ^ 

f 

1.3 

! 

1 

— j 

Abbildung  2. 

SicherheitsHchaubild  bezflglich 
des  Phosphor gehaltes  im 
metallurgischen  Prozeß,  ge- 
wonnen aus  307  aufeinander- 
folgenden Chargen. 

a)  bei  flassigem  Einsatz : 
unter  0,010°/o  einscbl. 

249  Chargen  . . . 81,1  o/o 
(Iber  0,011  ojo  einschl. 
bis  0,015  einschl. 

5C  Chargen  . . . 18,25  „ 

über  0,016  o/o  einschl. 
bis  Ü,02  einschließl. 

1 Charge  ....  0,.125  „ 
über  0,021  O/o  einschl. 
bis  0,026  einschließl. 

1 Charge  ....  0,325  „ 

unter  0,015  einschl.  rd.  99,35 o/o 
über  0,016  „ „ 0,65  „ 

h)  bei  kaltem  Einsatz: 
unter  0,0 10  O/o  einschl. 

24  Chargen  ....  58,5  0/q 

über  0,011  ojo  einschl. 

unter  0,015  10  Ch.  24,4  , 
über  0,01 6 ®/o  einschl. 

unter  0,020  5 Ch.  . 12,4  „ 

über  0,020  ®/o  einschl. 

2 Chargen  ....  5,2  „ 

unter  0,015  o/o  ein- 
schließlich .82,9  ®/o 
über  0,016  °/o  ein- 
schließlich^  17,1  ®/o 
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zugestellt  sein  mag.  Er  würde  in  gleicher  Art 
auch  nicht  im  basischen  Tiegel  möglich  sein,  und 
man  würde  darin  eine  vom  Fabrikat  aus  dem 
sauren  Tiegel  sehr  erhebliche  Abweichung  der 
Gefügebeschaftonheit  erzielen  müssen. 

Wenn  wir  also  den  elektrischen  Ofen  in  das 
Auge  fassen  mit  seiner  basischen  Zusteliung  und 
dem  unvermeidlichen  Luftzutritt,  so  finden  sich 
hier  andere  Verhältnisse  als  bei  dem  Tiegelofen, 
und  man  kann  sie  keinesfalls  in  unmittelbaren 
Vergleich  mit  dem  letzteren  bringen.  Der  elek- 
trische Ofen  ist  eben  ein  Apparat  für  sich  und 
muß  für  sich  betrachtet  und  ausgenutzt 
werden.  Diese  Ausnutzung  kann  nur  in 
den  sich  aus  der  Eigenart  des  Appa- 
rates ergebenden  metallurgischen  Pro- 
zessen gefunden  werden.  Welcher  Art 
sind  diese  V Man  hat  wohl  schüchterne 
Hoffnungen  gehegt,  daß  die  Einwirkung 
des  elektrischen  Stromes  an  sich  von 
Einfluß  sein  würde  auf  eine  chemische 
Reinigung,  al)er  sie  verwirklichen  sich 
nicht  und  konnten  es  auch  gar  nicht, 
weil  der  elektrische  Strom  nichts  als 
unsere  Wärmequelle  ist  und  praktisch, 
auch  als  nichts  anderes,  wenngleich 
ungemein  viel  reiner  als  jede  andere, 
aufgefaßt  werden  darf.  Das  letztere 
ist  ihr  Hauptvorteil,  und  deshalb  mag 
man  wohl  um  so  mehr  au  ihre  un- 
bedingte entschwefelnde  Wirkung  ge- 
dacht hal)en,  als  sie  gestattet,  das  Metall 
beliebig  lauge  auf  einer  hohen  Tempe- 
ratur zu  erhalten.*  Daß  Schwefel,  da 
er  wanderungsfähig  und  leicht  oxydier- 
bar ist,  durch  Glühen,  Rösten  und  ähn- 
liche Wärmeeinwirkungen  entfernt  wer- 
den kann,  wenn  viel  davon  vorhanden 
ist,  ist  allbekannt,  indessen  gelingt  dio4» 
nur  bis  zu  einer  bestimmten  Verdün- 
nung, bis  zu  einem  Restgehalt,  bei  wel- 
chem die  Hefähigung,  Schwefel  wieder 
aufzunehmen , anwächst.  Aus  dieser 
Ursache  ist  cs  im  Martinprozeß  so 
schwierig,  den  Zeitjiunkt  zu  fassen,  in 
welchem  die  Entschwefelung  eine  voll- 
kommene ist,  möglich  erscheint  sie  über- 
haupt nur  durch  wicderhoites  Schlackenziehen 
und  Aufgabe  stets  neuer  Mengen  schwefelfreien 
Kalkes.  Dies  ist  wichtig  zu  wissen,  denn  es  sind 
hier  überhaupt  die  Grundbedingungen  für  die 
Entschwefelung  gegeben. 

Wenn  wir  in  irgend  einem  Stadium  des 
Schmelzprozcsses  im  Martinofen  dem  Rade  einige 
Zehntel  Prozent  Wolfram  oder  Molybdän  zu- 
fiihren,  so  wird  bald  danach  der  Schwefelgehalt 
erheblich  sinken,  aber  auch  der  Gehalt  an  diesen 


* In  dieser  Beziehung  ist  Aehniichkeit  mit  dem 
TiegelprozeS  vorhanden. 


Metallen  selbst.  Sobald  er  verschwunden  ist, 
findet  sich  ein  wachsender  Schwefelgehalt  wieder. 
Auch  im  Tiegel  entschwefeln  Wolfram  und  Mo- 
lybdän kräftig.  Sie  entschwefeln  deshalb,  weil 
ihre  Oxyde  befähigt  sind,  den  Schwefel  zu  binden, 
weil  diese  Oxyde  und  ihr  Schwefelgehalt  in  die 
Schlacke  gehen,  hieraus  nicht  reduzierbar,  aber 
verdampfbar  sind.  Die  Eisenoxyde  der  Schlacke 
sind  nicht  flüchtig,  sie  binden  ebenso  begierig 
Schwefel  wie  Phosphor  und  letztere  werden  von 
jedem  Reduktionsvorgang  betrofl'en,  welcher  Eisen 
aus  der  Schlacke  reduziert.  Daher  darf  man  im 


Abbildong 

Sicherheitssnhaubild  bezüg- 
lich des  SchwefelgehalteB 
im  metallurgiecben  Prozeß, 
gowouDon  aus  307  aufein- 
anderfolgenden Chargen. 

a)  hei  flüssig.  Einsatz: 
unterO,010®/o  einschl.  % 
215  Chargen  . . . 70,3 
über  0,011  ®/o  eiiiscbl. 
bis  0,015  einschl. 

70  Chargen  . . . 22,8 
über  0,016  ®/o  einschl. 
bis  0,02  einschlicßl. 

16  Chargen  ...  5,2 

über  0,021  einschl. 
bis  0,023  einschl. 

6 Chargen  . . . 


unter  0,015  einschl. 
über  0,015  „ 


1,95 

^43»/o 


0.003 
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Hinblick  auf  den  Schwefel  wohl  sagen,  daß  er 
durch  langes  Ausschmelzen  bei  eisenreicher 
Schlacke  nicht  entfernt  werden  kann,  weil  diese 
seine  Diffusion  in  die  Luft  behindert.  Aus  dieser 
Ursache  ist  für  die  Entschwefeiung  die  eisenfreie 
Schlacke  unbedingt  nötig;  da  .sie  aber  im  Martin- 
prozeß aufdie  Dauer  nicht  eisenfrei  erhalten  werden 
kann,  so  ist  in  diesem  (ier  Schlackenprozeß  um 
so  weniger  von  sicherer  Wirkung,  als  die  eisen- 
reiche Schlacke  auch  aus  den  Feuergason  be- 
gierig Schwefel  aufniinmt  und  dieser  durch  jeden 
Reduktionsvorgang  wieder  in  das  Bad  über- 
geführt wird. 
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Es  ist  klar,  daß  unter  diesen  Umständen 
die  Entschwefelung  die  Gegenwart  eisenfreier 
Schlacke  zur  Vorbedingung  hat,  wenn  sie  nicht 
ein  zufälliges  Ergebnis  sein  soll.  Wenn  wir 
also  die  Sache  nüchtern  betrachten,  so  findet 


SicherhcitsBchaabUd  bezüglich  des  Bchwefel- 
gebaltcB  im  metallurgischen  Prozeß,  gewonnen 
auB  41  Chargen  bei  kaltem  Einsätze. 


sich,  daß  der  Elektro-Ofen  mangels  inetalliirgischer 
Prozesse  ein  unvollkommenes  Ding  sein  wurde, 
in  qualitativer  Bewertung  des  reinen  ümschmelz- 
produkte.s  eng  anschließend  an  die  nicht  bis  in 
die  Uußersten  Konsequenzen  verfeinerten  Fa- 
brikate des  .Martinofens.  Wir  müssen  hier  immer 
bedenken,  daß  bei  eisenreicher  Schlacke  und  der 


Möglichkeit  des  Luftzutrittes  auch  der  Erfolg 
des  Abstehens  illusorisch  wird.  Hieraus  folgt 
die  Richtung  der  anzustrebenden  metallurgischen 
Prozesse ; sie  ist  gegeben  durch  die  Möglichkeit, 
im  Elektro-Ofen  den  Schlackenprozeß  hinsichtlich 
der  Erzielung  größter  chemischer  Reinheit  voll- 
kommen beherrschen  zu  können. 

Es  ist  dieses  vor  allem  ein  Verdienst  des 
Trios  Hdroult-Eichhoff-Lindenberg,  und 
es  soll  dieses  Verdienst  hier  nicht  nur  anerkannt, 
sondern  auch  frei  und  offen  als  groß,  wichtig 
und  in  hingebender  .Arbeit  gezeitigt,  gewürdigt 
sein.  Natürlich  ist  zu  einem  Prozeß,  in  welchem 
die  vorerw'ähnte  Möglichkeit  erreicht  werden 
soll,  der  Rlektrodenofen  und  aus  besonderen 
Ursachen  der  H«^roult-Ofen  im  höchsten  Grade 
geeignet.  Denn  die  Möglichkeit,  die  maximale 
Energie  der  Wärmeerzeugung  in  der  Schlacke 
konzentrieren  und  diese  so  bis  in  das  letzte  Titel- 
eben  ausnutzen  zu  können,  ist  hier  voll  gegeben. 
Der  Temperatur  des  Lichtbogens  widersteht  selbst 
Kalzium  nicht  und  man  vermag  hier  dünnflüssige 
hochbasisebe  Schlacken  zu  erzeugen,  w'ie  in  kaum 
einem  anderen  Prozesse.  Natürlich  ist  diese 
Schlackenausnutzung  von  besonderem  Wert  für  die 
Entphosphorung,  weil  diese  ja  nicht  anders  er- 
folgen kann,  als  durch  Schlackenwechsel,  hierüber 
darf  kein  Zweifel  bestehen.  Es  sind  für  diese 
hier  also  dieselben  Verhältnisse  maßgebend,  wie 
im  Martinofen,  aber  ungemein  viel  günstigere 
Durch  die  Entphosphorung  wird  eine  Periode 
des  metallurgischen  Prozesses  abgeschlossen  und 
es  darf  erwähnt  werden,  daß  natürlich  gleich- 
zeitig der  Schwefclgehalt  erheblich  herabgesetzt 
(aber  nicht  annähernd  in  gleichem  Maße  ent- 
fernt ist,  wie  der  Phosphorgehalt),  ferner,  daß 
der  Kohlenstoffgehalt  auf  unter  0,10  ®/o  ge- 
gangen, ebenso  Mangan-  und  Siliziumgehalt  fast 
entfernt  sind.  Diese  erste  (Oxydations-)  Periode 
führt  zu  den  Erscheinungen  der  Ueberfrischung 
und  nun  setzt  der  eigentliche  elektrometallurgisclie 
Prozeß  ein.  Er  ist  charakterisiert  als  Desoxy- 
dations-  und  Reduktionsprozeß.  Ueber  den  Des- 
oxydationsprozeß des  Metalles,  welcher  an  sich 
ja  nur  eine  Beschleunigung  der  Desoxydation 
bei  Abwesenheit  bezw.  Nichtverwendung  von 
Mangan  und  Silizium  bezweckt,  ist  es  mir  leider 
verwehrt,  zu  schreiben.  Es  sei  nur  gesagt,  daß 
er  vorbereitend  wirkt  für  den  folgenden  Re- 
duktions])rozeß.  Diesem  also  in  die  dritte  Periode 
fallenden  Prozesse  kommt  die  Aufgabe  zu,  die 
Schlacke  durcli  Kalzium-  und  Siliziumkarbidbil- 
duug  zu  desoxydieren,  das  Eisen  also  daraus  zu 
reduzieren,  die  Schlacke  stets  eisenfrei  zu  halten 
und  sie  so  durchlässig  für  den  Schwefel  zu 
machen,  ln  dieser  Periode  erfolgt  tatsächlich 
die  Entschwefelung  mit  größter  Sicherheit  und 
Schnelligkeit  zu  praktischen  Spuren.  Es  wird 
aber  auch  ein  zweiter  Effekt  erzielt,  denn  in- 
folge der  beliebig  ausdehnbaren  Schinelzzeit  hat 
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die  emulgierte  Schlacke  Gelegenheit  auszusclieiden, 
und  uoiicn  Sauerstoff  kann  sie  aus  der  Luft 
nicht  in  das  Bad  bringen,  weil  ihr  Eisengehalt 
ja  stets  immer  wieder  reduziert  wird.  Der  mit- 
reduzierte Schwefclgehalt,  es  handelt  sich  hier 
nur  um  geringste  Mengen,  vermag  wieder  heraus- 
zuwandern und  in  Verbindung  mit  Kalzium  die 
Fülligkeit  zur  Verflüchtigung  zu  erlangen  bezw. 
zur  Verbrennung  mit  dem  Sauerstoff  der  Luft. 
Natürlich  vermag  in  diesem  Stadium  größter 
O.xydreinheit  der  Zusatz  von  Kohlenstoff  zu  er- 
folgen, ohne  daß  hierdurch  schädliche  Bestand- 
teile aus  der  Schlacke  reduziert  würden,  der 
Stahl  kann  o.xydfrei  ausge.schmolzen  und  fertig- 
gemacht  werden.  Es  lassen  sich  die  Vorteile 
dieses  metallurgi.schen  Verfahrens  einfach  zu- 
sammenfassen in  die  drei  Punkte:  1.  Entpho.s- 
phorung,  2.  Entschwefelung,  3.  Deso.xydation 
mit  einer  in  anderen  Prozessen  mit  gleich 
chemisch  unreinen  Einsätzen  niemals  und  unter 
keinen  Umstanden  erzielliaren  gleich  großen 
Sicherheit.*  Diese  Tatsache  ist  feststehend  und 
sie  ist  ein  Fortschritt,  welcher  in  seiner  Be- 


deutung nicht  unterschätzt  werden  darf.  Denn  es  wird  hier- 
durch der  qualitativen  Richtung  unserer  Arbeit  neuer  Antrieb 
gegeben  und  zw'ar  ein  um  so  fruchtbarerer,  als  sie  auf  Basis 
der  Verwendung  in  Deutschland  zu  gewinnender  Rohstoffe  er- 
folgen kann,  also  auf  nationalem  Boden  fußt. 

Die  wirtr.chaftliche  Bedeutung  des  Verfahrens  muß  nach 
zwei  Richtungen  betrachtet  werden,  und  zwar  in  der  Be- 
deutung als  Rafflnations-  bezw.  Veredlungsverfahren  und  in 
derjenigen  als  Ausgangspunkt  für  die  Entwicklung  in  der  rein 
qualitativen  Richtung  bis  zum  höchstwertigen  Produkt  als 
Endziel  dieses  Bestrebens.  Daß  die  Grundlagen  in  zweiter 
Beziehung  gute  und  gefestigte  sind,  darf  nicht  in  Zweifel 
gezogen  werden;  sie  sind  durch  die  erwähnten  Vorteile  klar 

gegeben , aber  man  vermag 
heute  nichts  anderes  zu  sagen, 
als  daß  durch  sie  ein  ungemein 
Schaabiid  für  die  Arbeitssicber-  weites  Feld  für  den  weiteren 
heit  in  bezug  auf  Kohlenstoff,  Fortschritt  gegeben  ist.  Nur 
Mangan  und  Silizium,  be-  warnend  hierher  gesetzt 

zogen  auf  .'107  Chargen  mit  flüs-  werden,  daß  er  auch  hier  in 

seinen  letzten  Konsequenzen 
nicht  erzielbar  ist  ohne  Opfer  an 

Abbildung  6. 

Schaubild  für  die  Arbeitssicher- 
beit  mit  Kohlenstoff,  Mangan 
und  Silizium.  Um  96 */o  Chargen 
genau  zu  treffen,  erfordert  0 eine 
9 it)  II  12  IS  14  15  it>  1“  IS  19  2ü  Toleranz  von  0,12  */o,  Mn  eine 
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Abbildung  5. 


Toleranz  von  0,06  ®/o , Si  eine 
Toleranz  von  0,06  o/p. 


* Es  wird  sicher  auch  an  diesem  Ofen  die  be- 
wußte lleuinflusauiig  des  physikuliHchcn  Aufbaues  iiiög- 
lich  werden,  und  es  crsclieincn  auch  die  Perspektiven 
für  die  Fabrikation  höchstwertiger  Logiorungsstählo, 
welche  man  bis  heute  in  gleicher  (Qualität  nicht  an- 
zufertigon  vcrinoehtc,  überaus  günstig. 
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Arbeit  und  Selbstkosten,  also  optimistische  Geister 
sich  nicht  mit  dem  Gedanken  tragen  dürfen,  hin- 
fort Qualitätsfabrikate  um  ein  Butterbrot  er- 
werben oder  auf  den  Markt  bringen  zu  können. 

Für  die  erstgenannte  Beziehung  erscheinen 
die  Selbstkosten  im  Vergleich  zum  Qualitäts- 
gewinn und  den  erzielbaren  Preisen  bestimmend. 
Es  ist  auch  hier  unmöglich,  der  Nutzbarkeit  des 
Verfahrens  ein  Prognostiken  in  Zahlen  zu  stellen. 
Dagegen  ist  cs  wohl  möglich,  in  Anlehnung  an 
die  Tatsachen  dessen  Vorteile  hervorzuheben. 
Der  erste  1,5  t-Ofen  der  Lindenbergschen 
Anlage  in  Remscheid  hatte  bei  unregelmäßig 
intermittierendem  kaltem  und  flüssigem  Einsatz 
2337  Chargen  ausgehalten  (zwischen  vier  und 
zehn  im  Tage),  ohne  nach  Angabe  des  Hrn. 
Lindenberg  seiner  äußeren  Beschaffenheit  wegen 
reparaturbedürftig  geworden  zu  sein.  Es  ist 
dies  glaubwürdig,  weil  die  Schlacke  infolge  ihrer 
Konstitution  und  infolge  ihres  Flüssigkeitsgrades 
den  Herd  weder  angreift,  noch  das  Ausschmelzen 
nötig  macht ; der  Ofen  ist,  ausgegossen,  sofort 
wieder  betriebsbereit ; kleine  Reparaturen  er- 
fordern, wenn  nötig,  weder  nennenswerte  Zeit 
noch  große  Mittel.  Man  darf  den  H6roult-Ofen 
nicht  als  solchen,  sondern  als  .\pparat  mit  einem 
uhrwerkmäßigen  Gange  betrachten.  Seine  Be- 
dienung und  selbst  die  Leitung  der  metallurgi- 
schen Prozesse  erfordern  mehr  Gewissenhaftig- 
keit als  körperliche  .Anstrengung ; er  arbeitet  also 


im  Lohn  wirtschaftlich.  Der  Energieverbrauch 
geht  aus  Abbildung  l hervor,  er  ist  gewiß  nicht 
groß  und  kostspielig  genug,  die  Wirtschaftlichkeit 
des  Verfahrens  in  der  hier  erörterten  Beziehung 
in  Frage  zu  stellen.  Ganz  natürlich  arbeitet 
der  Ofen  bei  flüssigem  Einsatz  wirtschaftlicher 
als  bei  kaltem,  und  er  wird  praktisch  bei  Er- 
zeugung des  qualitativ  wertigen  Massenfabri- 
kates auch  nur  hierauf  angewiesen  sein.  Hier 
setzt  aber  die  Frage  ein,  wie  die  Vorfrischung 
wirtschaftlich  genug  erfolgen  kann,  damit  in 
der  Zusammenarbeit  des  Vorfrisch-  und  Elektro- 
ofens geringste  Ausfälle  an  Zeit  und  an  Er- 
zeugungsmenge für  beide  Teile  erwachsen.  Die 
Antwort  hierauf  wird  die  Zukunft  geben ; daß 
sie  im  fortschrittlichen  Sinne  erfolgen  wird,  ist 
so  gut  wie  sicher. 

ln  den  Schaubildern  Abbild.  2 bis  6 sind  zum 
Schlüsse  einige  graphische  Darstellungen  gegeben, 
gewonnen  auf  Grund  der  Ergebnisse  von  307  Char- 
gen mit  flüs.sigem  und  40  Chargen  mit  kaltem  Ein- 
sätze. Sie  haben  den  Zweck,  das  Maß  der  prak- 
tisch erzielbaren  Sicherheit  im  .Arbeitsverfahren 
darzulegen,  bei  Arbeit  mit  mittelgutem  Handels- 
schrott. Ihr  Studium  genügt,  den  praktischen 
Wert  des  Verfahrens  darzulegen,  und  es  sei 
nur  erwähnt,  daß  die  überaus  geringen  .Ab- 
weichungen im  Mangan-  und  Siliziumgehalt  des 
Fertigfabrikates  von  dem  geforderten  Gehalte 
nur  bei  großer  Reinheit  an  O.vyden  erzielbar  sind. 


Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken. 


Von  Dr.  Ing.  Theodor  Naske  in  Olmütz. 
(Schluß  Ton  Seite  1692.*l 


8.  Eisenwerk  Kladno. 

I |ieses  der  Prager  Eisen-Industrie-Gesellschaft 
gehörende  Werk  basiert  auf  dem  Stein- 
kohlenvorkommen am  Orte  selbst  und  den  Erz- 
lagern von  N u 1 8 c h i t z , welche  mit  dem  Eisen- 
werke durch  eine  etwa  40  km  langte  Bergwerks- 
bahn  verbunden  sind.  Das  Eisenwerk  besitzt 
vier  Hochöfen,  welche  sämtlich  Tlioma-srohoisen 
erzeugen.  Die  Produktion  beträgt  annähernd 
500  t in  24  Stunden.  Zur  Winderhitzung  dienen 
sechs  Whitwell-  und  sechs  Cowper-Apparate,  der 
erhitzte  Wind  wird  durch  drei  Damjd'gebläse 
und  ein  Ga.sgebläse  von  zusammen  3480  P.  S. 
den  Hochöfen  zugeführt.  Die  Hochofengicht- 
ga.se  werden  zur  Heizung  der  Winderhitzer, 
Dampfkessel  und  zum  Betriebe  von  (Tasmotoren 
verwendet.  Die  Reinigung  der  Gichtgase,  welche 
zu  motorischen  Zwecken  dienen,  erfolgt  durch 
drei  hintereinander  geschaltete,  mit  Wasserein- 
spritzung  versehene  Vcntil.atoren;  die  Gase, 
welche  hierauf  Skrubber  passieren,  werden  in 
Gasometern  gesammelt,  von  wo  sie  erst  zur  Gas- 
maschine gelangen.  Der  größte  Teil  der  Hoch- 


ofenschlacke wird  in  granuliertem  Zustande  zu 
Mörtelsand  und  zu  Schlackenziegeln  verarbeitet. 

Besondere.  Beachtung  verdient  die  .Auf- 
bereitung der  für  den  Hochofenprozeß  not- 
wendigen Roherze,  Das  von  den  Erzgruben 
anlangende  Erz  wird  von  der  Hochbahn  gestürzt 
und  gelangt  uninittell)ar  in  Röstöfen,  von  denen 
47  im  Betriebe  sind.  Der  Röstprozeß,  bei  wel- 
chem der  von  der  Kohlenwäsche  herrührende  .Ab- 
fall tKohleuschmand)  als  Brennmaterial  Verwen- 
dung fludet,  dauert  24  Stunden  und  bezweckt 
vorzugsweise  eine  .Auflockerung  und  Entschwef- 
lung des  Erzes.  Nach  beendigtem  Rösten  ge- 
langt das  Material  in  Laugebassins,  woselbst 
das  Erz  während  zweier  Wochen  immer  wieder 
mit  frischem  Wasser  behandelt  wird,  so  daß  in 
die.ser  Zeit  annähernd  16  Laugen  zum  .Aufgusse 
gelangen.  Durch  das  Auslaugen  wird  der  Schwefel- 
gehalt bis  auf  0,2  */o  herabgemindert  und  ent- 
spricht der  Gehalt  der  Erze  an  Verunreini- 
gungen am  Schlüsse  der  Aufbereitung  beiläufig 
P = 2,3  %,  Mn  = 0,2  »/o,  S = 0,2  »b. 

• Vergleiche  hierzu  Tafel  XXVI  in  Nr.  40. 
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Bemerkenswert  bei  dem  ganzen  Verfahren  sind 
die  äußerst  sinnreich  angeordneten  mechanischen 
Transportvorrichtungen.  Eine  hochliegende  Seil- 
bahn dient  zum  Zufuhren  des  Brennmaterials  zu 
den  Erzröstöfen,  und  eine  in  der  Hüttensohle 
laufende  Seilbahn  befördert  die  gerösteten  Erze 
zu  den  Laugebassins.  Ueber  den  letzteren  ist 
eine  auf  einer  Brücke  fahrbare  Schwebebahn 
angebracht,  welche  das  Einträgen  der  gerösteten 
Erze  besorgt.  Das  Entleeren  der  Bassins  be- 
sorgt ein  nach  amerikanischem  Muster  eingerich- 
teter Baggerkran,  welcher  das  gelaugte  Erz  in 


Das  Stahlwerk  umschließt  das  Thoraaswerk 
mit  vier  je  15  t fassenden  Konvertern  und  das 
Martinwerk  mit  zwei  Martinöfen  von  je  20  t,  und 
zwei  Umschmelzöfen  von  je  16  t Fassungs- 
inhalt. Bisher  wurde  das  von  den  Hochöfen  kom- 
mende flüssige  Hoheisen  durch  die  als  Sammler 
dienenden  Umschmelzöfen  geleitet.  Von  nun  ab 
wird  aber  mittels  eines  vor  den  Birnen  ver- 
kehrenden Gießkranes  von  20  000  kg  Hubkraft 
das  flüssige  Roheisen  direkt  in  die  Birnen  ein- 
getragen. Ein  Lokomotivgießkran  nimmt  die 
fertiggeblasene  Charge  in  Empfang  und  bringt 


Abbildung  13.  Lageplan  dea  Eiaenwerkea  Kladno. 


1 is;  KflhllQrme.  s Träjcerii&^er.  ^ «r  4 b Scbienrulngcr.  &EW^zwerk.  6 9 7 ss  Kelnstrecke  I u.  II. 

N SS.  Ff^lDvCrecko  III.  Ü = ScbnidUlrecke.  lü  :=  MfUoNtr«ck«.  11  = 3obteneniiir«ck«.  1*2  = TrttF^^rwalzwrrk.  13  d OroÜe  und 
kleine  OrobHtr^cke.  14  = HcbwrlBörm.  13  =1  Thomuböite.  16  = UjutlDhutte.  17  = Blockwalzwerk.  13  = Tieföfen.  10  = Stabl* 
wcrkAgobUee.  30  = HcbroU-  und  KobelxeuUfper.  21  s Ueneratoren.  23  = VerwalluD^gfcbäudc.  23  = WaUenlager.  24  = Walsen» 
dreberol.  23  = Uareau.  26  = RIektr.  Zentrale,  27  = Kesselbau«.  23  = OebllUobaus.  39  — ilucböfen.  30  ~ Uleßerel.  31  = Werkstine. 
32  = Feui'rfcsiv  Stvlofabrik.  33  = Krzbasiln«.  34  c=s  Hoslufen.  35  = UasgebUse.  .16  = HÜttentelcb.  37  = Kokslafor.  33  m Schmiede. 


einen  Fülltrichter  befördert.  Mittels  unterirdischer 
Ketten  gezogene  Hunte  bringen  das  behandelte 
Erz  direkt  zum  Hochofen.  Die  soeben  beschrie- 
bene Anlage  stellt  demnach  in  drei  übereinander 
angeordneten  Höhenlagen  eingerichtete  stationäre 
Transportvorrichtungen  vor,  welche  hinsichtlich 
ihrer  Zweckmäßigkeit  und  der  Kaumausnutzung 
als  vorbildlich  bezeichnet  zu  werden  verdienen. 

Das  Roheisen  vou  den  Hochöfen  wird  an 
Werktagen  in  Pfannen  abgestochen,  um  in  flüssi- 
gem Zustande  in  das  Stahlwerk  zu  gelangen. 
Der  hierbei  zurückzulegende  Weg  ist  in  dem 
obensteheuden  Situationsplane  durch  eine  strich- 
punktierte Linie  (Abbildung  13)  angedeutet. 


sie  in  die  Gießhalle,  in  welcher  zu  beiden  Seiten 
des  Geleises  Gießgruben  angeordnet  sind,  die  von 
elektrisch  betätigten  Laufkranen  von  je  10000  kg 
Tragkraft  bestrichen  worden.  Diese  Hebezeuge 
besorgen  das  Ausheben  und  Einsetzen  der  Ko- 
killen bei  den  Gießgruben  und  den  Transport  der 
Blöcke  von  den  Gießgruben  zu  den  Tioföfen. 

Im  neuenMartinstahhvcrk  (s.TafelXXVI, 
Abbild.  2 » wird  in  den  zwei  Martinöfen  vorwiegend 
der  in  den  Werken  der  Ge.sellschaft  fallende 
Schrott  verarl)eitet.  Es  dürfte  bekannt  sein,  daß 
das  Eisenwerk  Kladno  derAusgangspunktdesBer- 
trand  - T hie  1 - Prozesses  war.  Gegenwärtig 
wird  nach  diesem  Verfahren  nicht  mehr  gear- 
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beitet.  Die  Betriebsreaultate  mit  diesem  Pro- 
zesse waren  wohl  die  denkbar  günstigsten,  in- 
folge Roheisenknappheit  mußte  aber  die  Arbeit  mit 
flüssigem  Einsätze  in  Kladno  vorderhand  ledig- 
lich auf  die  Konverter  beschränkt  werden.  Die 
zwei  ümschmelzöfen,  welche  hinsichtlich  ihrer 
Bauart  den  Martinöfen  vollständig  gleicbkommen 
und  als  solche  eventuelle  Verwendung  Anden 
können,  haben  die  Aufgabe,  das  vom  Eisen- 
werke Königshof  kommende  feste  Roheisen  um- 
zu.schmelzen. 

Zwei  elektromagnetische  Krane  bedienen 
das  Schrott-  und  Roheisenlager  und  verladen 
gleichzeitig  das  einzuschmelzendc  Material  in  die 
Einsatzmulden  (Abbildung  14.)  Bei  den  Gene- 
ratoren sind  Kohlenbunker  augeordnet,  über  wel- 
chen ein  Normalspurgeleise  läuft.  Zur  Bedie- 
nung der  Bunker  und  Generatoren  ist  ein 
Chargierkran  vorgesehen,  der  mit  einer  durch 
das  Gewicht  des  Chargierkübels  sich  öffnen- 
den Rinne  die  Kohle  faßt  und  in  die  Gene- 
ratoren einträgt.  Jeder  Ofen  hat  seine  eigene 


stellt  heute  in  der  Gesamtheit  eine  Musteranlage 
dar,  die  die  weiteste  Beachtung  verdient  (ver- 
gleiche Tafel  XXVI,  Abbildung  3). 

Die  aus  dem  Stahlwerke  kommenden  Blöcke 
gelangen  ln  Tieföfen,  von  denen  eine  Gruppe 
geheizt,  die  andere  ungeheizt  ist;  beide  wer- 
den von  einem  Laufkran  bestrichen  (siehe  in 
Tafel  XXVT,  Abb.  3,1),*  An  die  Tieföfeu  schließt 
die  Blockstraße  (II)  von  1100  mm  Walzendurch- 
messer und  2800  mm  Ballenlängc  an,  welche 
von  einem  Verbunddrilling  von  6500  P.  S.  an- 
getrieben wird.  Hier  wird  sämtliches  Material 
vorgeblockt.  Das  vorgeblockte  Material  wird 
auf  der  Schienenstrecke  entweder  direkt  zu 
Schienen  oder  Knüppeln  ausgewalzt , oder  auf 
der  Trägerstrecke  zu  Trägern  verarbeitet;  in 
kürzeren  Längen  wird  es  schließlich  der  Grob- 
strecke zugeführt.  Die  Verteilung  des  vor- 
geblockten Materials  besorgen  zwei  Krane,  von 
denen  einer  die  langen  Knüppel  zu  der  Schienen- 
oder Trägerstrecke,  der  andere  in  einer  Mulde 
diekurzen  Knüjipel  zur  Grobstrecke  befördert.  (111). 


Generatorengruppe,  deren  Gasleitungen  nicht 
miteinander  verbunden  sind.  Diese  Einrichtung 
soll  an  dieser  Stelle  aus  dem  Grunde  besonders 
hervorgehoben  werden,  weil  sie  im  Gegensätze 
steht  zu  der  in  anderen  Werken  (z.  B.  Trzy- 
nictz)  angestrebten  Zentralisation  der  Gaserzeu- 
gung für  Heiz-  und  Kraftzwecke. 

Die  Martinöfen  sind  hochstehend  angeordnet 
und  werden  von  einem  (’hargierlaufkran  bedient. 
Das  Vergießen  der  Chargen  besorgt  ein  Gieß- 
laufkran von  40  000  kg  Tragkraft,  während  den 
Transport  der  Kokillen  und  Blöcke  ein  Lauf- 
drehkran  von  8000  kg  zulässiger  Belastung  über- 
nimmt. Die  räumliche  Trennung  der  Gießhalle 
von  der  Kokillen-  und  Blockhalle  verbunden  mit 
günstigen  Abmessungen  der  Hallen  muß  als  eine 
äußerst  zweckmäßige  Lösung  dieses  Projektes  be- 
zeichnet werden  und  stellt  daher  dieses  neue  Mar- 
tinstahlwerk in  Kladno  eine  neue,  in  Oesterreich 
bisher  nicht  vertretene  Tyjie  von  Stahlwerks- 
anlagen vor,  der  man  eine  vorbildliche  Bedeu- 
tung nicht  ab.sprechen  kann. 

Das  Walzwerk  im  Eisenwerke  Kladno  ist 
in  neuester  Zeit  nach  den  .\ngaben  des  In- 
genieurs Grub  er  modernen  Anforderungen  voll- 
kommen entsprechend  umgebaut  worden,  und 


Als  besonders  bemerkenswert  wäre  das  neue 
Trägerwalzwerk  (IV)  hervorzuheben,  welches 
dazu  bestimmt  ist,  Träger  von  Profil  20  bis 
550,  Winkeleisen  von  Profil  200  bis  300  und 
die  schwereren  Schieneniirofile  zu  walzen.  Dieses 
Trägcrwalzwcrk  besteht  aus  drei  Vorstreck- 
gerüsten von  900  mm  Walzendurchmesser  und 
2200  mm  Ballenlänge  und  einem  Fertiggerüst 
von  900  mm  Walzendurchmesser  und  1000  mm 
Ballenlänge.  Angetrieben  wird  die  Straße  von 
einem  Verbunddrilling  mit  1500  mm  Zylinder- 
durchmesscr  und  1300  mm  Hub,  entsprechend 
einer  Höchstleistung  von  7500  P.  S.  Zur  Be- 
wegung des  Walzgutes  dienen  zwei  fahrbare 
elektrisch  angetriebene  Walztische,  welche  ober- 
halb des  Hüttenflurs  angeordnet  sind  und  sämt- 
liche Gerüste  bestreichen. 

Zwei  elektrisch  betätigte  Warmsägen  mit 
hydraulischem  Voi-schub  schneiden  das  ausgewalzte 
Material  in  die  entsprechenden  Längen.  Das 
Abheben  dos  Walzgutes  vom  Fertigrollgang  er- 
folgt mittels  sich  drehender  Daumen,  w'elche  das 
in  liegender  Stellung  am  Rollgang  befindliche 

* Die  im  Texte  angeführten  römischen  Zahlen 
beziehen  sich  auf  Bezeichnungen  im  Lageplan,  Heft  4b, 
Tafel  XXVI,  .Abbildung  3. 
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Profileisen  aufrecht  auf  das  Warmbett  stellen. 
Das  Warmbett  (V)  hat  eine  Länge  von  3.5  m 
und  arbeitet  kontinuierlich.  Ein  Rollgang  führt 
hierauf  die  abgekühlten  Träger  und  Winkeleisen 
zu  einer  von  einem  Manne  bedienten  Richt- 
maschine, welche  in  der  Doppelschicht  500  bis 
600  t Walzware  fertigmachen  kann  (VI).  Schienen 
hingegen,  von  demselben  Rollgang  weitertrans- 
portiert,  gelangen  in  die  Schienenadjustage  (VII), 
woselbst  diese  vom  Rollgang  mittels  Laufkran 
abgehoben,  um  90  ^ gedreht,  und  auf  schiefe 
Rutschen  abgeworfen  werden.  Derselbe  Kran 
besorgt  auch  den  Abtransport  der  fertiggerich- 
teten Schienen.  Ein  außerhalb  des  Gebäudes 
angeordneter  Rollgang  führt  die  Schienen  den 
entsprechenden  Lagerplätzen  zu,  wo  sie  von  dem 
mit  Elektromagneten  ausgerüsteten  Krane  (VIII), 
der  auch  die  Verladung  der  Schienen  in  Waggons 
zu  besorgen  hat,  eingelagert  werden. 

Besonders  hervorgehoben  zu  werden  verdient 
die  weitestgehende  Anwendungmechanischer  Trans- 
port- und  Verladevorrichtungen  in  den  Walz- 
werksadjustagen  mit  Rücksicht  auf  den  gering 
bemessenen  zur  Verfügung  stehenden  Raum. 

Die  Träger  und  Winkeleisen  werden  nach 
erfolgtem  Richten  durch  den  Rollgang  weiter- 
befördert und  mittels  einer  Senk  Vorrichtung  (IX) 
auf  den  tiefer  liegenden  Rollgang  (X)  hinunter- 
gelassen, welcher  das  Walzgut  unter  der  Ver- 
ladegeleisanlago  (XI)  hindurch  zum  Trägerlager 
hinausführt.  Hier  wird  das  Material  um  90® 
gedreht  und  dann  vom  Hubmagneten  (XII) 
angehoben  und  auf  den  Motorwagen  gelagert. 
Vier  Motorwagen  bedienen  das  Trägerlager, 
welches  von  einem  Kantileverkran  (XIII)  für 


Strom,  welcher  teilweise  durch  Transformatoren 
für  Beleuchtungszwecke  in  Gleichstrom  um- 
gewandelt wird.  Das  Eisenwerk  Kladno  hat 
73  Dampfkessel  mit  einer  Totalheizfläche  von 
etwa  7570  qm  zur  Verfügung,  deren  Hälfte  mit 
Hochofengas  betrieben  wird. 

Die  Wasserversorgung  des  Werkes 
verdient  besondere  Berücksichtigung.  Sämt- 
liche Verbrauchs  Wässer  werden  von  den  be- 
nachbarten Schächten  bezogen.  Der  Wasser- 
bedarf ist  mit  Rücksicht  auf  die  bestehende  Erz- 
laugerei (siehe  oben)  und  die  im  Werke  auf- 
gestellte Kohlenwäsche  ein  ganz  bedeutender 
und  beziffert  sich  auf  annähernd  66  cbm  in  der 
Minute.  Mit  Rücksicht  auf  die  zur  Verfügung 
stehende,  immerhin  beschränkte  Wassermenge 
wird  eine  Rückgewinnung  des  Wassers,  wo  nur 
irgend  tunlich,  vorgenommen,  zu  welchem  Zwecke 
die  bestehende  Zentral-Kondensationsanlage  sich 
gut  bewährt.  Das  aus  den  Gruben  geförderte 
Wasser  ist  insbesondere  zur  Speisung  der  Kessel 
mit  Rücksicht  auf  seine  Zusammensetzung  nicht 
verwendbar;  eine  im  großen  Stile  angelegte 
Wasserreinigungsanlage  sorgt  für  die  Herab- 
minderung des  Härtegrades  im  Speisewasser. 
Die  Sammelbehälter  für  die  aus  den  Gruben 
geförderten  Wasserinengen  befinden  sich  auf 
einem  höher  liegenden  Terrain,  so  daß  das 
W'erkswasser  den  Verbrauchsstellen  mit  einem 
Druck  von  etwa  1 at  zuströmt. 

Ueber  die  Entwicklung  des  Eisenwerkes  geben 
die  Erzeugungszift'ern  für  die  einzelnen  Matcrial- 
gattungeu  den  besten  Aufschluß;  diese  sind  für 
die  letzten  .Jahre  in  nachstehender  Tabelle  zu- 
sammengestellt : 


Erzeugungs  - Tabelle  dea  Eisenwerkes  Kladno  in  Tonnen. 


Oauung 

1900 

1901 

1909 

1903 

1901 

190.-. 

190S 

Koheisen  (Thomas) 

120  506 

114  846 

98  800 

123  436 

115  839 

133  703 

152  518 

Thomasstahl  . . . . | 

78  275 

72  418 

80  672 

84  362 

92  203 

110  685 

131388 

Martinstahl 1 

18  503 

16  381 

19  220 

21  799 

20  692 

16  896 

20  429 

Walzwaro  ......  | 

81  777 

80  539 

91  474 

89  577 

106  462 

110  090 

133  399 

5000  kg  Belastung  bestrichen  wird.  Eine  auf 
dem  Trägerlager  befindliche  Adjustage  dient  zum 
Bearbeiten  von  Bauträgern. 

Außer  den  bereits  genannten  Walzenstraßen 
besitzt  das  Eisenwerk  Kladno  zwei  Universal- 
walzwerke, eine  .Mittelstrecke,  zwei  Feinstrecken, 
eine  .Sclinellstrecke  und  ein  Bandeisenwalzwerk. 
Beachtenswert  ist  bei  der  Bandeisenstrecke  die 
Einrichtung  eines  äußerst  sinnreich  konstruierten 
und  gut  funktionierenden  Bandeisenwicklers  (Pa- 
tent Machäcek). 

Die  elektrische  Zentrale  schließt  in  sich 
zwei  Dampfmaschinen  zu  550  P.  S.,  eine  Gas- 
maschine System  Delamare-Deboutteville  zu 
600  P.  S.  und  eine  Dampfturbine  System  Parsons 
zu  1000  P.  S.  Sämtliche  Maschinen  liefern  Dreli- 


Die  Zahl  der  im  Eisenwerke  Kladno  beschäf- 
tigten .\rbeiter  beträgt  gegenwärtig  3980. 

Das  genannte  Werk  ist  hinsichtlich  seiner 
Ausdchnungsmöglichkeit  in  einer  sehr  ungünstigen 
Lage;  dieser  Umstand  gibt  der  ganzen  Anlage 
ein  charakteristisches  Gepräge.  Die  denkbar 
größte  Sparsamkeit  bei  Ausnutzung  des  verfüg- 
baren Raumes,  die  größtmögliche  Anwendung 
mechanischer  Transport-  und  Betriebsmittel,  die 
Bewegung  der  Materialien  auf  dem  kürzesten 
Wege  zu  und  von  ihrem  Bestimmungsorte  fanden 
hier  eine  glückliche  Lösung,  und  es  kann  dieses 
Werk  rücksichtlich  der  genannten  Momente,  der 
modernen  technischen  Hilfsmittel  und  seiner  Pro- 
duktionsweise den  best  eingerichteten  Anlagen 
dieser  .\rt  würdig  an  die  Seite  gestellt  werden. 


1732  Stahl  und  Eisen. 


Heue»  »n  ö»lerreiehi$chen  Eitenhüttenwerken. 


27.  Jahrg.  Nr.  48. 


4.  Eisenwerk  KSnigshof. 

Von  den  vier  bestehenden  Hoch- 
öfen dieses  der  Böhmischen  Mon- 
tangesellschaft gehörenden  Wer- 
kes erblaseu  zwei  Thomasroheiseii, 
einer  Gießereiroheisen  und  einer  dient 
gegenwärtig  als  Reserveofen.  Die 
Produktion  iu  der  Doppelschicht  be- 
trägt 615  t Roheisen.  Der  Wind 
wird  in  zwölf  W hi t well-  und  vier 
Cowperapparaten  erhitzt  und 
durch  drei  Dampfgebläse  und  drei 
Gasgebläse  von  zusammen  4780  P.  S. 
in  die  Oefen  gedrückt.  Die  Reinigung 
der  für  die  Gasmotoren  zu  verwen- 
denden Hochofengase  erfolgt  durch 
drei  Schiele- Ventilatoren,  in  denen 
das  Gas  bis  auf  einen  Staubgehalt 
von  0,008  g im  cbm  gereinigt  wird. 
Zwischen  Reinigung  und  Verbrauchs- 
stelle ist  ein  Gasbehälter  von  3000 
cbm  Inhalt  eingeschaltet.  Die  fal- 
lende Schlacke,  welche  in  ihrer  Zu- 
sammensetzung der  Kladnoer  Hoch- 
ofenschlacke nahe  kommt  (Verwen- 
dung desselben  Erzes),  wird  granu- 
liert und  zu  Scblackenziegcln  und 
Schlackenzement  verarbeitet,  von 
denen  14  000  000  Stück  Ziegel  und 
65  000  t Zement  im  Jahre  erzeugt 
werden. 

Die  Gießerei  umfaßt  fünf  Kupol- 
öfen und  zwölf  Trockenkammern, 
welche  durch  eine  Reihe  elektrisch 
betätigter  Krane  bedient  werden. 
Es  werden  Handelsguß  und  Röhren, 
letztere  bis  zu  einem  Durchmesser 
von  1200  mm,  liergestellt. 

Die  elektrische  Zentrale  ent- 
hält drei  stehende  und  eine  liegende 
Dampfmaschine , ferner  ^ier  Gas- 
maschinen mit  insgesamt  2350  P.  S. 
Leistung. 

Das  Stahlwerk  mit  zwei  Kon- 
vertern verarbeitet  teilweise  das  er- 
blasene  Thomasroheisen  und  zwar  so, 
daß  die  halbe  Thomasroheisen -Pro- 
duktion dem  Stahlwerke  in  Kladno 
zugestcllt  wird.  Das  Stahlwerk  Kö- 
nigshof arbeitet  demgemäß  nur  bei 
Tage.  Die  Gießhalle  bestreichen  zwei 
elektrische  Krane  mit  je  2 t Trag- 
kraft, und  es  werden  hier  Blöcke  bis 
zu  1000  kg  Gewicht  vergossen.  Die 
Stahlblöcke  werden  größtenteils  an 
das  benachbarte  Werk  Althütten  ab- 
gegeben, w’o  sic  teils  zu  Handels- 
ware, teils  zu  Platinen  ausgewalzt 
werden.  Der  Materialtransportweg 
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ist  aus  vorstehendem  Lageplan  ersichtlich  (Ab- 
bildung 15). 

Der  iutere.ssanteste  Betrieb  iin  Eisenwerke 
Königshof  ist  das  neue  Feinblechwalz- 
werk, welches  in  seiner  Gesamtanlage  eine 
Sehenswürdigkeit  allerersten  Ranges  darstellt. 
Nach  der  Auflassung  des  Feinblechwalzwerkes 
der  Rudolfs  hätte  bei  Teplitz  wurde  der  Bau 
des  Walzwerkes  in  Königshof  mit  Ausnutzung 
der  modernsten  Hilfsmittel  in  Angriff  genommen, 
so  daß  die  heute  dem  Betriebe  übergebene  An- 
lage als  eine  der  best  eingerichteten  der  Gegen- 
wart angesehen  werden  kann. 

Das  Blechwalzwerk  umfaßt  vier  Strecken 


nach  folgender  Anordnung: 


nundlloge 


Strecke  I 


Strecke  II 


Strecke  111 


Strecke  IV 


f 1 FortiggerQst 

mit 

1100 

mm 

2 Fertiggerüate 
[ 2 Strockgeräiite 

zu  je 

1000 

n 

mit 

1000 

fl 

1 3 Fertiggeräste 

zu  je 

1350 

mm 

I 1 StreckgorÜBt 

mit 

1350 

» 

f 1 FertiggeräBt 

mit 

1800 

mm 

2 FertiggerÜBto 

zu  je 

1350 

n 

1 1 StrcckgeräBt 

mit 

1800 

ff 

2 FertiggerÜBte 

zu  je 

1800 

mm 

1 FertiggeräBt 

mit 

800 

w 

l StrockgerOst 

n 

1000 

j* 

1 HtreckgerÜBt 

n 

800 

n 

Die  in  Waggons  ankommendcu  Platinen 
werden  mittels  eines  Platinen-Ausladekrans  auf 
das  Lager  gebracht  und  von  hier  durch  den- 
selben Kran  den  beiden  Platinenscheren  zu- 
gefahren. Dieser  Kran  hat  eine  Tragkraft  von 
2500  kg  bei  einer  Spannweite  von  18  in.  Es 
betrogen  die  Minutengeschwindigkeiten  beim 

Lastheben  20  m ( 850  Umür.))  Klrkiro-  f25'/*  I*.  S. 
Katzenfaiircn  00  ni  (1.500  « )!  ) ^ n 

Kranfahren  90  in  ( 9U0  „ motor.  von  ^ 

Die  zwei  Platinen.scheren  sind  durch  Elektro- 
motoren von  Je  15  P.  S.  (030  Umdr.  i.  d.  Min.) 
angetrieben.  Die  geschnittenen  Platinen  werden 
den  einzelnen  Arbeitsöfen  mittels  eines  elek- 
trischen Transportkranes  zugeführt.  Die  Vor- 
wärmung der  Platinen  erfolgt  in  Siemensöfen, 
die  der  Doppelbleche  in  Flammöfen.  Für  je 
zwei  Strecken  ist  ein  Sieraonsofon,  für  jedes 
Gerüst  zwei  gekuppelte  Flammöfen,  welche  re- 
versierbar eingerichtet  sind,  vorgesehen.  Das 
Gas  für  sämtliche  üeten  sowie  die  Verzinkerei 
liefert  eine  gemeinschaftliche  Generatoren-Anlagc 
(System  K e r p e 1 y).  Die  Vergasung  eines  Gene- 
rators beziffert  sich  auf  2000  kg  Kohle  in 
24  Stunden,  die  Kohle  wird  mittels  eines 
Kohlenbaggerkrans  vom  Kohlenlager  in  die  über 
den  Generatoren  angeordneten  Kohlenkammern 
angefahren.  Die  Generatoren  werden  mit  Unter- 
wind betrieben  (Schiele-Ventilatoren). 

Die  angeführten  vier  Strecken  werden  durch 
zwei  zweizylindrige  Viertakt-Gichtga-smaschinen 
(System  Nürnberg  in  Taudemanordnung)  ange- 
trieben. Jede  Maschine  besitzt  eine  Höchst- 
leistung von  1200  eff.  P.  S.,  und  sind  diese  so 


angeordnet,  daß  die  Walzenzugmaschine  Nr.  1 
die  Straßen  I und  II,  die  Maschine  Nr.  2 die 
Straßen  III  und  IV  antreibt.  Die  genannten 
Gichtgas  - Walzenzugmaschinen  haben  folgende 
Abmessungen:  Zylinderbohrung  870  mm,  Kolben- 
hub 1100  mm,  Umdrehungen  i.  d.  Minute  100, 
Durchmesserdes  Maschinenschwungrades  4800  mm, 
Breite  des  Schwungrades  1650  mm,  Gesamt- 
gewicht des  Schwungrades  43  000  kg;  Durch- 
messer des  Vorgelegeschwungrades  11000  mm, 
Breite  1650  mm,  Umdrehungen  i.  d.  Minute  44, 
Gesamtgewicht  83  000  kg.  Der  Antrieb  von 
der  Walzenzugmaschinc  auf  das  Schwungrad  von 


Abbildung  16. 

■SchomatiBclie  Darntellung  der  Puddoliiiaschinc. 


11000  mm  Durchmesser  und  1650  mm  Breite 
der  Walzenstraßen  erfolgt  durch  einen  dreifachen 
Ledertreibriemen  von  1450  mm  Breite  und  18  mm 
Stärke,  welcher  mit  Bandkcilcinlagcn  ausgo- 
stattet  ist. 

Die  Gichtgasroinigung  für  die  Walzen- 
zugmaschinen besteht  aus  drei  Schiele-Ventila- 
toren, von  denen  ein  jeder  mittels  Riemen  durch 
einen  25  P.  S.  - Elektromotor  von  850  Um- 
drehungen angetrieben  wird.  Die  Ventilatoren 
haben  750  mm  Flügelraddurchmcsser  und  können 
bei  1200  minütlichen  Umdrehungen  200  cbm 
Gas  in  der  Minute  liefern.  Das  erforderliche 
Einsprilzwasser  wird  jedem  Ventilator  durch 
eine  Jäger  sehe  Turbinenpumpe  von  400  Miuuten- 
liter  zugeführt.  Diese  Pumpen  sind  je  mit  einem 
4‘/*  P.  S. -Elektromotor  von  1850  Touren  direkt 
gekuppelt.  Das  Gas  wird  vor  seinem  Eintritte 
in  die  Ventilatoren  einer  Vorreinigung  durch 
zwei  Desintegratoren  unterzogen.  Zum  .Aus- 
gleiclie  der  Druckschwankungen  ist  hinter  den 
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Abbildung  17.  Elektrische  l’uddclmascliine  in  Althütten. 


Ventilatoren  ein  Gasbeliülter 
von  TjOO  chm  Inhalt  anfge- 
stellt,  von  welchem  das  Giclit- 
gas  durch  eine  Rohrleitung 
von  1200  min  1.  W.  gemein- 
sam zur  elektrischen  Zentrale 
und  zu  den  beiden  Walzen- 
zugmaschinen des  Feinblech- 
walzwerkes geleitet  wird. 

Das  Glühen  der  Bleche 
geschieht  in  dreizehn  Tief- 
gliihöfen,  welche  von  einem 
elektrisch  betätigten  L.^uf- 
kran  von  15000  kg  Tragkraft 
und  18  m Spannweite  be- 
strichenwerden. Zum  Fertig- 
inachen  der  Bleche  dienen 
neun  Tafelscheren,  vier  Koll- 
scheren,  vier  Kreisscheren, 
zwei  Rondenstanzen  und  sechs 
Spannmaschinen.  Außerdem 
ist  eine  Wellblechpresse  im 
Betriebe.  Sämtliche  Arbeits- 
maschinen werden  einzeln 
elektri.sch  angetrieben.  In  der 
Verzinkerei  sind  zwei 
Beizmaschinen  mit  vier  recht- 
eckigen Dekapierbottichen  und 
zwei  Verzinkmaschinen  unter- 
geliracht. 

Die  in  jeder  Beziehung 
mustergültige  .Anlage  des  Fein- 
blechwalzwerkes wurde  nach 
den  .Angaben  des  Hüttendirek- 
tors S c h i rn  e k ausgeführt, 
ebenso  wie  eine  Reilic  dor- 
tiger Einrichtungen  (Ga.s-  und 
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Luftzufiilirung  in  den  Flammöfen,  Mechanik  der 
Dokaiiierbottiche,  Verzinkmascliine  uaw.)  seinen 
Ideen  cnt.stammen. 

Die  Erzeugnii"  des  Walzwerkes  betrug  im 
Jalire  lilOö:  Schwarzblecbe  21  6(H)  t.,  verzinkte 
Bleche  4271  t,  zusammen  25  931  t. 

Die  Erzeugungsmengen  der  übrigen  Betriebs- 
abteilungen im  Eisenwerke  Königshof  im  .lahre 
190Ö  sind  aus  nachstehender  Tabelle  zu  ent- 
nehmen : I 

Kohoiiicii riiiul  140  000 

Rohstahl 53  OüO 

Uußwareii 14  500 

Kohrguß 8 000 

Mudcllguß 7 000 

5.  Das  Kisenwerk  Althätten. 

Die.scs  ebenfalls  der  Böh- 
mischen Montangesell- 
schaft gehörige  Werk  hat 
vorzugsweise  die  Bestimmung, 
das  gesamte  von  der  Prager 
Eisenindustrie-  und  Böhmi- 
schen Montangesellschaft  be- 
nötigte Schweißeisen  zu 
liefern.  Demgemäß  besteht 
das  Werk  aus  einem  Puddel- 
und  einem  Walzwerke  mit 
derart  vollkommenen,  den  An- 
forderungen der  Neuzeit  ent- 
s|)rechenden  Einrichtungen, 
daß  deren  Anführung  hier 
nicht  umgangen  werden  soll. 

Zur  Erzeugung  von  Schweiß- 
eisen dienen  vier  Puddelöfen, 
welche  mit  elektrisch  be- 
tätigten Puddelmaschincn  (Pa- 
tent Franz  Kuitelwieser) 
ausgerüstet  sind.  Diese  Vor- 
richtung, welche  in  sehr  .sinn- 
reicher Weise  die  anstren- 
gende Arbeit  des  Puddelns  von  Hand  aus  teil- 
weise übernimmt,  ist  auf  folgendem  Prinzipe  auf- 
gebaut ( Abbild.  16):  Die  beiden  Hebel  a schwingen 
in  vertikalen  Ebenen  und  können  gleichzeitig  um 
vertikale  Achsen  gedreht  werden.  An  dem  unteren 
Ende  eines  jeden  der  Hebel  ist  eine  leicht  aus- 
wechsell)are  Rührstange  d angebracht,  welche 
durch  die  (’hargieröftnung  des  Ofens  in  dessen  Be- 
triebsraum hineinreicht.  Der  Antrieb  der  Hebel  a 
erfolgt  d»irch  die  Zugstangen  f,  welche  durch 
die  mit  einem  Elektromotor  gekuppelte  Kurbel 
betätigt  werden.  Durch  die  Drehung  der  Kurbel 
werden  in  übertragener  Bewegung  die  Helud  a 
zu  Schwingungen  in  einer  KegelttUche  gebracht, 
wodurch  die  Rührstangen  d automatisch  den  Ar- 
beitsbewegungen des  Puddelns  folgen  müssen. 
Die  ganze  Maschine  ist  an  einem  Wagen  an- 
gebracht, welcher  entlang  eines  oberhalb  der 
Puddelöfen  angeordneten  Geleises  verschoben 
werden  kann,  so  daß  mittels  einer  Maschine 


einige  Oefen  (gewöhnlich  zwei)  bedient  werden 
können. 

Naturgemäß  kann  diese  Puddelmaschine  (Ab- 
bildung 1 7 ) die  Arbeit  von  Hand  aus  nicht  voll- 
kommen ersetzen,  da  das  Durchrühren  des  Ma- 
terials auf  mechanischem  Wege  nur  so  lange 
vorgenommen  werden  kann,  als  das  Eisen  einen 
gewissen  Grad  von  Konsistenz  nicht  erreicht 
hat.  Das  Ballen  der  Luppe  selbst  besorgt  nach 
wie  vor  der  Arbeiter.  Mit  Rücksicht  aber  auf 
die  außergewöhnliche  Beanspruchung  des  Arbei- 
ters beim  Ptuldeln  muß  auch  diese  teilweise  Ent- 
lastung der  Bedienungsmannschaft  durch  mccha- 
nisehe  Einrichtungen  als  Wohlfahrtseinrichtung 


von  nicht  zu  unterschätzender  Bedeutung  an- 
erkannt werden.  Die  Leistungsfähigkeit  der 
Puddelöfen  in  Althütten  beziffert  sich  auf  28 
bis  30  Chargen  zu  500  kg  im  Tage. 

Eine  eigenartige  Einrichtung  weist  schließ- 
lich das  Walzwerk  in  Althütten  auf,  welches 
aus  einer  Feinstrecke  und  einer  Mittelstrecke 
kombiniert  als  Platinenstrecke  (Abbildung  18) 
besteht.  .Tede  Straße  wird  von  einer  1000 P.S.- 
Dampfmaschine  angetrieben.  Die  Schweißöfen 
werden  von  einem  elektrisch  betätigten  Einsetz- 
kran bedient,  welcher  auch  die  warmen  Blöcke 
der  Platineiistrecke  zubringt  (Abbildung  19). 

Auf  der  Platinenstrecke,  welche  auf  Ma.ssen- 
produktion  berechnet  ist , werden  Platinen  von 
180.  240  und  300  mm  erzeugt,  uml  ist  die  Ein- 
richtung mit  Verwendung  <ler  modern.sten  mecha- 
nischen Transportvorrichtungen  so  getroffen,  daß 
das  Walzgut,  in  einer  Kichtung  fertiggewalzt, 
auf  bestimmte  Länge  geschnitten,  zu  einem  Kühl- 


Abbildiiiig  19.  Elektrischer  Einsatzkran  im  Eisenwerk  AlthQtteu. 
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Abbildung  20.  Küblbett  und  TraiiBportvorrichtung  für  Platinen  im  Eisenwerk  Althütten. 


b(*tt  gelangt,  welclics  als  Wasserbassin  >nit  selbst- 
tütigem  Transport  atisgebildet  Ist  (Abbildung  20). 
Die  wannen  Platinen  werden  in  langsamer  Be- 
wegung durch  das  Wasserkiihlbett  gezogen,  hierauf 
von  einem  schrflg  angeordneten  Transporteur  ge- 
hoben und  von  diesem  direkt  in  Waggons  ver- 
laden. Auf  diese  Weise  ist  der  Zeitraum,  wel- 
cher erforderlich  ist,  um  den  walzwarmeu  Block 
in  fertig  verladene  Platinen  umzuwandeln,  nur  auf 

Der  Schwedische  Staat  und  die 

I n der  Tagespresse  ist  letzthin  über  das  Ab- 
^ kommen  zwischen  den  schwedischen  Gruben- 
gesellschaftcn  und  dem  Schwedischen  Staate* 
und  dessen  Wirkung  auf  die  zukünftige  Ver- 
sorgung der  deutschen  Eisenindustrie  mit  lapp- 
ländischen Eisenerzen**  vieles  zu  lesen  gewesen. 
Dabei  ist  Wahres  und  Falsches  so  miteinander 
vermengt  worden,  daß  eine  zuverlässige  Schil- 
derung der  durcli  jenes  AI)koinmen  gcschattenen 
T^age  wünschenswert  erscheint. 

Wir  geben  daher  zunächst  die  Hauptpunkte 
die.ses  eigenartigen  Abkommens  wieder:  Der 
Staat  tritt  bereits  jetzt  in  den  Besitz  oder  die 
Nutznießung  aller  lap])lün<lischen  Eisenerzgruben, 
über  welche  die  beiden  großen  lappländischen 

• Vergl.  „Stalil  und  Eisen“  1907  Nr.  1.5  S.  .533. 

*•  Vergl.  „.Stahl  und  Eisen“  1903  Xr.  4 S.  237; 
Nr.  1 1 8.  376;  Nr.  23  S.  1461. 


einige  Minuten  bemessen;  das  erzeugte  Material 
soll  allen  Anforderungen  vollkommen  entsprechen. 

Die  Produktion  des  Werkes  betrug  im  J.ahre 
11106:  Walzware  19  842  t,  Schweißeisen  12  667 1. 
Die  Arbeiterzahl  stellte  sich  aut  480  Arbeiter.* 

* Wir  boabsichtigon  demnächst  als  Nachtrag  aus 
der  Feder  desselben  Verfassers  eine  Resebreibong  der 
Skoda  werke  in  Pilsen  zu  bringen. 

. Die  Redaktion. 

lappländischen  Eisenerzgruben. 

Grubengesellschaften  verfügten,  mit  Ausnahme 
der  Gruben  von  Kiirunavaara  und  Gellivara. 
Er  erhält  als  Grubonbesitz  ohne  Entgelt  die 
Gruben  von  Mcrtainen  mit  einem  erzführenden 
Areal  von  etwa  10  000  qm,  ferner  Ekströins- 
berg  mit  einem  Erzvorrat,  der  bis  zu  140  ni 
Tiefe  auf  30  000  000  t berechnet  wird,  und 
endlich  neun  weniger  bekannte  Erzfelder,  dar- 
unter Syväjärvi,  Nokutusvaara  und  Haukivaara. 
Der  Staat  erwirbt,  ebenfalls  ohne  unmittelbare 
Bezahlung,  das  Ausbeutungsrecht  für  die  Gruben 
von  Luossavaara  mit  der  Maßgalie,  sich  diese 
Gruben  nach  Ablauf  von  30  .Tahren  aneignen  zu 
dürfen,  oder  auch  sie  der  Kiiruna-Gesellschaft  zu- 
riiekzugeben  gegen  Erstattung  der  Kosten,  die  für 
die  Nutzbarmachung  der  Gruben  dann  autge wandt 
sein  sollten.  Es  ist  ausbedungen,  daß  der  Staat 
eine  etwaige  Förderung  aus  dem  vorgenannten 
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Besitze  nur  für  den  inländischen  Eisenerz- 
bedarf verwenden  soll. 

In  den  der  Kiiruna-Gesellschaft  verbleiben- 
den Gruben  von  Kiirunavaara  und  Gellivara 
wird  der  Staat  zur  Hälfte  Mitbesitzer  und  zwar 
in  folgender  Weise:  Die  Kiiruna-Gesellschaft 
kauft  die  Gellivaragruben  und  bezahlt  dieselben 
mit  (nominell)  1(>  Millionen  Kronen  Kiiruna- 
.\ktien  ira  Werte  von  24  000  000  K.  Hierdurch 
wird  das  ganze  verbleibende  Grubengelände  in 
den  Händen  der  Kiiruna-Gesellschaft  vereinigt, 
die  nunmehr  ihr  Kapital  auf  80  000  000  K bringt, 
bestehend  aus  40  Millionen  Kronen  Stammaktien 
und  40  Millionen  Kronen  Vorzugsaktien.  Die 
Vorzugsaktien  werden  dem  Staate  unentgeltlich 
übertragen  mit  dem  Rechte,  die  40  Millionen 
Kronen  Stammaktien  Ende  des  Jahres  1932 
oder  auch  gewünschten  Falles  Ende  des  Jahres 
1942  käuflich  einlösen  zu  können. 

Das  geschilderte  Uebereinkominen  läuft  also 
darauf  hinaus,  daß  der  Staat  sogleich  Allein- 
besitzer aller  derjenigen  lappländischen  Gruben 
wird,  die  der  Kiiruna-Gesellschaft  gehören,  aber 
noch  nicht  in  Betrieb  genommen  waren,  während 
er  gleichzeitig  bis  zur  Hälfte  Mitbesitzer  der 
schon  betriebenen  Gruben  von  Kiirunavaara  und 
Gellivara  wird  mit  der  bestimmten  Aussicht,  daß  er 
die  andere  Hälfte  später  hinzukaufeii  kann.  Zur 
Durchführung  dieses  Geschäftes  wird  der  der 
Gesellschaft  verbleibende  Grubenbesitz  in  den 
Händen  der  Kiiruna-Gesellschaft  vereinigt. 

Die  Stammaktien  der  Kiiruna-Gesellschaft 
werden  sich  also  teilweise  in  den  Händen  der 
Trafikaktiebolag  Grängesberg-Oxelösund,  teils 
im  Besitze  der  Gellivara -Gesellschaft  befinden, 
und  beide  Gesellschaften  übernehmen  die  Ver- 
pflichtung, ihre  Aktien  bis  zum  Jahre  1932 
bezw.  1942  nicht  zu  veräußern,  es  sei  denn 
seitens  der  Gellivara-Gesellschaft  an  die  Trafik- 
Gesellschaft.  Die  Stammaktien  der  Kiiruna- 
Gesellschaft,  die  der  Trafikaktiebolag  und  der 
Gellivara-Gesellschaft  gehören,  sollen,  in  blanco 
indossiert,  bei  der  Schwedischen  Reichsbank 
nicdergelegt  werden. 

Wenn  nun  der  Staat  im  Jahre  1932  oder  nach 
seiner  Wahl  auch  erst  1 942  von  dem  Einlösungs- 
rechte Gebrauch  machen  will,  so  soll  er  die 
40  Millionen  Kronen  Stammaktien  zu  einem 
Werte  übernehmen,  der  einer  4 ® /o  igen  Kapitali- 
sierung des  Durchschnittsgewinues  der  Jahre 
1920  bis  1929  entspricht.  Diese  Verrechnung 
soll  durch  ein  Kollegium  von  neun  Schied.srichtern 
bewirkt  werden,  unter  denen  drei  vom  Könige, 
drei  von  der  Trafikaktiebolag  und  Jo  einer  von 
dem  Magistrat  in  Stockholm,  dem  ^lagistrat  in 
Gothenburg  und  dem  Vorstande  der  Technischen 
Hochschule  in  Stockholm  ernannt  werden. 

Auf  die  40  Millionen  Kronen  Vorzugsaktien 
erhält  der  Staat  an  Stelle  einer  Dividende  eine 


Abgabe  auf  die  Tonne  geförderten  Erzes  und 
zwar  in  folgender  Abstufung: 


KilruniiTBara  (lelllTara 


1908  bis 

1927  . . . 

2.’) 

Oere 

1928  , 

1932  . . , 

. . 75  „ 

37>/i 

1933  , 

1937  . . . 

50 

n 

Mit  dem  Jahre  1937  kommt  diese  Abgabe  in  Weg- 
fall; die  Vorzugsaktien  nehmen  alsdann  an  den 
Dividenden  teil.  An  der  Verw'altung  der  Gruben 
wird  sich  der  Staat  insofern  beteiligen,  als  dem 
Könige  das  Recht  zusteht,  für  die  Zeit  bis  zum 
.Jahre  1938  ein  Mitglied  der  Direktion  der 
Kiiruna-Ge.sellschaft  zu  ernennen. 

Diesen  schweren  Opfern  stehen  die  folgen- 
den Leistungen  und  Garantien  des  Staates  gegen- 
über: Der  Schwedische  Staat  überträgt  der 

Luossavaara-Kiirunavaara-Aktiengesellschaft  mit 
Besitzungsrecht  die  dem  Staate  als  Grundeigen- 
tümer zugehörigen  Anteile  an  Gruben  in  den 
Erzfeldern  von  Luossavaara,  Kiirunavaara  und 
Gellivara.  Die  genannten  Erzfelder  sind  auf 
Grundbesitz  des  Staates  gelegen,  wodurch  der 
Staat  das  Recht  hat,  sich  am  Betriebe  der 
Gruben  zur  Hälfte  zu  beteiligen.  Für  die 
größere  Hälfte  des  Grubengebietes  hat  jedoch 
der  Staat  infolge  älterer  Gesetzgebung  schon 
auf  dieses  Recht  verzichtet  und  durch  das 
jetzt  getroffene  Abkommen  auch  für  den  Rest. 
Alsdann  wird  ein  schwebender  Prozeß  w'egen 
Grubenbesitzes  niedergeschlagen,  und  den  Gruben 
wird  durch  Pacht  und  Nutznießung  die  Be- 
nutzung des  erforderlichen  Grund  und  Bodens 
zugestanden. 

Der  Schwerpunkt  liegt  aber  darin,  daß  so- 
wohl die  Frage  der  erlaubten  Förderung  und 
der  Ausfuhr  als  auch  der  Frachtsätze  auf  den 
Bahnen  bis  zur  Küste  eine  endgültige  Rege- 
lung gefunden  hat.  Es  soll  nämlich  den  Gruben 
gestattet  sein,  in  dem  25jährigen  Zeiträume 
von  1908  bis  1932  aus  den  Gellivara-Gruben 
18  750  000  t und  aus  den  Kiiruna  - Gruben 
75000000  t,  zusammen  also  93  750000  t Erz 
zu  fördern.  Außerdem  soll  die  Gesellschaft  in 
den  Jahren  1933  bis  1937  (sofern  der  Staat 
im  Jahre  1932  von  seinem  Einlösungsrechte 
keinen  Gebrauch  gemacht  hat)  über  die  genannten 
Mengen  hinaus  weitere  1 5 000  000  t aus  Kiiruna 
und  3 750  000  t aus  Gellivara  fördern  und  ver- 
schiffen dürfen.  Im  Einzelnen  ist  Förderung 
und  Verfrachtung  wie  folgt  geordnet:  Die 

Förderung  aus  Kiirunavaara  ist  für  das  Jahr 
1908  auf  ungefähr  1 500  000  t beschränkt;  je- 
doch hat  die  Gesellschaft  das  Recht,  nach  und 
nach,  wenn  auch  mit  nicht  mehr  als  400000  t jähr- 
lich, die  Förderung  bis  zu  höchstens  3 300  000  t 
zu  steigern.  Die  für  Gellivara  zugestandene 
Fördermenge  von  18  750  000  t soll  über  die 
Jahre  1908  bis  1932  ungefähr  gleichmäßig  ver- 
teilt werden;  in<lessen  soll  es  der  Gesellschaft 
gestattet  sein,  über  die  ersten  fünf  Jahre  ver- 
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ti'ilt  insgesamt  5 000  000  t zu  fördern  und  zu 
verladen.  Die  Grubengesellschaft  hat  somit  das 
Recht,  die  Ausfuhrinengen  aus  ihren  Gruben  bis 
auf  3 300  000  t aus  Kiirunavaara  und  TfiOODOt 
aus  Gellivara.  d.  h.  bis  auf  4 050  000  t,  zu  steigern 
gegenüber  anfänglich  2 500  000  t im  .Fahre  1 908. 
Diese  Zahl  wird  ausschließlich  mehr  oder  weniger 
idiosphorhaltige  Erze  umfassen,  da  die  Gesellschaft 
sich  verpflichtet  hat,  die  phos]>horfreien  Erze 
nur  insoweit  auszuführen,  als  es  zur  Erfüllung  be- 
reits eingegangener  Verlrilge  nötig  ist.  Für 
diese  Mengen  ist  den  Gesellschaften  die  Ver- 
frachtung zu  den  folgenden  Sfltzen  gewährleistet 
worden : 

Kiirunavanrn-ReicliBgrcnzo  . 2,*>4  K f.  d.  Toiino 

Ocllivara-Svartün 2,75  , „ „ „ 

Wegen  des  Versandes  von  der  Reichsgrenze  bis 
zum  Hafen  von  Narvik  niüs.sen  Verhandlungen 
mit  der  Norwegischen  Regierung  noch  gepflogen 
werden,  doch  ist  die  befriedigende  Erledigung 
dieser  Angelegenheit  durch  Staatsvertrag  grund- 
sätzlich gesichert.  .Jedoch  gewilhrlcistet  der 
Schwedische  Staat  den  Gesellschaften  auch  die 
Heförderung  von  Kiirunaerzen  über  Svartön  zum 
Satze  von  3,48  K. 

Die  Frage  eines  Ausfuhrzolles,  die  für 
die  deutschen  \'erbraucher  von  licsonders  großem 
Interesse  ist,  wurde  dahin  geregelt,  daß  der 
Staat  sich  verpflichtet,  etwa  zur  Erhebung  kom- 
mende Zölle  der  Gescllschaift  zu  ersetzen.  Man 
wird  sich  erinnern,  daß  bis  zum  .lahre  1912 
der  ll.andels vertrag  mit  Deutschland  diese  Zölle 
ausschließt.  Nun  aber  hat  sich  die  Gesellschaft 
auch  für  die  Zukunft,  d.  h.  bis  1933  bezw.  1943, 
gegenüber  solchen  Zöllen  den  Rücken  gedeckt. 

Die  Versorgung  der  schwedischen  Eisenindustrie 
ist  in  dem  Abkommen  elienfalls  berücksichtigt  wor- 
den. .Abgesehen  von  dem  Verbote  der  Ansfuhr  der 
phosphorreinen  Erze  muß  die  Gesellschaft  bis 
1933  bezw.  1938  eine  gewisse  Menge  Eisenerz 
zur  Verfügung  der  schwedischen  Eisenindustrie 
halten,  beginnend  mit  200  000  t für  das  erste 
Jahr,  400  000  t für  das  zweite  Jahr  und  dann 
steigend  mit  jährlich  höchstens  1 50  000  t. 

Ein  üeberblick  der  vorstehend  geschilderten 
Leistungen  der  Gesellschaften  und  der  Gegen- 
leistungen des  Staates  fordert  zu  eigentümlichen 
Retrachtungen  auf.  Wir  möchten  uns  derselben 
jedoch  enthalten,  da  es  uns  nicht  darauf  an- 
kommt, festzüstellen,  ob  die  Ojifer,  die  man  von 
den  schwedischen  Gesellschaften  gefordert  hat, 
der  Hilligkeit  entsprechen,  und  wie  der  ganze 
Vorgang  vom  .Standimukte  der  scliwedischen 
Interessen  zu  beurteilen  ist.  Vielmehr  wollen 
wir  uns  auf  eine  üntersuchung  der  Wirkung  des 
.Allkommens  für  die  Erz  Verbraucher  beschranken, 
und  es  will  uns  dann  scheinen,  als  ob  das  Ab- 
kommen einen  großen  Vorteil  hat.  indtuii  es  die 
Gewißheit  bringt,  daß  der  .Ausdehnung  der 


schwedischen  Erzausfuhr  seitens  des  Staates 
innerhalb  der  beschriebenen  Grenze  keine 
Schwierigkeiten  in  den  Weg  gelegt  werden. 
Im  Gegenteil,  man  könnte  annehmen,  daß  der 
Staat,  der  nun  doch  einmal  Teilhaber  bei  den 
Grubengesellschaften  geworden  ist  und  nach 
seinem  Willen  schließlich  nach  25  oder  35 
Jahren  Besitzer  werden  kann,  alles  tun  wird, 
um  im  Interesse  seiner  Einkünfte  die  Gesell- 
schaften zu  unterstützen.  Die  Entwicklung  der 
.Ausfuhr  wird  danach  eine  geschäftliche  Frage 
für  die  Grubengesellschaften  sein.  Diese  haben 
es  nunmehr  selbst  in  ihrer  Hand,  nach  Maß- 
gabe der  Marktlage,  dos  Standes  ihrer  Gruben 
und  iler  Arbciterverhilltnisse  die  lappländi- 
sche .Ausfuhr  bis  auf  mehr  als  4 Millionen  zu 
steigern.  Alles  zusammen  genommen,  darf  damit 
gerechnet  werden,  daß  die  schwedischen  Gruben 
in  ihrer  Gesamtheit,  d.  h.  die  Gruben  des  ganzen 
Landes,  im  Laufe  der  .Jahre  etwa  5 Millionen 
Tonnen  Eisenerze  jährlich  für  Ausfuhrzwecke 
zur  Verfügung  stellen  können.  Selbstverständ- 
lich wird  ein  höherer  Preisstand  eine  schnelle 
Eutwicklung  der  Ausfuhr  zu  fördern  geeignet 
sein,  besonders  nachdem  durch  die  vermehrten 
geldlichen  Lasten  und  die  Abgabe  au  den  Staat 
die  Förderungs-  und  sonstigen  Selbstkosten  eine 
Steigerung  erfahren  haben.  Ganz  wesentlich 
bleibt  dabei  auch  die  .Arbeiterfrage.  Ger.ade 
unter  den  Verhältnissen,  unter  denen  die  von 
der  Welt  abgelegenen  Gruben  arbeiten,  erfordert 
diese  Frage  eine  besonders  vorsichtige  Be- 
handlung. 

Neben  der  vermehrten  Gewißheit  über  die 
Menge  der  Eisenerzbezüge  verdient  die  oben  be- 
reits erwähnte  Gewähr  gegen  die  Erhebung  von 
Ausfuhrzöllen  ein  besonderes  Interesse. 

Im  großen  Ganzen  können  wir  daher  nach 
Prüfung  .aller  Verhältnisse  zu  dem  Schlu.sse 
kommen,  daß  das  Ergebnis  vom  deutschen 
Standpunkte  aus  als  günstig  betrachtet  werden 
darf.  Nach  Schilderung  dieser  Sachl.age  wird 
es  überflüssig  sein,  auf  die  zahlreichen  irrtüm- 
lichen Folgerungen  einzugehen,  die  in  der  deut- 
schen untl  auch  österreichischen  Presse  im  Um- 
laufe und  geeignet  waren,  eine  Beunruhigung 
wegen  der  Versorgung  Deutschlands  mit  schwe- 
dischen Eisenerzen  hervorzurufen,  gerade  als  ob  mit 
den  lapidändischen  Erzen  in  Zukunft  nicht  mehr 
zu  rechnen  und  die  Erschließung  neuer  Gruben  im 
In-  und  Auslände  nötig  sein  werde.  Selbstver- 
ständlich mögen  diese  Bestrebungen  ihren  Weg 
weiter  verfolgen,  indessen  ist  von  jeder  Ueber- 
eilung  .abzuraten,  weil  sie  leicht  dazu  führen 
könnte,  K.ajütal  und  Arbeit  auf  unergiebige 
Unternehmungen  zu  verwenden,  während  doch 
eine  stetige  Steigerung  der  Versorgung  mit 
schwedischen  Eisenerzen  nunmehr  außer  Frage 
gestellt  ist. 
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Aus  amerikanischen  Eisen-  und  Stahlgießereien. 

In  zwangloser  Reihenfolge  und  angemessener 
Kürze  ist  nachstehend  eine  Auswahl  von  Berichten 
über  Neubauten  und  Einrichtungen,  wie  sie  im  letzten 
halben  Jahre  in  amerikanischen  Facli- 
zeitschriften  veröffentlicht  worden 
sind,  wiedergegeben. 

Mit  einem  jährlichen  Ausbringen 
von  90000  t erhebt  die 

S c u 1 1 i n - G a 1 1 a g h e r 1 r o n and 
Steel  Company 

zu  St.  Louis  den  .\nspruch,  die 
grollte  Stahlformgießerei  der  Welt  zu 
sein.  Das  Werk,  in  dem  in  der  Haiipt- 
.sache  Stücke  für  Kisenbahnbedarf  her- 
gestellt  werden,  kam  im  Jahre  1900 
in  Betrieb  und  besaß  damals  fünf 
Martinöfen  von  jo  20  t Inhalt  und 
einton  jährlichen  .Vusbringen  von 
40000  t.  Innerhalb  der  ltdzten  Jahre 
wurde  es  ilurch  den  Bau  zweier  neuer 
Gießereien  mit  drei  weiteren  Martin- 
öfen und  zwei  Kleinkonvertern  ver- 
größert. ( Ibgleich  die  ganze  36  ha  be- 
deckende Anlage  innerhalb  der  Stadt- 
gronzo  von  St.  Louis  liegt  und  die 
Umgebung  zum  grollen  Teil  bereits 
mit  Häusern  bedeckt  ist,  so  ist  doch 
für  eine  nochmalige,  zukünftige  Er- 
weittsrung  Vorsorge  getroffen;  auch 
bietet  die  Lage  der  Gießerei  zwischen 
zwei  Eisenbahnlinien  günstige  Ver- 
sandbedingungen. 

Die  alte  Uießereianlage  Nr.  1,  die 
nur  zur  Anfertigung  von  Buffern  und 
Kupplungen  aus  Stahlguß  dient,  be- 
steht aus  einer  Martinofenhalle,  einem 
Generatorenhaus,  Formerei,  I’utzerei 
und  Stapel-  und  Versandraum.  Die 
Martinofenhalle  mißt  20,73  X 121,92  m 
und  enthält  fünf  basische  20  t-Oefen, 
die  von  einer  WclIman-Seaver-.Morgan- 
(.'hargiervorriebtung  und  einem  elek- 
trisch angetriebeneii  lOt-Laufkran  be- 
dient werden.  Indem  15,24  X 39,62  m 
großen  Ocneratorenliaus  befinden  sich 
10  Duff-Gaserzeuger.  Die  Formerei 
hat  22,S6X  152,40  m Grundfläche  und 
besitzt  drei  elektrische  30  t-Fiauf- 
kraiien  und  18  mittels  Druckluft  ar- 
beitende 5 1 starke  Drehkranen.  Inner- 
halb des  Bereichs  eines  jeden  der 
letzteren  sind  je  eine  Formmnschine 
für  Überkasten  und  eine  für  Unter- 
kasten angeordnet.  Auch  in  der 
I’utzerei  (22,86  X 152,40  ml  belindcn 
sich  zwei  elektrische  15  l- Kranen,  zu 
denen  eine  Hebevorriebtung  für  Guß- 
stücke bis  zu  36  t kommt.  Weiterhin 
gehören  noch  zu  dieser  .\bteilung  die  Kernformerei 
(12,19  X •15,72  m)  und  ein  neues  dreistöckiges  Modell- 
liaus  (18,29  X 30,48  m). 

Die  neu  erbauten  Gießereien  Nr.  2 und  Nr.  3, 
deren  Grundriß  aus  .Abbildung  I ersichtlich  ist,  um- 
fassen ein  Gencratorenhaus  (14,63  X 30,48  m),  einen 
Raum  für  Oefeii  und  Gießpfannen,  sowie  Roheiscnlagcr- 
platz  von  1 9,72X  ß 1 »44  m,  eine  Formerei  (22,73 X 91,44m), 
Gußputzerei  und  Bearbeitungswerkstätie  (22  77  X 

• „The  Foundry“,  Juni  1907  S.  262. 


91,44  m),  Konvorterraum  (18,18X85,34  m),  Sandauf- 
bereitung (13,41  X 26,52  m)  und  Kernmacherei 
(9,75  X 25,60  m).  Das  Ganze  ist  in  Eisonkonstruktion 
als  zusammenhängender  Bau  mit  fünf  Schilfen  aus- 
geführt; beim  Entwurf  wurde  besonderer  Wert  darauf 


-B 


Abbltciuti{^  1.  Uii*Ü«?rci  Nr.  t iiihI  Nr.  3 diT  i^culltn-OaliAghrr  Iron  anii  8(ccl  ('ontptiiir. 


gelegt,  daß  sämtliche  Teile  genügend  IJcht  und  Luft 
erhielten,  so  daß  bei  Tage  nirgends  künstliches  Licht 
verwendet  werden  nuiß.  Die  lichte  Höhe  der  For- 
merei Nr.  2 und  des  Ofenraumes  beträgt  einschließ- 
lich des  Laternenaufbaues  25  m.  Letzterer  ermög- 
licht über  die  ganze  Längserstreckung  des  Daches 
ein  günstiges  .Abführen  der  (Jfenhitze  und  der  beim 
Gießen  entstehenden  Gase.  Bis  zu  den  Untergurten 
der  Daclikonstriiktion  messen  diese  Räume  10,67  m, 
bis  zur  Schionenoberkanto  der  Kranlaufbahn  7,62  in. 
Die  drei  .Martinöfen  fassen  je  20  t und  stimmen  im 
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wesentlichen  mit  den  sonst  auf  amerikanischen  Werken 
gebräuchlichen*  Qberein.  Der  hflssige  Stahl  wird  in 
20  t fassende  Pfannen  mit  Bodenstopfen  vergossen. 
Die  BcscliickbQbne  ist  bei  2,77  m Höhe  über 
QieBereisohle  54,86  m lang  und  wird  von  einer  elek> 
triscb  angetriebenen  Chargiervorrichtung  befahren. 
Der  von  den  Oefen  nicht  beanepruchte  Teil  der  Halle 
dient  als  Lagerplatz  fQr  die  zu  verschmelzenden  Stoffe 
(Schrott,  Roheisen,  Eisenerz),  welche  von  den  auf 
einem  Schienonstrang  bis  in  die  Mitte  der  Hallo  fah- 
renden Eisenbahnwagen  unmittelbar  dorthin  abgeladen 
werden  können.  Eine  am  Ende  dieses  Lagerplatzes 
angeordnete  Wage  besorgt  das  Abwiegen  der  Char- 
gen, die  alsdann  in  kleinen  Wagen  auf  die  Böhne 
gehoben  und  vor  die  Uefen  gefahren  werden. 

Das  anstoßende  Oeneratorenhaus  enthält  sechs 
runde  Gaserzeuger  der  Forter-Miller  Engineering  Co. 
zu  Pittsburg.  Die  Kohle  kfhn  auf  die  2,46  m hohe 
Bedienungsbühne  unmittelbar  aus  den  Eisenbahnwagen 
entleert  werden.  Außer  für  die  Befeuerung  der 
Martinöfen  dient  das  Generatorgas  auch  zum  An- 
wärmen der  Gießpfannen  und  Trocknen  der  Formen. 
Indessen  ist  man  neuerdings  dazu  Qbergegangcn, 
diesen  Brennstoff  durch  Oel  zu  ersetzen,  das  für  die 
Oefen  nicht  allein  wegen  seiner  Billigkeit,  sondern 
auch  der  leichten  Handhabung  halber  vielfach  bevor- 
zugt wird.  Es  wurden  daher,  von  den  übrigen  Bau- 
lichkeiten wegen  der  Fenersgefahr  entfernt,  Oel- 
behülter  mit  einem  Fassungsraum  von  8400  hl  an- 
gelegt. 

In  der  Formerei  befinden  sich  einfach  gebaute 
Durchzugeformmasebinen,  die  stets  derart  paarweise 
zusammen  arbeiten,  daß  die  Oborkasten  auf  der  einen 
und  die  Unterkaston  auf  der  andern  Maschine  an- 
gefertigt  worden.  Das  Aufstampfen  der  Kasten  ge- 
schieht von  Hand;  zur  Beförderung  dienen  acht  Dreh- 
kranen mit  pneumatischen  Hebevorrichtungen,  welche 
bis  zu  3 t schwere  Stücke  bei  4,6  m Ausladung 
heben  können.  Die  Lage  der  Kranen  an  den  Längs- 
seiten der  Formerei  ist  aus  dem  Grundriß  (Abbild.  1) 
ersichtlich.  Durch  diese  Anordnung  können  zugleich 
auch  die  Gußstücke  nach  der  Putzerei  befördert 
werden.  Außerdem  überfahren  den  ganzen  Kaum 
zwei  elektrische  20  t- Arbeitekranen.  Am  einen  Ende 
der  Halle  sind  zwei  durch  Generatorgas  beheizte 
Trockenöfen  angeordnet  mit  einem  Flächenraum  von 
6,10  X ni-  In  einen  jeden  dieser  Oefen  führen 
von  der  Formerei  zwei  Geleise  mit  V-förmigem 
Schiencn|>rofil,  auf  denen  kleine  Wagen  unter  Be- 
nutzung von  losen  Kugeln  laufen, 
welche  durch  das  Profil  ihre  Füh- 
rung erhalten.  Diese  in  Europa 
wenig  verbreitete  Vorrichtung 
macht  Wagenräder  entbehrlich 
und  arbeitet  sehr  zufriedenstel- 
lend. All  dem  entgegengesetzten 
Ende  der  Formerei  schließen  sich 
8andlagcr,  Sandaufbereitung  und 
Kernmacherei  an;  letztere  be- 
sitzt einen  mit  Kohle  befeuerten 
Kerntrockonofen  von  3,05  X 1,32 
m Grundfläche.  In  der  Giiß- 
putzerei  laufen  zwei  elektrische 
15  t - Arbeitskranen  und  drei 
Drehkranen  von  3 m Ausladung 
mit  pneumatischer  Hebevorrich- 
tung. Ferner  sind  dort  unter- 
gebracht ein  Sandstrahlgebläse, 
drei  feststehende  und  eine  schwin- 
gende Schleifmaschine,  .Maschi- 
nen zum  Bohren,  Hobeln  und 
Fräsen  sowie  eine  KaltsUge.  Ein 


* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“ 
1906  Nr.  19  S.  1165. 
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Teil  der  Halle  dient  als  Versandraum,  in  dem  die 
Gußstücke  sofort  nach  dem  Fertigstellen  und  .\b- 
wiegen  mittels  der  Kranen  auf  die  Eisenbahnwagen 
verladen  werden.  Die  Konverteranlage  wunle  in- 
folge des  wachsenden  Bedarfes  an  kleineren  Stahl- 
gußwaren geschaffen,  welche  sich  nicht  vorteilhaft 
aus  den  fast  nur  für  größere  Stücke  verwendeten 
Martinöfen  vergießen  lassen.  Diese  Halle  ist  18,29 
X 85,34  m groß,  ihre  Höhe  mißt  nur  6,40  m bis 
zur  Schienenoberkante  der  Kranenlaufbahn.  Sic  ent- 
hält zwei  5 t- Konvertor  und  drei  elektrische  5 t- 
Krane.  Zwei  Kupolöfen  von  1 145  mm  innerem  Durch- 
messer liegen  in  einem  Anbau  (6,10  X 18,29  m),  sie 
leisten  stündlich  7 bis  9 t und  werden  abwechselnd 
betrieben.  Die  Beförderung  der  im  Freien  lagernden 
Rohstoffe  auf  die  Gichtbühne  geschieht  mittels  Druck- 
luft. Den  Wind  für  die  Kupolöfen  liefert  ein  von 
einem  35  P.  S.-Motor  angetriebenes  Kapsclgebläsc, 
während  für  die  Konvertor  ein  Hochdruckgebläse  mit 
einem  70  P.  S.-Motor  vorhanden  ist  Die  Windzu- 
führung zu  den  Konvertern  erfolgt  unterirdisch.  — 

Die  Proscott  Company, 

zu  Menominee,  Mich.,  fertigt  in  der  Hauptsache  Be- 
darfsgegenstände für  Sägemühlen  und  Holzschneidereien 
an.*  Da  derartige  Betriebe  meist  in  sehr  dünnbe- 
völkerten Bezirken  Vorkommen  und  die  Einrichtungen 
selbst  während  des  Betriebes  sehr  stark  mitgenommen 
worden,  sahen  sich  die  Fabrikanten  veranlaßt,  der 
besseren  Haltbarkeit  wegen  einen  großen  Teil  der  früher 
in  Grauguß  hergestellten  Waren  durch  solche  aus  Stahl- 
guß zu  ersetzen,  die,  um  von  unzuverlässigen  Liefe- 
rungsfristen unabhängig  zu  sein,  in  den  eigenen  Werk- 
stätten angefortigt  werden  sollten.  Boi  der  Wahl  des 
Schmelzofens  war  die  Verschiedenheit  der  darin  hcr- 
zustellenden  Erzeugnisse  von  maßgebendem  EintluB, 
so  daß  man  sich  schließlich  nach  vielseitigen  Erkun- 
digungen für  die  Beschaffung  eines  basischen,  kipp- 
baren Martinofens  von  5 t Fassungsraum  entschied, 
der  mit  Rohöl  befeuert  werden  sollte.  Der  Betrieb 
ist  nunmehr  aufgenommen  und  ist  das  Werk  die  erste 
Gießerei  im  nördlichen  Michigan  mit  einem  basischen 
Martinofenbetrieb.  In  dem  Ofen,  dessen  wirtschaft- 
licher und  reinlicher  Betrieb  gerühmt  wird,  lassen 
sich  täglich  25  t Stahl  herstcllen.  Da  alle  vier  Stunden 
eine  Hitze  fertiggemacht  werden  kann,  wobei  etwa 


* „The  Foundry“  1907,  September,  8.  6.;  „The 
Iron  Trade  Review“  1907,  1.  August,  8.  175. 
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200  I Oel  fQr  die  Tonne  fertigen  Stahles  benötigt 
werden,  können  Stöcke  bis  zu  7000  kg  aufwärts  ver- 
gossen werden.  Der  ganze  Martinofen  nimmt  eine 
Fläche  von  9,45  X 2,44  m ein’;  der  ilerdraum  miüt 
4,88  X m;  die  Köpfe  sind  2,32  m breit  und  1,79  m 
lang.  Die  Wärmespeicher  haben  eine  Länge  von 
8,66  m,  eine  Breite  von  1,83  m und  eine  Höhe  von 


mit  elektrisnbem  Antrieb  der  Beschickbahne  vom 
Lagerplatz  aus  zugefUhrt. 

Wie  aus  dem  QrundriB  (Abbildung  3)  und  dem 
Schnitt  (Abbildung  4)  zu  ersehen  ist,  stößt  die  Eisen- 
gießerei unmittelbar  an  die  Stahlgießerei  an,  so  daß 
beide  Werksabteilnngen  ein  Oobäude  bilden.  Die 
Höhe  der  Hallo  beträgt  bis  zum  Giebel  14,63  ra  und 


Abbildung  S.  Urundrlß  der  OluOernlanlagoD  der  l’rencoU  Company. 

1 s K4*riimuclu*rel.  ’i  a Troekttodren.  ;5  Oflbchälter.  *4  ss  Pumpen  und  Kouipreaioren.  & = Harilnofen.  C s Bc^chlckbühnc. 
7 st  Schr.V^auf^ug.  8 =:  Mc(aUKii*0«*rel.  9 m Kupoldfoo.  lU  a Kranro.  11  m Uuruau«. 


3,13  m.  Sie  sind  entgegen  der  seither  üblichen  Ar- 
mierung mit  J -Eisen  und  Stehbolzen  mit  Stahlblechen 
gebunden,  eine  Neuerung,  von  der  eich  die  Erbauer 
bezüglich  der  Haltbarkeit  des  Mauerwerkes  viel  ver- 
sprechen. Den  Ofen  selbst  tragen  zwei  kräftige 
Bctunauna!;er,  die  sich  bis  auf  1,50  m unterhalb 
Gicßereisohle  ausdehnen,  und  die  wiederum  auf  einer 
2.5  cm  dicken  Betonschicht  lagern,  um  den 
Eintritt  von  ürundwasser  in  die  Fundamente 
zu  verhindern.  Der  Luft-  und  Gascintritt 
wird  durch  ein  hydrauli.sch  betätigtes  Furter- 
ventil  geregelt.  Ebenfalls  hydraulisch  er- 
folgt das  Ki]>pen  des  Ofens.  Da  der  Ofen 
auf  Hollen  gelagert  ist,  die  ihrerseits  in 
Kugellagern  laufen,  ist  ein  stoßfreies  Kippen 
gewährleistet,  wodurch  auch  ein  Losrütteln 
des  Maucrwerkes  vermieden  wird.  Die  Be- 
scliickbOhne  betindet  sich  3,06  m Uber 
üießcrcisohlo,  ist  8,53  m breit  und  15,24  m 
lang.  Die  AbstichbUhne  liegt  0,91  m über  der 
HcschickbUhne  (s.  Abbildung  2).  Vorläufig 
wird  der  Ofen  von  Hand  beschickt,  doch 
aoll  eine  mechanische  Chargiervorrichtung 
aufgestellt  werden,  sobald  ein  zweiter  Ofen 
gebaut  ist,  für  den  bereits  der  Platz  vor- 
gesehen ist.  Zu  erwähnen  sind  noch  die  be- 
weglichen, auswechselbaren  Köpfe,  die  es 
ermöglichen,  ohne  langen  Aufenthalt  einen 
in  Hesorre  stehenden  Kopf,  sobald  der 
ausgebrannte  entfernt  ist,  an  Ort  und  Stelle 
einzubauen. 

Zum  Zerstäuben  des  Huhöls  dient  Druckluft,  die 
ein  Kompressor  von  19,8  cbm  Leistung  liefert.  Die 
Verdampfung  geht  in  einer  Kammer  am  Endo  der 
Gasleitung  vor  sich.  Das  Oel  wird  durch  eigene 
Punipmaschineii  beschafft  und  auf  etwa  200“  C.  vor- 
gowärint.  Diese  Apparate  pumpen  eine  beliebige 
Monge  des  filtrierten  fiüssigen  Brennstoffes  unter 
gleichmäßigem  Druck  und  glßichblcibender  Temperatur 
selbsttätig  aus  dem  Vorratsbehälter  heran. 

Das  Schmelzgut  wird,  ohne  umgcladon  zu  werden, 
mittels  einer  HiUtenbahn  und  eines  ^jehrägaufzuges 
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bis  zu  den  Dachbindern  9,75  m,  die  Länge  109,78  m 
und  die  Breite  einschließlich  des  Seitenschiffes 
28,80  m,  ohne  letzteres  19,05  m.  Licht  fällt  durch 
zahlreiche  bis  unter  das  Dach  sich  erstreckende  Fenster 
an  der  Längswand  sowie  in  den  beiden  Stirnwänden 
durch  kleinere  in  ausreichender  Menge  herein;  zur 
Heizung  der  Halle  mittels  Dampf  dient  ein  liegender 


Abbildung  4.  Quirscbnlll  zu  Abbildung 

Dampfkessel,  ln  dem  Seitenschiff  sind  der  Martin- 
ofen, die  beiilen  Kupolöfen,  sämtliche  Kerntnx^keii- 
üfen  sowie  die  Kernmachereien  und  die  Metallgießerei 
untergebracht.  Die  Abstichseite  der  Schmelzöfen  ist 
den  zugehörigen  Formereien  zugokehrt,  welche  54,9  m 
lang  und  IS,9  m breit  und  nur  durch  eine  niedrige 
Backsteinmaiier  getrennt  sind,  so  daß  die  zwei  elek- 
trisch angotriebenon  lOt-Laufkranen  die  ganze Gebüudo- 
längc  befahren  können. 

Für  leichtere  .Vrbeiten  sind  drei  liebezeuge  von 
etwa  1 t Tragfähigkeit  vorhanden.  Jede  der  .\btei- 
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langen  besitzt  drei  Kerntrocken5fen  mit  Roksfeuerung; 
in  die  beiden  gröHten  derselben  fUbrt  von  der  Oieß- 
halle  aus  ein  Schienenstrang,  wahrend  die  vier  anderen 
von  der  Kernmacherei  aus  zugänglich  sind. 

Yen  den  beiden  Kupolöfen  leistet  der  eine  25  t, 
der  andere  15  t.  Den  Wind  für  den  größeren  Ofen 


Sand  und  anderen  Rohstoffen.  Die  Grundmauern  der 
Hallen  bestehen  aus  Beton,  die  Wandungen  sind  in 
Eisenkonstruktion  mit  Backsteinansmauerung  auf- 
gofahrt.  FQr  die  Fenster  ist  Drahtglas,  für  die  Tfir- 
rahmen  Gußeisen  und  fQr  die  Fenstorschwollen  ar- 
mierter Beton  verwendet  worden.  Das  einzig  Brennbare 
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Abbilduoc  6.  (inindriü  der  CaoadA  Tool  Work«. 


liefert  ein  Hootsebes  Kapselgobläse  Nr.  4,  das  von 
einem  20  1’.  S.- .Motor  angutrieben  wird,  wahrend  der 
kleinere  Ofen  seinen  Wind  durch  einen  Ventilator  zn- 
gefnhrt  erhalt;  die  Gichtbühne  ist  4,88  m Uber 
Oießereisohlo  gelogen  und  wird  ebenso  wie  die  Ohar- 
gierbühnc  dos  Martinofens  durch  einen  elektrisch  be- 
triebenen Sebrägaufzug  mit  den  Schmelzstotfen  ver- 
sehen. Die  Metallgießerei  enthalt  drei  Tiegolöfen; 
sollen  große  RotgußstUcke  gegossen  werden,  so  wird 
stets  der  kleinere  Kupolofen  verwendet. 

Für  den  Trans|)ort  des  flüssigen  Stahles  dienen 
zwei  5 t-Ffanncn  mit  Bodonstopfen,  während  die  Grau- 
gießorei  zwei  5 t-Ffannen  sowie  je  eine  von  .1  t,  2 t 
und  1,7  t Inhalt  besitzt.  Die  Oußputzerei  ist  in  einem 
48,77  X 25,60  in  großen  Nebengebäude  untergcbracht, 
zu  dom  ein  Schienenstrang  führt.  In  derselben  finden 
Proßluftwerkzeuge  ausgedehnte  Anwendung.  — 

Um  ihre  Gioßereianlagon  erweitern  zu  können, 
haben  iin  vergangenen  Jahre  die 

Onnada  Tool  Works 

zu  Dundas  bei  Buffalo,  Ontario,  einen  vollständigen 
Neubau  anfgeführt,*  nachdem  sie  sich  der  Nilos- 
Boment-Company  als  kanadische  Zweignieder- 
lassung angeschlosson  hatten.  Das  im  Jahre  1865  ge- 
gründete und  unter  der  Firma  John  Bertram  & Sons 
früher  bekannte  Unternehmen  ist  wohl  die  bedeutendste 
Werkzeugmaschineufabrik  Kanadas,  die  sich  nament- 
lich durch  die  .Mannigfaltigkeit  ihrer  Erzeugnisse  aus- 
zoichnct. 

Die  in  der  Abbildung  5 im  Grundriß  und  Schnitt 
wiedergegebene  Gießerei  bedeckt  einen  Fläcbenraum 
von  64  X d3,2  m und  besteht  in  einem  Hauptschiff 
von  15,85  m Breite  und  zwei  Seitenschiffen  von  je 
8,68  m Breite.  Das  östliche  Seitenschiff  ist  einstöckig 
und  bis  zur  Krnnenbahn  8,28  in  hoch,  während  das 
westliche  zwei  Stockwerke  aufweist,  in  deren  oberem 
eine  Galerie  aus  armiertem  Beton  6,25  m über  Gießerci- 
Bohle  sich  befindet.  Diesellie  dient  als  Gichtliühne 
für  die  Kupolöfen  sowie  zur  Lagerung  von  Koks, 
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in  dom  ganzen  Bau  ist  die  Verschalung  des  Daches,  welche 
jedoch  mit  feuersicherem  Material  abgedeckt  ist. 

Bemerkenswert  sind  die  Einrichtungen  zum  Ein- 
formon  großer  Stücke.  Die  Gießereisohle  ist  um  etwa 
1,8  m über  das  ursprüngliche  Gelände«  ^durch  Auf- 
fUllon  höher  gelegt  wor- 
den, um  Gußstücke  im 
Herd  formen  zu  können. 

Dammgruben  sind  nicht 
vorhanden.  Etwa  2,3  m 
unter  der  jetzigen  Gieße- 
reisohle  ist  der  in  der 
Abbildung  5 sichtbare 
Rost  angeordnet.  Die 
Art  und  SVeisc,  wie  die 
Querstäbe  desselben  mit 
den  drei  liangschwollen 
verbunden  sind,  geht  aus 
Abbildung  6 hervor.  Die 
beiden  äußeren  Lang- 
schwellen  sind  mit  den 
Betonpfcilern  verankert, 
welche  zum  Tragen  der 
die  einzelnen  Schiffe 
trennenden  Säulen  die- 
nen. Von  den  Qoer- 
schwollen  gehen,  bis 
nahe  an  die  Oberfläche 
reichend,  160  Augen- 
stäbe  in  vier  Reihen 
zu  jo  40  Stück  angeord- 
net aus.  ln  die  am 
Kopfende  derselben  be- 
findlichen .Augen  können  Haken  zum  Festhalten 
schwerer  Oborkasten  hineingosteckt  werden.  An  Stel- 
len, wo  sie  hui  der  Ilerdformerei  hinderlich  sein  sollten, 
lassen  sich  die  .Augenstäbo  leicht  entfernen. 

An  Hobezeugen  sind  in  dem  Hauptschiff  ein  25  t- 
Krau  mit  einem  llilfswindwerk  von  ß t Tragfähigkeit 
und  ein  10  t-Kran,  in  dem  östlichen  Seitenschiff  zwei 
5 t-Kranen  vorhanden.  Sämtliche  Hebezeuge  werden 
elektrisch  angetrieben. 
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In  der  Mitte  des  restlichen  ScitenschiffeB  sind 
die  beiden  Kupolöfen  angoordnet,  von  dem  übrigen 
Kaum  durch  Backsteinmauern  getrennt.  Der  größere 


leistet  bei  1076  nun  lichter  Weite  14  t,  der  kleinere 
bei  1016  mm  1.  W.  7 t i.  d.  Stunde.  Den  Wind  liefert 
ein  auf  der  Qalerie  untergebrachtes  Rootsches  Kapsol- 
gebläso  Nr.  6.  In  der  Nähe  der  Oefen  sind  auch  die 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

14.  November  1907.  Kl.  10  b,  H 39  75.5.  Ver- 
fahren zum  Trocknen  von  Kohlenstaub  für  die  Her- 
stellung von  Briketts;  Zus.  z.  Pat.  181048.  Otto 
Ilörenz,  Dresden,  l’fotenhauerstr.  43 

Kl.  16,  M 25  578.  Vorfahren  zur  Herstellung  eines 
Düngemehls  aus  Phosphoriten  oder  Mineralphosphaten. 
Walther  Mathesius,  Berlin,  Lietzenburgerstr.  46. 

Kl.  35b,  St  10052.  Vorrichtung  zum  Festhalten 
der  Blockform  und  Ausstößen  des  Blockes,  sowie  zum 
Einsetzen  des  Blockes  in  die  Ausgleicbgrube ; Zus.  z. 
Pat.  161  8-54.  Fa.  Ludwig  Stuckenholz,  Wetter  a.  d.  R. 

Kl.  49  e,  S 24  136.  Dampfdrucküborsetzer  für 
.Schmiedepressen  und  andere  hydraulische  Arbeite- 
maschinen. Hugo  .Sack,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  80  b,  K 34  904.  Verfahren  zur  Verbesserung 
von  Aluminat  und  Silikat  enthaltenden  hydraulischen 
Bindemitteln  wie  Hochofenschlacken  und  aus  den- 
selben liergestelltcn  Zementen,  Portlandzement  u.  dgl. 
durch  Zusatz  von  Bariumsalzen ; Zus.  z.  Anm.  K 33  120. 
Künigshofor  ('eniont - Fabrik  Akt. -Ges.,  Wien;  Ver- 
treter: E.  Franke  und  G.  Hirschfeld,  Pat.- Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

18.  November  1907.  Kl.  1 a,  L 24  477.  Schleuder- 
scheibo  mit  nach  außen  führenden  überdeckten  Rand- 
mitcn  und  mit  mittlerer  Zuführung  für  trockene  Stoffe 
von  verschiedener  Schwere.  Joseph  Bernard  Loison 
und  Victor  Edouard  Souchon,  Paris ; Vertr. : Dr.  B.  Alox- 
ander-Katz,  Pat.- Anw.,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  1 a,  P 19  780.  Einrichtung  an  Thomasschlacken- 
mUhlen  zur  leichten  Abseboidung  der  Eisenteile  durch 
Sieben.  Gebr.  Pfeiffer,  Kaiserslautern. 

Kl.  1 a,  Sch  27  672.  Siebvorrichtung  mit  mehreren 
endlosen  Fürdersieben.  Hermann  Schubert,  Beuthen 
O.-S.,  Gerichtsstr.  9. 

Kl.  7 c,  B 45  392.  Verfahren  zum  Wülsten  der 
Ränder  von  Metallplatten.  George  Frederick  Bull, 
Birmingham  und  Isaac  Jackson,  Glossoj),  Engl.;  Ver- 
treter : Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat.- Anw.,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  7 c,  U 2867.  Verfahren  und  Maschine  zur 
Herstellung  von  Motallgittern  durch  Schlitzung  und 
Dehnung  von  Blechon.  Universal  Metal  Lath  & Patent 


Putztronimeln  angeordnet.  Gegen  Süden  schließt  sich 
die  Kernmacherei  an,  in  welcher  ein  5 t-Kran  läuft. 
Große  Kernstücke  werden  in  den  zwei  vorhandenen 
Trockenöfen  getrocknet,  deren  Lago  aus  Abbildung  5 
ersichtlich  und  deren  kleinerer  im  Schnitt  in  Ab- 
bildung 7 wiedorgegebon  ist.  Die  Tiefe  der  Oefen 
beträgt  5,80  m bezw.  9,14  m,  ihre  Höhe  3,05  m und 
ihre  Breite  4,57  m.  Die  Heizung  erfolgt  mittels  Koks 
für  beide  Oefen  von  dom  hinter  dem  kürzeren  Ofen 
gelegenen  Raum  ans  (vergl.  Abbild.  7).  Kleinere  Kerne 
werden  in  einem  mit  Gas  befeuerten,  tragbaren  Ofen, 
Patent  Eli  Millett,  Springfield,  getrocknet.  Bei  diesen 
Oefen  haben  die  einzelnen  die  Trockoiirahmen  oder 
Bleche  enthaltenden  Fächer  <(uadrantonförmige  Gestalt 
und  bilden  mit  den  Verschlußtüren  ein  in  den  Tür- 
angeln drehbares  Ganzes.  Wird  durch  Oeffnen  der 
Türe  das  Fach  vollständig  herausgeschwungon,  so 
schließt  eine  unter  90®  zu  der  Türe  vorsetzte  senk- 
recht stehende  Scheibe  die  Türöffnung  ab. 

Zum  Antrieb  der  Schüttelsiebe  für  Sand  wird 
Preßluft,  ebenso  wie  für  das  Stampfen  in  der  Putzerci, 
angewondet.  Letztere  ist  im  nördlichen  Finde  dos 
Haupt-  und  des  westlichen  Seitenschiffes  angeordnet. 

(SchluO  rol(t.) 


ausländische  Patente. 

Co.,  Youngstown,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und 
Dr.  L.  Soll,  Pat.-Anwälto,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  16,  M 31  024.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Düngemitteln.  Walther  .Mathesius,  Berlin,  Lietzen- 
burgerstraße  46. 

Kl.  24  c,  K 34  572.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Abscheiden  der  Flugasche  aus  den  Brenngasen 
von  Halbgasfeucrungon  bei  Brennöfen.  Gohr.  Kör- 
ting .\kt.-Ges.,  Linden  b.  Hannover. 

Kl.  24  f,  E 12  428.  Um  eine  Achse  drobharor 
gewölbter  Schieber  zur  Regelung  der  Schichtenhöhe 
bei  Kettenrostfeueningen.  Paul  Engelhardt,  Borlinor- 
straße  87  und  Hans  Weise,  Treskowstr.  9,  Tegel. 

Kl.  24  k,  D 17  253.  Herdofen  mit  in  dom  Deckon- 
gowölbo  angebrachten  Vorwärmkammorn  für  die  Ver- 
brennungsluft. Franz  Dahl,  Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  40  a,  F 20  043.  Bofestigungsoinrichtung  für 
die  Arme  von  RöstofenrOhrwerken  mit  hohler  Welle 
unter  Benutzung  auswechselbarer  Einsatzstücke.  Fre- 
deric  John  Falding,  New  York;  Vertr.:  C.  Pieper, 
H.  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW. 40. 

Kl.  40  a,  T 10  949.  Bewegbarer  Muffelofen  zum 
Rösten  oder  Reduzieren  von  Erzen  sowie  zu  ähnlichen 
Zwecken  mit  in  der  Ausfütterung  angebrachten  Hoiz- 
kanälen.  Friedrich  C.  W.  Timm,  Hamburg,  Wands- 
beckor  ('haussco  86. 

Kl.  40  a,  Z 5081.  Mechanischer  Röstofen.  Roman 
V.  Zolewski,  Engis,  Belg.;  Vertr.:  M.  Schmotz,  Pat.- 
Anwalt,  Aachen. 

Kl.  49  b,  W 26  809.  Kreissägeblatt  mit  nur  auf 
einer  Seite  mittels  Nut  und  Feder  in  Aussparungen 
des  Stammblattcs  eingesetzten  Sägezähnen.  Gustav 
Wagner,  Reutlingen,  Württemberg. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

18.  November  1907.  Kl.  1 b,  Nr.  321  991.  Eloktro- 
magnetischorTrommolschoidor  mit  rotierendorTrommol 
und  rotierenden  Magnetpolen.  Maschinenbau -Anstalt 
Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  21h,  Nr.  322  172.  Elektrischer  Schmelzofen 
zum  Schmelzen  kleiner  .Mengen  schmelzbarer  Stoffe. 
K.  Friedrich,  Freiberg  i.  8. 

Kl.  24  c,  Nr.  321  933.  Umsteuervorrichtung  für 
Gas-Regenerativöfen  mit  wechselnder  Flammenrichtnng, 
bestehend  aus  einem  Kasten  aus  Schamotte  oder  dgl. 
mit  Führungsstangen  und  zweckmäßig  darnii  ange- 
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brachten  Ani«chl9(;en  sowie  vurstellbarcn  Luftregalior- 
tollern.  £ Schinatolla,  Berlin,  lledemannatr.  12. 

Kl.  24  f,  Nr.  .'121  !»:t0.  KQhlbalkcn  mit  Waaeor- 
vorteilun^arinne  und  Tropfuasen  für  Oenerator-Oefen. 
Akt.-(ies.  fQr  Oas  und  Elektrizität,  Abt.  Eiecngießerei, 
vorm.  E.  von  Koeppen  &.  t!o.,  Köln-Ehrenfeld. 

Kl.  24  f,  Nr.  821  931.  Auflagerstab  mit  Tropf- 
naee  für  die  Koststäbe  in  Uenerator-Oefen.  Akt.-ües. 
für  Gas  und  Elektrizität,  Abt.  EiaengieÜerei,  vorm. 
K.  von  Kooppen  &.  Co.,  Kölii-Ehronfeld. 

Kl.  Sie,  Nr.  .322  188.  Kippstango  mit  Hand- 
griffen für  Schiiielztiegel.  August  Nickel,  Niesky. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl. 49«,  Nr.  1.8*2992,  vom  2.  April  1901.  Haniel 
Lueg  in  Düsseldorf  - Orafenberg.  Hydrau- 
lische Luppenschere  mit  nur  einem  Preßzylinder, 

Um  sowohl  die  ZiibriDgerrollou  vor  und  hinter 
der  Schere,  als  auch  das  feststehende  Maschinengostoll 
beim  .Schneiden  'zu  entlasten,  ist  das  Obormesser  a 

mit  Stellschrauben  b 
versehen,  mit  denen 
es  dauernd  auf  dem 
(testen  ruht,  und  das 
Untormesser  c.  wird 
beim  Schneiden  allein 
nach  oben  bewegt. 
Das  UntormcBser  c 
umgreift  das  Ober- 
messor  und  besitzt 
einen  hydraulischen 
Zylinder  </,  in  wel- 
chem der  Träger  des 
Obermessers  als  Kol- 
ben e sitzt.  Durch  Niedorbewegen  der  Kolbenstange  f 
des  Dampfkulbcns  y wird  der  Zylinder  d nach  oben 
bewogt.  Der  Träger  dos  Untormessers  ist  so  schwor 
gebaut,  daß  er  beim  Abstclien  des  Dampfes  wieder 
nach  unten  sinkt  und  die  L'ebcrsotzordruckstange  f 
nebst  Kolben  <j  in  die  Anfangslage  zuriickilrilckt. 

Kl.  10  a,  Nr.  18:1070,  vom  10.  Februar  1906. 
K o b 0 r t B a r 1 e n in  D u i s b ii  r g - W a n h e i m o r o r t. 
Stehender  Koletolen  mit  Geirinnitny  der  Nebenprodukte 
und  lieheizung  der  Wände  durch  liunsenbrenner. 

Das  Heizgas  wird  durch  zahlreiche  auf  die  Höhe 
der  Ofenkammer  verteilte  Bunsenbrenner  <i  von  der 


einen  t »rensclimaUeitc  her  in  die  l,üng^wände  der 
< M'cnkanimer  hezw.  die  Zw  isclienwäixle  der  i »fenbatterio 
oingefiihrt,  und  zwar  zunächst  in  einen  von  oben  bis 
unten  durchgehenden  schmalen  Hohlraum  b,  in  dem 


mehrere  Schieber  c übereinander  angeurdnet  sein 
können,  und  strömt  von  da  durch  zahlreiche  wage- 
rechte  Züge  d in  einen  senkrechten  Abfallschacbt  r 
an  der  anderen  Kammerschmalsoite,  in  den  jeder 
wagerechte  Zug  einzeln  für  sich  unmittelbar  ein- 
mündet.  Von  da  ziehen  die  Gase  zum  Fuchs  f. 

KI.  7 h,  Nr.  182295,  vom  17.  Oktober  190r>. 
I r o ()  u o i B M a c h i n e Company  in  New  V u r k. 
Eimiehrorrichtung  fü''  Drahtziehmaschinen  mit  m 
Jleihe  hintereinander  geschalteten  Zieheisen  und  Zieh- 
trommeln. 

Um  das  Einzichen  ein«^s  Drahtes  vor  Beginn  der 
eigentlichen  Zieharbeit  zu  erleichtern,  sind  in  der 
Nähe  jeder  Trommel  u federnde  Klemmen  h vorge- 


sehen. Unter  diesen  wird  der  Draht,  nachdem  er  in 
ntehrcren  Windungen  um  die  vorhergehende  Zicli- 
trommcl  gelegt  worden  ist.  festgcklemmt,  so  daß  er 
auf  ihr  gespannt  bleibt,  während  der  .Xrbeiter  den 
Draht  durch  das  folgende  Zieheisen  c zieht.  Keim 
Woiterzieben  spannt  sich  der  Draht  und  zieht  sich 
hierbei  von  selbst  aus  der  Klemme  wieder  heraus. 

Federnde  Arme  d verhüten  ein  l'nklarwertlen  der 
auf  den  Ziehtrommeln  aufgcwickelten  Dralitwindungen. 

Kl.  24  f,  Nr.  182  4«9,  vom  24.  No- 
vember 190r>.  Hermann  Zutt  in 
AI  a n n h c i m.  Wanderrost feuerung. 

Der  als  Rost  ausgcbildcle  umklapp- 
bare Abstreifer  « für  die  Brennstoff- 
rüekständc  ist  mit  einer  den  Schlackcn- 
raum  vom  Aschunfall  abschlieUenden 
Klappe  b verbunden.  Mit  dieser  zu- 
saminen  kann  er  mittels  der  Zugstange  c 
und  des  Annes  e um  eine  Achse  d 
gedreht  worden.  Die  Klappe  b kann  erforderlichenfall» 
als  Naebverbrenmingsrost  ausgebildet  werden. 

KI.  81c,  Nr.  182681t,  vom  1.  Mai 
1 OOü.  Lambert  Pütz  in  AI  ü n - 
eben  - Gladbach.  Formknstenhnlter. 

Der  aus  Schmiodeisen,  Temperguß 
oder  dcrgl.  bestehende  Formkastenhaltcr 
besitzt  rechtwinkligen  (juorsebnitt  und 
winl  so  in  den  Boden  eingetricben,  daß 
er  die  Ecke  des  Formkastens  umgreift; 
es  sind  also  nur  zwei  Pfähle  zur  Befesti- 
gung eines  viereckigen  Formkastens 
nötig.  Zum  besseren  Halten  im  Boden 
ist  der  Halter  mit  zwei  Spitzen  versehen,  ferner  ist 
sein  Kopfende  wulstartig  verdickt. 

Kl.  la,  Nr.  1.S2617,  vom  18.  August  1904. 
William  Joshua  Patterson  in  P i 1 1 s b u r g , 
Penns.,  V.  St.  .A.  Verfahren  zur  Behandlung  roa 
Kohlen  für  die  Kokerei  unter  Benutzung  der  Kohlen 
als  Filter  für  das  Waschuasser. 

Die  von  der  Kohlenwäsche  kommende  Kohle  wird 
mit  dem  Wasser  und  Schlamm,  und  zwar  in  ver- 
hältnismäßig dickflüssigem  Zustande,  in  großräumige 
Gruben  mit  unterem  Wasserabzug  mittels  die  (iruben 
befahrender  Einfüllungs-  und  Verteilungsvorrichiungen 
eingebracht  und  nach  genügendem  Absickern  des 
Wassers  mittels  nach  oben  aushehemler  Ausränme- 
vorrichtungen  als  ein  gleichmäßig  mit  Schlamm  durch- 
setzte.s  Erzeugnis  enthnlen. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  8228S0.  William  H.  Miller  in  l’ittsbiir^ 
und  l’aul  V.  (!olo  in  Allo^hony,  l’a.  Anwürm- 
öfen  für  Blöcke  und  deryl. 

Der  Ofen  ist  ale  Kanalofcn  auR^ebildot,  durch  den 
die  zu  erhitzenden  ßUtcke  n auf  Wagen  b hindurch 
bowoj-t  W3rden,  den  IlcizgaHon  entgegen.  Die  Ver- 
brennungeliift  tritt  an  der  Kinfahrteeito  fUr  die  Blöcke 
in  den  Kaum  c zwieeben  den  beiden  Gewölben  d 
und  e ein,  erwärmt  eich  auf  dom  Wege  nach  dem 
andern  Ofenende  und  verbrennt  in  dem  Haiime  f mit 
dem  durch  Kohr  tj  zugoführten  Brenngase.  Die  Ycr- 
brennungsprodukte  durchziehen  dann  den  Ofenraum, 
die  Blöcke  a erwärmend,  und  ziehen  durch  .\bzQgo  h 
zum  Schornstein  ab.  Geschlossen  ist  der  Ofen  beider- 


seits durch  Klapptiiren  i,  die  durch  die  ein-  und  aus- 
fahrenden Blöcke  geöffnet  werden  und  sich  von  selbst 
wieder  schließen. 

Die  Wagon  b besitzen  ein  Wagengcstell  k aus 
Eisen,  auf  dein  ein  .\ufbau  l aus  feuerfestem  Material 
aufgefäbrt  ist,  der  den  Blöcken  a zum  Lager  dient 
und  allein  der  Ofenhitzo  ausgesotzt  ist.  Er  besitzt 
eine  muldenförmige  .\ush9hlung  für  die  Schlacke. 

Die  Wagen  greifen  beiderseitig  mit  einem  vor- 
springenden  Rande  m in  Wassertröge  n,  die  seitwärts 
aus  dem  Ofen  herausragen  und  in  die  Wagonränder 
selbsttätig  durch  das  dort  ansteigende  Geleise  o ein- 
tretou.  Die  Wagen  schließen,  wenn  sie  mittels  der 
Haken  p aneinandergekuppelt  sind,  gasdicht  anein- 
ander. Die  Entkupplung  erfolgt  selbsttätig  durch 
Anlaufe  q,  welche  die  Haken  hochhebon. 


Nr.  S'JSrtflll.  John  G.  Crom  wall  in  Clevo- 
land,  Obio.  Kippbarer  Herdofen. 

Der  llcrdüfcii  ist  auf  einem  Gestell  a montiert, 
das  in  seitlichen  Lagerblöcken  b Laufräder  c trägt. 
Diese  laufen  auf  .Schienen  »/,  die  kreisförmig  gekrümmt 

sind  mit  einem  Radius, 
der  zwischen  der  l.uft- 
und  Gaszuführung  e und 
f liegt. 

Neben  den  Laufschie- 
nen d ist  noch  eine  krois- 
fönnig  gelegene  Zahn- 
scliiene  g vorgesehen, 
in  die  ein  Zahnrad  h 
eingreift,  das  von  dem 
Motor  I unter  Zwischen- 
schaltung eines  Vorge- 
leges angetrieben  wird. 

Nr.  S241(K1.  jll  enry  Alken,  I'ittsburg,  Pa. 
ümschultrentil. 

Die  Erfindung  bezweckt,  einen  möglichst  gas- 
dichten .Sitz  der  Ventilklapfio  a zu  erzielen.  Dieselbe 
legt  sich  unten  mit  einer  geraden 
Fläche  gegen  Kasten  b,  die  mit 
einerWasserkühlung  versehen  sind. 
Die  obere  Kante  des  Ventils  ist 
abgerundet  und  trifft  in  der  Scbluß- 
lage  gegen  eine  Walze  c,  die  auf 
einer  Fläche  d aufrubt  und  sich 
seitwärts  in  Schlitzen  führt,  die  so 
lang  sind,  daß  die  Walze  in  ihrer 
unteren  Lage  durch  die  Ventilklappe  etwas  nach 
oben  gedrückt  wird. 


Nr.  82684.S.  Edgar  F.  Price  in  Niagara  Falls, 
N.  Y.  Verfahren  zur  Herstellung  von  kohlenstoff- 
armen Eisenlegierungen.  Die  Erfindung  bezweckt 
kohlcnstoffnrmcs  (.'brom-,  Mangan-,  Titan-,  Vanadineisen 
und  ähnliche  Legierungen  herzustellen. 

Es  wird  ziinäirhst  aus  Kieselsäure,  Eisenerz  oder 
Eisen  und  Kohlenstoff  auf  elektrischem  Wege  kohlon- 
stoffarmes  Ferrosilizium  mit  hohem  Gehalt  an  Sili- 
zium liergestellt.  Dieses  wird  dann  in  kleinen  Stücken 
mit  dem  zu  reduzierenden  Chromit  oder  dergl.  zweck- 
mäßig unter  Beigabe  von  Kalk  vermischt  und  im 
elektrischen  Ofen  erhitzt,  wobei  das  Silizium  das  zu- 
gesetzte Chroinerz  oder  dergl.  reduziert. 

Nr.  825522.  Victor  Defays  in  Brüssel, 
Belgien.  Regeneratic- Herdofen  für  die  Erzeugung 
von  .^tahl. 

An  jeder  der  beiden  Schmalseiten  des  Herdes  a 
sind  drei  Brenneröffnungen  b c und  d (letztere  nicht 
gezeichnet)  vorgeseheii,  die  nebeneinander,  aber  in 
verschiedenen  llölien  liegen.  Durch  die  mittlere  c 
wird  das  Heizgas,  und  durch  die  oberste  und  unterste 
und  zwar  nicht  . 

in  parallelen,  son-  _ '.v-l-.. 

dorn  in  konver- 
gierenden .Strö- 
men die  Verbren- 
nungsluft 
führt.  Fis  soll 
durch  eine  seur 
vollständige  Ver- 

brennungderGasc  * g ff 

erzielt  werden,  so  daß  auch  arme  Gase,  z.  B.  Gicht- 
gase, verwendet  werden  können.  Jede  der  Oeffnungen 
ist  mit  einem  besonderen  Regenerator  verbunden, 
deren  somit  sechs  vorhanden  sind.  Jeder  der  Ges- 
und Luftzüge  ist  vollständig  unabhängig  von  der  Vor- 
brennungskammer  und  dem  llerdraumo  sowie  von 
den  benachbarten  Zügen  aufgebaut,  kann  also  leicht 
beseitigt  oder  erneuert  werden. 

Jeder  Regenerator  besteht  aus  zwei  hinterein- 
ander liegenden  Kammern  e und  f,  die  miteinander 
durch  Kanäle  g verbunden  sind. 


Nr.  .S25G4«t.  Edward  L.  Ford  und  Charlea 
F\  Parks  in  Y o u n g s t o w n , Ohio.  Schrägauf- 
zug für  Hochöfen. 

Der  zweiachsige  F'ßrderwagon  a für  die  Kübel  b 
trägt  an  seinem  vorderen,  über  die  Vorderachse  hin- 
ausragenden  halbkreisförmig  ausgehildetcn  Ende  das 
Gehänge  für  die  mit  senkbarem  Trichterboden  ver- 
sehenen Kübel  b.  Das  Zugseil  der  Aufzugmaschine 

greift  an  dem 
hinteren  W'agen- 
ende  an.  Der 
Wagen  läuft  zw  i- 
schen  einem  obe- 
ren und  unteren 
Geleise  e und  d. 
Das  obere  Endo 
dieser  beiden  (fe- 
Icise  ist  nach 
oben  ausschwing- 
bur  und  wird 
mitsamt  dem  hin- 
teren Wagenende  entgegen  dem  Zuge  eines  mit 
dem  hint(‘ren  Teile  der  Klappschienen  verbundenen 
Gegengewichtes  e durch  die;  Aufzugmuschine  hoch- 
gezogen (punktiert  gezeichneft.  Hierbei  dreht  sich 
das  Vorderteil  des  F'ördorwageiis  n ein  entsprechen- 
des Stück;  der  Kübel  senkt  .sich  und  kommt  auf  der 
Ofenöffnung  zur  .Auflage.  Bei  weiterer  Drehung  des 
Förderwagens  senkt  sich  der  Boden  des  Kübels  und 
läßt  seinen  Inhalt  in  den  Ofen  gleiten. 

Die  vollen  Kübel  worden  unten  auf  einer  Dreh- 
scheibe dem  Gebänge  des  l'ördvrwagens  un<l  gbdch- 
zeitig  der  geleerte  Kübel  der  Füllstelle  zugefiiliit. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Oktober  1907. 


Bezirke 

E 

r z e u g 0 

n g 

Erze 

a ^ u n ff 

Im 

Srptbr.  1907 
Tonnen 

im 

Oklbr.  1907 
Tonnen 

Tom 

1.  Jan.  bla 
81.  Uklober 
1907 
Tonnen 

Im 

Oktober  IMS 
Tonnen 

Tom 

1.  Jan.  bU  1 
81.  Oktober  1 
I90S  j 

Tonnen  | 

Rheinland-Westfalen*.  

93  100 

97  696 

914  366 

81  780 

865  015  j 

* - 

Siegerlnnd,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

21  074 

24  541 

212  728 

20  642 

180  615* 

'S  B 

Schlesien 

5 538 

9 325 

79  060 

8 842 

83  021 

m «» 

« .5 

Pommern 

13  320 

13  500 

132  025 

13  800 

131  040 

•M 

Hannover  und  Braunschweig 

6016 

5 274 

51  288 

5 964 

63  624 

1 - 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  , . . 

2 913 

3 077 

27  080 

2 503 

22  471 

Saarhezirk 

8 576 

9 089 

85  613 

7 290 

71  1221 

1 • 

Lothringen  und  Luxemburg 

46  207 

42  542 

370  977 

33  395 

340  601 

J 

Gießerei-Roheisen  Sa. 

194  744 

205  044 

1 873  127 

174  216 

1 757  409! 

Rheinland- Westfalen* 

23  978 

23  726 

244  243 

27  068 

248  6381 

^3? 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

3 429 

3 896 

88  004 

3 429 

34  285 1 

Schlesien 

8 133 

2617 

34  348 

5 265 

46  659  j 

J.il 

Hannover  und  Braunschweig 

7 805 

8 070 

79  175 

8 690 

69  750 

Bessemer-Roheiaen  Sa. 

38  345 

38  309 

396  770 

44  452 

399  332 ! 

Rheinland-Westfalen* 

302  594 

313  489 

2 868  839 

279  497 

2 732  34.3 ' 

. 5 

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

— 

— 

.9  M 

Schlesien 

29  863 

26  205 

263  716 

24  467 

229  28.5  * 

Hannover  und  Braunschweig 

26  205 

26  547 

259  912 

25  865 

229  662  ( 

ä « 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . , . 

14  020 

14  120 

131  200 

12  310 

126  849 

5 1 

Saarbezirk 

70  771 

77  216 

699  841 

73  443 

682  302  1 

^ a 

Lothringen  und  Luxemburg 

275  757 

283  335 

2 838  118 

277  470 

2 693  177 

Thomas-Roheisen  Sa. 

719  210 

740  912 

7 061  6-26 

693  052 

6 693  618 1 

1 

Rheinland-Westfalen* 

33  226 

45  888 

410  133 

37  *220 

380  027 

Siogorland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

37  085 

33  833 

324  823 

31  519 

306  869 ; 

•11  5 

Schlesien 

11  794 

10  697 

113  409 

13  493 

89  015 

Pommern 

— 



- — 



^ • *s 

• So 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 

_ 

— 

785 

— 

2 434  , 

Stahl-  und  Spiegelcisen  usw.  Sa. 

82  105 

90418 

849  150 

82  232 

777  845* 

Rheinland-Westfalen* 

5 533 

3 127 

41  625 

5 602 

42  821  ‘ 

1 i 

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  . 

12  273 

17  251 

168  074 

20  189 

180 265' 

■s  1> 

Schlesien 

29  820 

30  363 

293  468 

28  483 

299  689 

etf  .9 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 

— 

980 

8.555 

705 

5 I13J 

11 

Lothringen  und  Luxemburg 

8 990 

12  272 

135  765 

24  943 

190  766 

Puddel-Roheisen  Sa. 

56  616 

63  993 

647  487 

79  922 

718  653 

Rheinland- Westfalen* 

468  431 

483  926 

4 479  206 

431  167 

4 268  844 

Siegerland,  Lahnbozirk  und  Hessen-Nassau  . 

73  861 

79  521 

743  629 

75  779 

701  .534 

1 5 

Schlesien 

80  148 

79  207 

783  991 

80  550 

747  669. 

Pommern 

13  320 

13  600 

132  025 

13  800 

131  040 

J eS 

Hannover  und  Braunschweig 

39  026 

39  891 

390  375 

40  519 

363  086 

J-  -o 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  , . . 

16  933 

18  177 

167  620 

15518 

156  867 

Saarbezirk 

79  347 

86  305 

785  454 

80  733 

753  424 

Lothringen  und  Luxemburg  

329  964 

338  149 

3 344  860 

335  808 

3 224  443 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1 091  0-20 

1 138  676 

10  827  160 

1 073  874 

10  346  857 

Oießorei-Roheison 

194  744 

205  044 

1 873  127 

174  216 

1 757  409 

1 5 

BesHomer-Koheisen 

38  345 

38  309 

395  770 

44  452 

399  332 

S «s 

Thomas-Roheisen 

719  210 

740  912 

7 061  626 

693  052 

6 693  618 

.Stahleisen  und  Spiegeleisen 

82  105 

90  418 

849  150 

82  232 

777  845 

§ 3 

Puddel-Roheisen 

56  616 

63  993 

647  487 

79  922 

718  653 1 

<9 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1 091  020 

1 138  676 

10  827  160 

1 073  874 

10  346  857 

Oktober:  Einfuhr:  Steiukobleu  1 353451  t,  Braunkohlen  734  689  t,  Eieonerzo  658  498  t,  Kohoiscn  48  194  t. 
Kupfer  9829  t.  Ausfuhr:  Steinkohlen  1617016  t,  Braunkohlen  2170  t,  Eisenerze  324  337  t,  Roheisen  18  73.5  t. 
Kupfer  869  t.  Roheisenerzeugung  im  Auslande: 

Ver.  Staaten  Ton  Amerika:  Oktober:  2374000t.  Belgien:  Oktober:  118020  t. 

* EinschlieBlich  Lübeck. 
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Kohlenförderani;  nnd  Kokserzengnng  der 
Vereinten  Staaten  im  Jahre  1906. 

Die  früher*  mitgeteilten  (vorläufigen)  Zahlen  über 
die  Kohlengewinnung  der  Vereinigten  Staaten 
im  veriloBBenen  Jahre  können  wir  heute  auf  Grund 
der  jüngBt  orachionenen,  vom  „United  States  Goologi- 
cal  Survey“  unter  Leitung  von  Edward  W.  Parker 
zuaammongOBtellten  amtlichen  Veröffentlichung**  be- 
richtigen und  ergänzen.  Danach  wurden  gefördert 
a)  an  bituminöser  Steinkohle,  an  Anthrazit  und 
Braunkohle : 


Im  Slaatr 

Im  J«hr<i  190S 
t 

Im  J(kbrr  190fi 
t 

Jllinois 

Ohio 

Pennsylvanien***  . . . 
West-Virginien  .... 
in  den  übrigen  Staaten 

37  622  454 
25  152  597 
117  268  938 
39  264  347 
91  679  168 

84  859  967 
23  176  526 
107  401  169 
34  276  963 
86  047  321 

zusammen 

310  987  504 

285  761  946 

b)  an  Anthrazit: 

Pennsylvanien  .... 

64  658  147 

70  437  484 

Insgesamt  375  640  651  356  199  430 

Somit  hat  die  Kohlenförderung  des  Jahres  1906,  ver- 
glichen mit  dem  Ergebnisse  des  vorliergelienden  Jahres, 
in  den  Vereinigten  Staaten  um  19441221  t oder  etwa 
5'/«  */«  zugenommen. 

In  der  gleichen  Zeit  stieg,  wie  ebenfalls  dem  oben 
erwähnten  Farkerschen  Berichtet  zu  entnehmen  ist,  die 
K o k B 0 r ze  u gu  n g von  29233  634  t auf  33015904  t, 
d.  fa.  um  3 782  270  t oder  12,94  oJq,  Von  diesen 
Mengen  wurden  in  Bionenkorböfen  26  093  284  t bezw. 
28  881  683  t und  in  Oefen  mit  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse 3 140  350  bezw.  4 134  221  t hergestollt. 
Hieraus  ergibt  sich,  daß  die  Zunahme  der  Erzeugung 
gegenüber  1905  bei  den  zuletzt  genannten  Oefen  mehr 
als  250/0  aiismachto,  obwohl  ihr  Anteil  an  der  Ge- 
samt-Koksausbeute  dos  Jahres  1906  nur  ungefähr 
12*/o  betrug.  Verhältnismäßig  mehr  noch  als  die  Er- 
zeugung wuchs  deren  Wert  an:  von  72  476  19(5  ^ im 
Jahre  1905  auf  91  608034  g im  letzten  Jahre;  er  stieg 
also  um  19131  838/  oder  26  '^/o  und  erreichte  damit  nahe- 
zu das  Doppelte  des  Jahres  1904,  in  dem  21  460  623  t 
Koks  hergestellt  worden  waren.  Gebraucht  wurden 
für  die  Koksgewinnung  im  Berichtsjahre  50  561  961  t 
Kohlen  im  Werte  von  62  232  524  g.  Der  Durch- 
schnittspreis einer  Tonne  Koks  belief  sich  1906  auf 
2,78  / gegenüber  2,48  / im  Jabre  zuvor;  die  Preis- 
steigerung kann  angesichts  der  überaus  lebhaften 
Beschäftigung,  deren  sich  die  nordamerikanischen 
Hochöfen  im  vergangenen  Jahre  zu  erfreuen  hatten, 
in  keiner  Weise  überraschen.  Gleichen  Schritt 
mit  der  Zunahme  der  Erzeugung  hielt  die  Vermeh- 


rung der  Koksöfen;  denn  während  man  1905  nur 
519  Betriebe  mit  insgesamt  87564  Oefen  gezählt 
hatte,  waren  im  letzten  Jahre  bei  532  Koksanstaltcn 
im  ganzen  93  901  Oefen  vorhanden.  In  Tätigkeit 
waren  hiervon  88  596  Oefen,  so  daß  jeder  von  ihnen 
im  Berichtsjahre  eine  durchschnittliche  Leistung  von 
372,686  t aufzuweison  hatte.  In  der  vorgenannten 
Gesamtzahl  sind  3603  Oefen  mit  Gewinnung  der 
Nebenerzeugnisse  oingeschlossen,  von  denen  jedoch 
241  außer  Betrieb  waren.  Die  Durchschnittsleistung 
der  übrigen  betrug  somit  im  letzten  Jahre  1 229,892  t. 
Ende  1906  waren  noch  weitere  4519  Oefen  im  Bau, 
darunter  wiederum  112  mit  Vorrichtungen  zur  Gewin- 
nung der  Nebenerzeugnisse. 

Wirft  man  einen  Blick  auf  die  25  Staaten  und 
Territorien  der  Union,  in  denen  Kbks  hergcstellt 
wurde,  so  zeigt  sich  bei  16  eine  Zunahme  und  bei 
neun  eine  Verminderung  in  der  Kokserzeugung.  Den 
ersten  Platz  nimmt  auch  hier,  wie  bei  der  Kohlen- 
förderung, Pennsylvanien  ein;  dann  folgen  West- 
Virginien,  Alabama,  Virginien  und  Colorado  (ein- 
schließlich Utah).  Welche  Bedeutung  diese  Staaten 
für  die  Koksindustrie  Nordamerikas  haben,  erhellt  aus 
folgenden  Ziffern  für  das  Jahr  1906: 


Staat 

Kokaan»  lallen 

Kokaöfen 

KokicrzcuguDf 
In  t 

Pennsylvanien 

239 

47  185 

20  915  883 

West-Virginien 

141 

19  714 

3 868  158 

Alabama  . . . 

42 

9 731 

2 752  592 

Virginien  . 

18 

4 641 

1 430  937 

Colorado  . . . 

15 

3419 

1 320  506 

Frankreichs  Stahlerzengnog  im  ersten  Halb- 
jahre 1907. 


Nach  einer  Veröffentlichung  des  „Comite  des 
Forges  de  France*  * wurden  in  den  ersten  sechs  Mo- 
naten dieses  Jahres  in  Frankreich  1 329  681  t Koh- 
stahl  hergestollt  gegenüber  1 159  146  t im  ersten 
Halbjahre  1906  und  1073  155  t in  der  gleichen  Zeit 
dos  Jahres  1905.  Nach  der  Art  der  Erzeugung  ent- 
fielen auf 

tm  ent«D  Hslbjahre 


ö , i.  \ nach  dem  sauren 
Verfahren  . . . 

*•  s } 

f Q r S I nach  dom  basischen 
j Verfahren  . . . 


1907 

1906 

1 

t 

40  820 

65  378 

812  855 

678  383 

«T 

im  Martinofen  her- 

ä 

gestellt  

467  862 

415  785 

X 

0 

a: 

im  Tiegel-  oder  elektr. 
Ofen  hergestellt  . . 

8 144 

Insgesamt 

1 329  681 

1 159  546 

* „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  83  S.  1205. 

**  Nach  dem  Auszuge  in  „The  Bulletin  of  the 
American  Iron  and  Steel  Association*  1907,  10.  Nov., 
S.  133. 

***  Der  .Anthrazit  ist  für  Pennsylvanien  unter  b) 
besonders  aufgofUbrt. 

t „The  Iron  Agc“  1907,  7.  November,  S.  1318.  — 
Tcrgl.  „Stahl  und  Eisen*  1906  Nr.  17  S.  1076. 


An  Stahl halbzeug  (vorgewalzten  Blöcken  und 
Knüppeln)  wurden  in  der  ersten  Hälfte  dieses  Jahres 
732  456  t erzeugt  gegen  514  339  t in  den  Monaten 
Januar  bis  Juni  1906. 

Die  Menge  der  Fertigfabrikate  belief  sich 
in  den  genannten  beiden  Halbjahren  auf  905  412,5  t 
bezw.  802  778  t. 


* „Bulletin*  Nr.  2715  vom  25.  Oktober  1907. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


U nschau  im  ln-  und  Ausland. 

DeutHclio  Schiitz^ol^iete.  In  einer  jüngat 
erRcliicMicncn  HroHcliüre*  ülier  die 

AuHsiebten  des  Bergbaues  iu  Deutsch- 
SUdwestafriku 

hat  BergaHsesaor  und  Kgl.  Hergiimpektor  A.  .Macco, 
der  Belbst  längere  Jahre  in  unserem  Schutzgebiet 
tätig  gewesen  ist  und  soiiioin  dortigen  Aufenthalt 
Studienreisen  nach  Transvaal  und  den  Diamantfeldern 
Südafrikas  angeschlosson  hat,  seine  Ansichten  über 
die  Zukunft  des  Berg-  und  Hüttenwesens  von  Doutsch- 
.Südwestafrikn  niedergelegt.  Wenn  dem  Buche  auch 
ein  entschiedener  Optimismus  nicht  abgesprochen 
werden  kann,  so  gibt  es  uns  doch  einen  klaren  und 
höchst  interessanten  Ueherblick  über  die  dortigen 
Vorkommen  an  nutzbaren  Mineralien  und  ist  die  Ar- 
beit um  so  wertvoller,  als  sie  einesteils  aus  der  Feder 
eines  mit  den  BergbauverhAltnissen  unseres  Schutz- 
gebietes vertrauten  Fachmannes  stammt,  während 
anderseits  auch  Vorschläge  betreffs  Abbauarbeiten  ge- 
macht und  die  Maßnahmen  der  Kolonialregierung  von 
kundiger  Seite  aus  besprochen  werden.  Auf  letztere 
Funkte  kann  hier  nicht  näher  cingegangen  werden, 
dagegen  seien  kurz  einige  Mitteilungen  über  die  nutz- 
baren Mineralien  unseres  Schutzgebietes  — in  der  Haupt- 
sache Kupfer,  Gold,  Diamanten  und  Kohle  — gemacht. 

Was  zuerst  Kupfererze  anbelangt,  so  sind  die- 
selben in  Dcutsch-Südwestafrika  bis  jetzt  an  einer 
großen  Zahl  von  Stollen  und  über  das  ganze  Schutz- 
gebiet verbreitet  gefunden  worden,  denen  sich  sicher 
noch  weitere  Vorkommnisse  anschließon  worden. 
Allerdings  hat  sich  von  diesen  allen  einstweilen  erst 
eine  einzige  Lagerstätte  in  der  Gegend  von  Otavi 
im  Norden  des  Schutzgebietes  als  nnbodingt  abbau- 
würdig erwiesen.  Das  Vorhandensein  von  Kupfer  in 
diesem  Bezirk  ist  schon  seit  den  Tagen  der  Besitz- 
ergreifung durch  das  Deutsche  Heich  bekannt.  Später 
von  englischen  Fachleuten  vorgonommene  Arbeiten 
halxm  nicht  allein  für  das  grüßte  der  vier  Otavi- 
Kupfervorkommen,  boiTsumeb,  die  Abbauwürdigkeit 
dargetan,  sondern  dasselbe  auch  schon  in  weitgehen- 
dem .Maße  zum  .Abba'i  hergerichtet.  Im  ganzen  haben 
diese  V’orarbeilon  eine  Hrzmasso  aufgeschlossen,  von 
der  fast  JOOOOÜ  t im  Durchschnitt  einen  Gehalt  von  etwa 
12,0  o/o  Kupfer  und  25,3  o/j,  Blei  haben  sollen.  Neuer- 
dings ist  jedoch  festgestollt  worden,  daß  der  Krzreich- 
tum  dortselbst  ein  Ixuleutend  größerer  ist.  Um  durch 
einen  Schmelzprozeß  gleich  am  Gewinnungsorte  eine 
Anreicherung  des  Metallgehaltes  zu  erreichen,  wurde 
in  Tsumeb  eine  Schmelzhütto  errichtet.  Bekanntlich 
ist  es  trotz  des  .Aufstandes  gelungen,  den  Otavi-Bozirk 
mit  dem  Hafen  Swakupmund  durch  eine  Schmalspur- 
bahn von  rund  ,560  km  Länge  zu  verbinden,  wozu  — 
nachdem  es  bereits  den  Bemühungen  der  früheren 
Kolonialregierung  gelungen  war,  den  Ueborgang  der 
Verwaltung  des  Otavi-ünternehmens  in  deutsche  Hände 
zu  bewirken  — sowohl  Schienen,  .Schwellen  und  Eisen- 
konstruktionen als  auch  das  ganze  rollende  Material 
von  deutschen  Firmen  geliefert  wurde.  Die  Vorkom- 
men in  der  Umgebung  von  Kehoboth  im  Bastard- 
lande haben  ebenfalls  ums  Jahr  l'JOO  den  Gegenstand 
einer  bergmännischen  Untersuchung  gebildet.  Wenn 
auch  ein  abschließendes  Urteil  über  den  Wert  der 
Lagerstätten  noch  nicht  möglich  ist,  hat  sich  immer- 
hin ergeben,  daß  bei  normalen  wirtschartlichen  Ver- 
hältnissen im  Lande  zum  mindesten  ein  Kleinbetrieb 

• „Die  Aussichten  des  Bergbaues  in  Deutsch- 
Siulwestafrika“.  Von  A.  .Macco,  Bergassessor  und 
Königl.  Berginspeklor.  .Mit  zwei  farbigen  Karten. 
Berlin  1907,  Dietrich  Reimer  (F>nst  Vohsoug  2. .4. 


auf  diese  Erze  sich  lohnen  würde.  Sonstige  Vor- 
kommen haben  meist  nur  eine  geringe  KupferfUhrung 
nahe  der  Erdoberfläche  aufgewiesen  und  müssen 
darum  den  vielen  wertlosen  Kupfcrllocken  des  Landes, 
in  dem  einzelnen  Gesteinsschichten  von  Haus  aus  ein 
geringer  Kiipfergehalt  eigen  ist,  zugerechnet  werden. 

Obgleich  die  bisher  gemachten  Funde  von  Gold 
sich  als  bedeutungslos  dargetan  haben,  so  hält  es  der 
Verfasser  doch  für  angebracht,  tliesem  Metalle  in 
Deutsch-Südwestafrika  sehr  viel  intensiver  als  bisher 
nachzugehen,  da  ein  Vergleich  dessen,  was  an  geo- 
logischen Zügen  von  den  Goldfunden  im  Schutzgebiet 
bekannt  geworden  ist,  mit  den  (toldlagerstätten  des 
übrigen  Südwestafrika  vielmehr  dazu  ermutigen  sollte. 

.Sehr  eingehend  be.Hchäftigt  sich  der  Verfasser  mit 
der  Frage  der  D iam  a nt  cn  V o rk  o m m e n und  fol- 
gert aus  dem  verscbiedonfachen  .Auftreten  des  Mutter- 
gesteins der  Diamanten,  des  Blaugrundes  — von 
denen  vor  allem  das  bei  (üheon  anzuführen  ist  — 
dessen  Bestandteile,  mineralogisch  untersucht,  in 
Deutsch-Südwestafrika  derselben  Natur  wie  die  der 
„blue-groiinds“  von  Kimherley  sind,  mit  großer  Wahr- 
scheinlichkeit, daß  auch  Südwestafrika  Diamanten 
führe.  .Allerdings  ist  zu  berücksichtigen,  daß  der 
reichste  Blaugrund,  der  heute  bearbeitet  wird,  die 
Robert  Victor  Grube,  in  100  cbm  dos  losgebrochenen 
Gesteines  im  Durchschnitt  nur  etwas  mehr  als  lOccin 
an  Diamanten  enthält.  So  außerordentlich  dünn  ge- 
sät ist  also  der  Diamant  selbst  an  reichen  Stellen; 
und  doch  ist  bei  guter  Beschaffenheit  des  Edelsteines 
auch  ein  Blaugrund,  in  dem  die  Diamanten  nur  den 
60  millionsten  Teil  der  Gesteinsmasso  ausmachen, 
noch  abbauwürdig. 

Sehr  wenig  hoffnungsvoll  sind  die  Aussichten,  ab- 
bauwürdige Kohlenflöze  anzutreffen,  die  dem  ge- 
samten Wirtschaftsgetriebe  des  Britischen  fsüdafrika 
eine  außerordentlich  wertvolle  Unterstützung  gewähren. 
Die  Mächtigkeit  der  südafrikanischen  Kohlenformation 
nimmt  von  Osten  nach  Westen  ab  und  auch  <lie 
Kohlenflöze  worden  nach  Westen  hin  dünner  und 
dünner,  so  daß  westlich  des  26.  Längengrades  abbau- 
würdige Flöze  überhaupt  nicht  mehr  angetroffen 
werden.  Allerdings  ist  die  Formation  im  Süden  des 
Schutzgebietes  noch  bestimmt  vorhanden.  Sonst 
treten  nur  noch  vereinzelte  Kohlenlager  auf,  als  deren 
mächtigstes  dasjenige  von  Wankie,  südlich  des 
Sambesi,  ungefähr  unter  dem  27.  Längengrade,  er- 
scheint und  dessen  Kohle  solcher  Art  ist,  daß  sich 
ein  guter  Koks  daraus  herstellen  läßt.  Dieses  Kohlen- 
fold  liegt  nur  etwa  200  km  östlich  dos  Caprivi- 
zipfels,  so  daß  daran  zu  denken  wäre,  ob  sich  der 
wertvolle  Schatz  nicht  in  diesen  schmalen  deutschen 
Landstrich  hinein  erstrecken  könnte.  .Allerdings 
sprechen  die  geologischen  Verhältnisse  (Granite)  nicht 
dafür.  Die  A erteile,  welche  die  Auffindung  abbau- 
würdiger Kohlenflezc  in  Deutsch-Südwestafrika  im  Ge- 
folge haben  würden,  sind  auf  der  Hand  liegend.  Zur- 
zeit stellt  sich  der  für  die  Otavi  - Schmelzhütten  be- 
nötigte Koks  auf  rund  60,4t  f.  d.  Tonne  frei  Hütte 
in  Isumeb.  Endgültige  Klarheit  hierüber  wie  über- 
haupt über  die  Vorkommen  von  Mineralien,  werden 
erst  eingehende  geologische  Untersuchungen  und  auf 
Grund  solcher  vorgonommene  ausgiebige  Tiefbohrungen 
bringen  können.  — 

Im  Anschluß  an  obige  .Alitteilungen  sind  wohl 
einige  wirtschaftliche  Bemerkungen  über  das 
Kirirn-Sf einkohltinrorkoiiiineii  in  Deutsch- 
Ostafrika 

am  Flatzo,  die  einem  Berichte  von  Geh.  Reg.-Rat 
Schwabe*  entnommen  sind.  Da  sich  der  .Stein- 

• „Glückauf“  1907,  16.  Nov.,  S.  1543. 
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knlilenberf^hau  in  Afrika  mit  einer  Qesamtfördcruiig 
von  3 900  000  t bisher  auf  die  Kapkolonie.  Natal, 
Transvaal  und  Khodesien  beacbrAnkte,  so  mulitc  natür* 
lieb  das  Steinkoblenvorkoinmen  am  Kivirafluß  in 
Deiitscb-Ostafrika  bereebtigtes  Aufsehen  erregen.  Ob- 
gleich diese  Steinkohlenfunde  nur  etwa  30  bis  40  km 
vom  Nurdufer  des  Nvassasees  entfernt  liegen,  bat 
trotzdem  der  .Mangel  einer  Eisenbahnverbindung  von 
der  KQste  des  Indischen  t.lzeans  zum  Nyassasee  <len 
Oedanken  an  die  Ausbeutung  dos  Kivira-Stcinkohlen- 
fundes  bisher  nicht  aiifkommen  lassen. 

Da  jedoch  diu  neuerdings  angeregte  Södwestbahn 
Dar  - es-Salam  — .Mrogoro  — Kilossa  — Bisnmrckburg  — 
Langenburg  bei  dem  Abstieg  nach  dem  Nyassasee 
voraussichtlich  durch  das  Tal  dos  Kiviratlusscs  geführt 
werden  kann  und  dein  dortigen  ätoinkohlengebiet 
einen  unmittelbaren  HahnanschluB  bringen  würde,  so 
sind  die  Aussichten  für  seine  Ausbmitung  so  viel  gün- 
stiger geworden,  daß  es  angezcigt  scheint,  die  Auf- 
merksamkeit darauf  zu  lenken.  Die  Kohle  ist  von 
der  Oeologiscben  Landesanstalt  und  Bergakademie  in 
Berlin  untersucht  worden,  wobei  auch  V'erkokungs- 
proben  gemacht  wurden.  Das  Urteil  geht  dahin,  daß 
die  Kohle  zwar  für  alle  Feuerungszwecke  brauchbar, 
im  allgemeinen  aber  nur  von  mittelinüßiger  Beschaffen- 
heit ist,  daß  aber  jedenfalls  der  reiche,  sich  anschei- 
nend auf  große  Flüchenräume  verbreitende  Koblen- 
vorrat  von  hohem  Werte  und  an  und  für  sich  zur 
Ausbeute  sehr  wohl  geeignet  erscheint.  Ferner  wird 
berichtet,  daß  sich  schon  mit  einem  verhältnismäßig 
einfachen  Htollenbetricbe  ein  leichter  .Abbau  der  Stein- 
kohlen ermöglichen  lassen  werde.  Wenn  auch  für 
die  Lokoniotivfeuerung  der  iSüdwestbahn  und  die 
Kesselfeuerung  der  Nyassa-  und  Tanganjikasee-Dampfer 
die  vorhandenen  großen  Holzbcstande  für  lange  Zeit 
ausreicben  werden  und  noch  nicht  zu  übersehen  ist, 
ob  die  Kivirakohle  für  die  Montanindustrie  in  dem 
benachbarten  Khodesien  und  dem  Katangagebiot  des 
Kongostaates  Verwendung  finden  kann,  so  dürfte  doch 
bei  den  hohen  Kohlenpreisen  von  50 für  1 t in 
Dar-es-Salam  die  Kivirakohle  als  Bunkerkohle  kon- 
kurrenzfähig sein.  Die  Frage,  ob  es  möglich  sein 
wird,  die  Nyassakohle  nach  der  Küste  zu  bringen 
und  ihr  da  einen  Absatz  zu  sichern,  ist  daher  von 
großer  Bedeutung  in  der  Keiitaliilitätsbercchnung 
einer  ostafrikanischen  Büd(be/.w.  Büdwest)bahn. 

Nordamerika.  Schon  seit  27  Jahren  sind 
Versuche  angestellt  worden,  um  eine 

Kisfliiiiiduütritt  an  der  Küste  des  Stillen  Ozeiiiis 

im  Norden  der  A'^ereinigten  Staaten  ins  Leben  zu  rufen; 
die  Degend  bietet  alle  Vorbedingungen  für  eine  aus- 
sichtsreiche Entwicklung,  sie  ist  reich  an  den  nötigen 
Kohstoffen  und  besitzt  ein  leicht  zu  erreichendes,  gün- 
stiges Absatzgebiet,  das  durch  eine  .Mauer  hoher 
Fruchten  na<'h  außen  geschützt  ist,  da  sämtliche 
P^isenwaren  entweder  von  Osten  her  .AOÜO  km  weit 
über  drei  verschiedene  (iebirgszüge  oder  von  Westen 
um  die  hallie  Erde  herum  von  Uroßbritannien  bezogen 
werden  müssen. 

V'on  den  in  diesen  Oebieten  nnternommonen 
Gründungen  ist  die  bemerkenswerteste  ilio  Hätte  von 
I rondaie  am  westlichen  Ufer  der  Townsend  Bay,  etwa 
8 kin  südlich  von  Fort  Townsend,  Washington,  wo 
schon  im  Jahre  1870  der  erste  Hochofen  angeblasen 
wurde.  Eine  Eisenbahn  gab  es  damals  <lort  noch 
nicht.  Port  Townsend  war  ein  von  Schilfmoor  be- 
deckter Ort,  und  auf  dem  Füget  Sound  war  das  (’anoc 
des  Indianers  damals  eine  gewöhnlichere  Plrscbeiniing 
als  irgend  ein  Kauffahrteiachitf. 

Zu  jener  Zeit  hatten  auf  Grund  eines  ihnen  un- 
erschöpflich erscheinenden  Kasenerzvorkominens  zu 
t’himacuin  bei  l’ort  Townsend  vier  Bürger  von  l’ort 

• ,The  Iron  Trade  Ueview“  1907,  19.  Sept.,  8.403. 


Townsend  es  gewagt,  einen  Holzkoblonlinchofen  von 

5 t Tageserzeugung  zu  erbauen.  Derselbe  mußte  bald 
einem  solchen  von  15  t weichen,  der  aber  schon  1875 
ausgeblasen  wurde,  da  das  Unternehmen  keinen  Ge- 
winn abwarf.  Auch  spätere  Versuche,  den  Betrieb 
wieder  aufzunchmen,  scheiterten  an  tinanziellcn 
Bchwierigkeiten,  bis  im  Jahre  1906  die  ganze  An- 
lage für  40000/  in  den  Besitz  von  J.  A.  .Moore  über- 
ging. Derselbe  maebte  sich  sofort  an  eine  gründliche 
Durchforschung  der  Eisenerzvorkommen,  wodurch  sich 
ergab,  daß  rund  300  .Millionen  t reicher  Eisensteine 
in  Oregon,  Idaho,  Britisch  Columbia  und  Washington 
des  Ai>baues  harren.  Es  wurde  daher  die  Irondale 
P'urnace  Co.  gegründet  und  die  alte  .Anlage  einem 
vollständigen  Umbau  unterworfen,  worauf  im  August 
d.  J.  ein  llochofen  angeblasen  werden  konnte. 

Die  zur  Verhüttung  kommenden  Eisenerze  bestehen 
zu  einem  Teil  aus  Magnetit  mit  60  0-q  Eisen  und  einem  be- 
deutenden Schwofelgehalt  von  Te.xeda  Island  inBritisch 
Columbien,  in  der  Hauptsache  werden  ziemlich  phosphor- 
uml  schwcfelfreie  Kosenerze  mit  50  bis  55  «/o  Eisen  und 

6 0,5  Kieselsäure  verhüttet,  welche  vom  äußersten 
Norden  von  Vancouver  und  aus  der  Grafschaft  8noho- 
niish,  Washington,  stammen.  Die  Erze  kommen  zu 
Schiff  nach  dem  Anlegeplatz  170  m von  der  Hütte, 
wo  sie  unmittelbar  in  einen  800  t fassenden  Bunker 
ausgeladen  werden.  Von  hier  aus  werden  sie  mittels 
einer  ilüttenbahn  und  eines  Becherwerkes  auf  die 
1500  t fassenden  Vorratstaschen  befördert,  aus  denen 
sie  wiederum  in  die  Gichtwagen  abgelassen  werden. 

Der  Hochofen  liegt  auf  einer  .Anhöhe  etwa  30  m 
vom  Btrand  entfernt;  er  hat  eine  Höhe  von  17  in, 
mißt  3,35  m iin  Koiilensack  und  1,83  m iin  Gestell. 
Seine  Leistung  beträgt  60  t im  Tage.  Den  Gebläse- 
wind liefert  eine  stehende  Dampfmaschine,  während 
eine  zweite  als  Reserve  dient;  die  P'rhitzung  des 
Windes  erfolgt  in  zwei  Röhrenapparnten.  Bemerkens- 
wert an  der  Anlage  ist  die  Holzverkohlung.  Die  Ab- 
fälle der  benachbarten  Sägemühlen  werden  aus  den 
Transportkähnen  mittels  eines  Konveyors  in  Rollwagen 
uingeladen  und  in  diesen  nach  den  bienunkorbförmigen 
Vcrkohlungsöfen  gebracht.  Diese,  20  an  der  Zahl, 
sind  bei  9 m Durchmesser  an  der  Grundfläche  eben- 
falls 9 m hoch.  Die  Verkohlung  dauert  7 bis  12  Tage; 
als  Arbeiter  werden  in  diesem  Betrieb  Japaner  ver- 
wendet. Das  mit  diesem  Brennstoff  erblasene  vorzüg- 
liche Holzkohlenrohcisen  kommt  billiger  zu  stehen 
als  das  eingoführte  Eisen,  so  daß  die  ganze  F>zuo- 
gung  auf  zwei  Jahre  hinaus  verkauft  ist  und  die  Ge- 
sellschaft plant,  neben  sonstigen  Erweiterungsbauten 
auch  ein  Martinwerk  zu  errichten.  An  das  Hochofen- 
werk schließt  sich  in  hübscher  Lago  auf  einer  Anhöhe 
die  Beamten-  und  .Arbeitorkolonie,  welche  bis  jetzt 
32  gefällige  Wohnhäuser  zählt.  C.  G. 


Neuere  Kipperanlageu. 

Aus  dem  Gebiete  der  Ki[i{icranlagen  liegen  uns 
Berichte  über  zwei  bomorkenswerto  neuere  Aus- 
führungen vor,  welche  die  Richtungen  kennzeichnen,  in 
denen  hier  Vervollkommnung  angostrebt  wird. 

Die  Aufgabe,  bei  bedeutenden  Höhenunterschieden 
in  der  Verladung  zu  große  Bturzhöhen  mit  ihren 
Nachteilen  für  das  Ladegut  zu  vermeiden,  hat  schon 
mehrere  Lösungen  erfiilircn ; beispielsweise  ist  in 
dieser  Zeitschrift  Jahrgang  1906  Nr.  11  Beite  652  eine 
Anlage  von  .A.  Bleichert  & (’o.  beschrieben  und  ab- 
gebildet.  bei  welcher  ein  Gefäß  von  29  cbm  Inhalt, 
mittels  Krankatze  verfahren,  als  Zwischenglied  zwischen 
Wagen  und  Schilf  aiiftritt.  Die  Leistungsfähigkeit 
der  Anlage  ist  dabei  mit  zehn  Wagon  i.  d.  Stunde 
angegeben. 

Nach  einem  von  dom  Regierungs-  und  Baurat 
Ottmann  und  dem  Wasserbauinspektor  Loeboll 
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AbblldUDf  1.  Lafeplan  der  KipperaDlafe. 

ZU  Duisburg’  aufgestollten  Entwurf  bat  die  Duis- 
burger Maschinen  bau-A.-Ö.  Yorm.  Hecbeni  & Kect- 
man  in  Gemeinschaft  mit  der  Aktiengesellschaft  für 
Eisenindustrie  und  Brückenbau  vorm.  J.  C.  Harkort 
zu  Duisburg  und  den  Sicmens-Schuckertwerkcn 
zu  Berlin  in  den  neuen  Teilen  des  Duisburg-Rubrorter 
Hafens  eine  elektrisch  betriebene  Koblenkipperanlage 


Sebüttrinne  trügt  (Abbildung  4 
und  5);  da  dieses  ZwischengefüB 
vertikal  ausziehbar  ist,  gleiten  die 
Kohlen  in  geschlossener  Masse  in 
das  Schilf  hinab  (Abbild.  5 zeigt 
die  Tasche  in  hochgehobenem  Zu- 
stand). Dadurch,  daß  der  Kohlen- 
behSIter  (|uer  zur  Längsachse  des 
Schiffes  an  dem  Untergurt  der 
KohlenkipperbrQcke  verfahrbar  ist, 
werden  die  Kohlen  in  der  Breite 
des  Schiffes  gleichmäßig  verteilt; 
in  der  Längsrichtung  ist  das  Schiff 
selbst  leicht  vcrholbar  durch  die 
Spills,  welche  sich  auf  den  Köpfen 
der  Kipporpfeiler  befinden.  Nach- 
dem die  Plattform  des  Kippers 
mit  dem  entleerten  Wagen  in  die 
Ruhestellung  znrQckgekippt  ist, 
'^y.E>44.  steht  sie  landwärts  geneigt,  so 
daß  der  Wagen  selbsttätig  zu 
einer  zweiten  Wiege  - Kippdreh- 
sebeibe  und  von  dort  in  die  ab- 
fallenden Geleise  für  die  leeren  Kohlenwagen  ab- 
läuft. — Eine  andere  Aufgabe,  welche  beim  Bau  von 
Kippern  zu  lösen  ist,  besteht  darin,  für  nur  geringe 
Tagesleistungen  von  fünf  bis  zehn  Wagen  eine 
möglichst  einfache  und  billige  Anlage  zu  schaffen, 
welche  das  Kippen  trotz  der  geringen  Ausnutzung 
der  Einrichtung  noch  rentabel  worden  läßt.  Die  Vor- 


AbbllduOK  2.  Aonlrht  der  KipprrAiiUffe. 


ausgefübrt,  welche  bei  möglich- 
ster Koblenschonung  eine  Durch- 
schnittsleistung von  .HÜU  t f.  d. 
Stunde  besitzt  und  sogar  eine 
Höchstleistung  von  450  t er- 
reicht bat. 

Die  Abbildungen  1 und  2 
zeigen  die  Gesamtanlagc ; die 
vollen  Kohlenwagen  laufen  auf 
geneigten  GcloiKon  zu  einer  Drob- 
sclioibo  (Abbildung  8),  werden 
dort  gedreht,  gewogen  und  durch 
Anlioben  der  Drebsclicibenplatt- 
form  nach  der  Kuhlunkip|>crplatt- 
form  zum  Ablauf  gebracht,  auf 
welcher  sic  selbsttätig  angehal- 
ten und  fostgestellt  werden.  Der 
gekippte  Wagen  schüttet  seinen 
Inhalt  in  eine  bis  zu  70  t auf- 
nelinicnde  Tasche,  deren  unteres 
Endo  durch  einen  Schieber  ver- 
schlossen wird  und  eine  kurze 


Abbllduiifr  3.  Drelmcbclbe  der  K<pper*olft|(e. 
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AbbilduDK  4.  SynteiDdUzze  der  Klpperaolaicc. 


einer  unter  der  Platt- 
form in  der  Grube  ge- 
lagerten Spindel  mit 
Kecbts-  und  Linksge- 
winde erreicht,  indem 
beide  Muttern  auf  einen 
Kniehebel  wirken,  wel- 
cher an  der  Plattform 
angreift.  Die  Spindel- 
muttern sind  mit  den 
KnichebelstQtzträgern 
durch  Traversen  ver- 
bunden, welche  an  ihren 
Enden  mit  Laufrollen 
versehen  sind.  FQr  den 
Antrieb  ist  ein  Motor 
von  40P.S.  vorgesehen, 
welcher  zusammen  mit 
dem  Kontrollor  in  der 
Grube  unterhalb  der 


einigte  Maschinenfabrik 
Augsbnrgund  Maschinen- 
baugesellschaft  NQrnbcrg 
hat  neuerdings  einen  solchen  elek- 
trisch betriebenen  Wagenkipper 
eingef&hrt,  welcher  sich  haupt- 
sächlich für  Betriebe  eignet,  in 
denen  täglich  nur  eine  geringe 
Anzahl  von  Wagen  zu  entleeren 
ist;  der  Kipper  selbst  erscheint 
einfach  und  billig  und  verursacht 
vor  allem  geringe  Fundament- 
koBten. 

In  den  Abbildungen  6 und  7 
ist  ein  Kipper  für  Wagen  bis  zu 
20  t Ladegewicht  und  4,5  m Rad- 
stand  dargestellt;  der  zu  ent- 
leerende Wagon  wird  in  der  üb- 
lichen Weise  auf  eine  Plattform 
gefahren,  seine  vordere  Achse  von 
einem  Hakenpaar  umfaüt,  und 
dann  die  Plattform  um  einen  vor- 
deren Drehpunkt  gekippt.  Die 
Kippbewegung  wird  durch  Drehen 


Abbildung  A.  Amdoht  der  Kohle&tAiche  mit  ScbQtlrlane. 


Abbildung  6.  Amtlcht  den  Waggonkippert. 


Fahrbahn  angoordnet  ist.  Sorg- 
fältigste Konstruktion  des  ge- 
samten Aiitrichos  hat  dafür  zu 
sorgen,  daß  die  Sebraubenspin- 
del  vor  grober  Verunreinigung 
und  seitlichen  Beanspruchungen 
geschützt  ist,  und  mit  ihrer  Ver- 
wendung die  Vereinfachung  des 
Kippers  nicht  auf  Kosten  der 
Betriebssicherheit  geschieht. 

Prof.  Dr.-Ing.  G.  Stäuber. 

Neues  Verfahren  zur  Herstel- 
lung Ton  Manganlegiernngeu. 

Julius  Weckbeckor, 
Brüssel,  beschreibt  ein  Ver- 
fahren zur  Horstollung  von  sili- 
ziumfreien bezw.  siliziumarmen 
Metallen  und  Metallegierungen 
und  Metallsiliziden  nacheinander 
aus  einem  Erze.  Wenn  sich 
dieses  Verfahren,  dessen  Ausführ- 
barkeit vorläufig  nur  durch  klei- 
nere Versuche  erwiesen  ist,  in 
die  Praxis  übertragen  läßt, 
so  wird  dasselbe  zweifellos 
größere  Bedeutung  für  die  In- 
dustrie der  Ferrolegierungen, 
speziell  dos  Mangans  erhalten. 
Bekanntlich  sind  die  .Maagan- 


27.  Jahr§^.  Nr.  48. 


) 

1752  Stahl  und  RiHon.  Iteftraie  und  kleinere  Mitteilungen. 


verliiate  liui  der  HerHtellun)^  des  Ferronmn^ai!!)  iin 
Hochofen  durch  VerHilchtigunf;  und  VorHchlackiing 
ganz  erhebliche,  und  jeder  Prozeß,  welcher  diese 
Verluste  beseitigt,  hat  Aussicht  auf  Erfolge. 

Das  Weckbeckerscho  Verfahren  ist  in  kurzen 
Ztlgen  naidistehend  beschrieben:*  Kisenhaltige  Mangan- 
erze wurden  nur  mit  so  viel  Reduktionsmaterial,  wie 
zur  Reduktion  des  vorhandenen  Eisens  und  einem 
Teile  des  Mangans  erforderlich  ist,  verschmolzen.  Der 
Rest  dos  Mangans  und  geringe  .Mengen  Eisen  wurden 
verschlackt.  Die  .Menge  der  Zusdtze  (Kalk)  richtete  sich 


.VbfliMung  7.  S%«(cnii>kiz20  de»  \V<i{^eukl|iper». 

nach  der  Zusammensetzung  des  Erzes  und  dem  erstreb- 
ten Mangangelmlte  des  zu  erzeugenden  Ferromangans. 

Das  (iemisch  bestand  aus  15  kg  geinahlonen 
.Manganerzen,  3,4  kg  .\nthrazit,  1,5  kg  Kalk.  Die  .\us- 
beute  betrug  5,1  kg  Ferromangan  mit  78,2  ®/o  Mn, 
15,7  ®/o  Fe,  0,1  */o  Si,  5 kg  Schlacke  mit  30  o/o  Mn. 
Die  basische  manganbaltige  Schlacke  ließ  man  in 
einen  zweiten  Ofen  Hießen,  in  welchem  als  Zuschläge 
Kieselsäure  und  Koks  aufgegehen  wurden.  Diese  Zu- 
schläge richten  sich  nach  dem  gewünschten  Silizium- 
gehalt  der  Legierung.  Besonders  günstig  soll  das 
Manganausbringen  und  die  .\usnutzung  der  elektrischen 
Energie  bei  Silizidcn  mit  20  bis  30  “/«  Si  sein. 


Die  vom  Ferromangan  entfallende  .Schlacke  kann 
auch  nach  dem  Erkalten  zerkleinert  und  mit  den  er- 
forderlichen Zuschlägen  versobon  geschmolzen  werden. 
In  diesem  Falle  ist  der  Kraftverbrauch  entsprechend 
höher.  5 kg  der  gemahlenen  Schlacke  wurden  mit 
0,5  kg  eisenfreiem  Sand  gemischt  und  in  einem 
elektrischen  Ofen,  dessen  Inneres  mit  KolilenstolT- 
steinen  ausgefüttert  war,  geschmolzen.  Sobald  das 
Oanze  gleichmäßig  im  Fluß  war,  wurde  nach  und 
nach  ein  G-emisch  bestehend  aus  0,5  kg  Sand  iiml 
1 kg  .\nthrazit  zugesetzt. 

Die  Ausbeute  betrug  1,3  kg 
Mangansilizium  mit  einem  Ge- 
halte von  74.5  “/o  Mangan,  21.8  */o 
Silizium.  Die  Schlacke  enthielt 
noch  3,5  O/o  Mn.  Ala  das  Ergebnis 
seiner  Versuche  ist  zu  verzeich- 
nen: die  Möglichkeit,  aus  eisen- 
haltigen Manganerzen  nach  Ge- 
winnung von  Ferromangan  ein 
nahezu  eisenfreies  Mangan- Sili- 
zium zu  erzeugen. 

In  den  Mitteilungen  linden 
sich  leider  keine  Analvsen  des  Aus- 
gangaorzes  und  keine  Berech- 
nungen bezüglich  des  Ausbringens 
von  Mangan.  Es  ist  nicht  er- 
sichtlich, welche  Manganverluatc 
durch  VcrHüchtigung  entstanden 
sind.  Diese  Verluste  sollen  beson- 
ders im  elektrischen  Ofen  be- 
deutende sein. 

Aus  5 kg  .Schlacke  mit  30% 
= 1500  g Mangan  sind  1.3  kg 
Mangan  - Silizium  mit  74,5  % 
= 908  g Mangan  entsprechend 
rund  65  % ausgebracht  wonlen. 
Demnach  sind  auch  35  o/q  des 
.Mangans  in  Verlust  geraten. 

Aus  den  Versuchen  geht  her- 
vor, daß  aus  basischen,  mangan- 
lialtigeii  Schlacken  unter  Zusaiz 
erheblicher  Mengen  von  Sand 
direkt  Silizide  erschmolzen  werden 
konnten.  Es  sollte  daher  auch 
ntöglich  sein,  aus  hochkieseligen 
Manganerzen  direkt  Ferromangan- 
Silizium  zu  erzeugen.  Wenn  dieses 
praktisch  durchführbar  wäre,  so 
könnte  das  besagte  Verfahren  von 
der  weittragendsten  Bedeutung 
werden,  da  bis  jetzt  zur  Ferro- 
niangan  - Darstellung  nur  kiesel- 
säurearme  Manganerze  verwend- 
bar sind  und  eine  große  Anzahl  Manganerzlagerstätten 
wegen  der  verkicselten  Erze,  so  auch  in  Deutschland, 
nicht  zur  Ausbeutung  gelangen  können.  Ob  das  elek- 
trisch hergestollte  Ferromangan  nut  dem  im  Hoch- 
ofen erzeugten  im  Preise  konkurrieren  kann,  ist  aller- 
dings noch  eine  offene  Frage,  welche  vielleicht  zu- 
gunsten des  elektrischen  Ofens  entschieden  werden 

dürfte,  wenn  eine  volle  Ausnutzung  des  in  den  Erzen 

enthaltenen  Mangans  tunlich  ist.  Es  sei  noch  darauf 
hingewiesen,  daß  ein  Patent  , Production  of  Silicides 
and  !4ilicon-.\lloys“  von  F.  J.  Tone*  die  erheblichen 
Manganverluste  bei  der  Erzeugung  der  Legierungen  im 
elektrischen  Ofen  durch  Verflüchtigung  vermeiden  will. 


* Nach  „Bulletin  Mensuelofticielde  l’Association  des 
Ingenieurs  et  Imlustriels  f.uxeinbourgeois“  1907,  Juli- 
heft S.  108. 


_ Wilhelm  Venator. 

* „Electrochemical  and  Metallurgical  Industry“, 
New  York,  Ai)ril  1907,  S.  141. 
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Böcherschau. 


Brand.  Julius,  In<renieur,  Oberlehrer  der  kf^l. 
ver.  Maschinenbauscliulou  zu  Elbcrleld : Trch- 
nischt;  UutersurJiunyamethuilen  zur  lielrirhs- 
KontroUe.  Zweite  Auflatr*;.  Berlin  15)07,  Julius 
Springer.  Geb.  8 ,//. 

Des  Itucb  entbiüt,  wie  in  der  ersten  AuHage,  iin 
wcsentlieheii  eine  eingehende  Beschreibung  solcher 
Instrumente  und  Appurato,  die  bei  der  Untersuchung 
von  Dampfkessel-  und  Dampfmaschinen  - Leistungen 
in  der  lietriehspraxis  gebraucht  werden,  also  u.  a.  für 
Raucligasanalysen,  Bestimmung  von  lioizwerten  und  des 
Uehaltes  an  b'cuchtit;heit  bei  BrennstolTen,  Messung  von 
Temperaturen  und  Druckunterschieden,  zum  Indizieren 
und  Planimetrieron.  Der  Abschnitt  über  Temperatur- 
und  Druckmessungen  ist  reichlich  ausführlich  gehalten; 
der  über  Planimeter  und  Indikatoren  (letzterer  in  der 
zweiten  Auflage  neu)  nimmt  etwa  ein  Viertel  der 
•411  Seiten  des  ganzen  Buches  ein;  der  Abschnitt  Uber 
Uauclistärke  hat  für  die  Praxis  keinen  Wert.  In 
einem  .Vbschnitte  über  Leistungsversuche  an  Dampf- 
kesseln und  -.Maschinen  ist  ausführlich  mit  allem 
Zahlenmaterial  dio  Untersuchung  einer  Dreifach- 
E.xpansiunsmaschino  gegeben;  als  neu  folgt  in  der 
zweiten  Auflage  noch  ein  .Abschnitt  über  Schmierül- 
untcrsucliungen,  u.  a.  mit  den  Apparaten  von  Pensky- 
Martens,  von  Wilkens  und  Lahmeyer.  Der 
Anhang  enthält  eine  Tabelle  und  ein  Verzeichnis  der 
Firmen,  dio  dio  im  Buche  besprochenen  Apparate  aii- 
fortigen  oder  liefern. 

In  gemeinfalllicher  Weise  gibt  der  Verfasser  bei 
der  Beschreibung  der  einzelnen  Apparate  zunächst 
die  diesen  zugrunde  liegende  Idee  an,  dann  folgen 
die  Beschreibungen  an  Hand  der  dem  Buche  bei- 
gegebenen zahlreichen  und  guten  Abbildungen,  ferner 
Angaben  und  praktistdie  Winke  über  die  Benutzung 
der  Apparate  im  Betrieb  sowie  über  deren  Eichung 
und  endlich  ist  die  Verarbeitung  der  durch  die  Ver- 
suche gefundenen  Zahlenwerte  zur  (Jewinnung  der 
Ergebnisse  ausführlich  dargelegt,  wodurch  auch  dem 
Ungeübten  iler  Verwendungszweck  der  Instrumente 
erleichtert  wird.  Wo  nötig,  sind  noch  eine  Beurtei- 
lung der  verschiedenen  Apparate  einer  Gattung  und 
Angaben  über  den  mit  ihnen  zu  erreichenden  Ge- 
nauigkeitsgrad hinzugofUgt. 

Nach  dem  Gesagten  dürfte  der  Titel  des  Buches 
nicht  ganz  richtig  gewählt  sein;  es  erscheint  auch 
nicht  ratsam,  zu  versuchen,  alle  Untersuchungen,  dio 
die  i’raxis  verlangt,  in  .Methoden  zu  zwängen.  Der 
Anfänger  kann  dadurch  leicht  den  lebendigen  Blick 
für  die  stets  wechselnden  Erfordernisse  der  Praxis 
verlieren.  Denn  auf  dem  Gebiete  der  Dampfkessel-  und 
Dampfmaschinen  - Untersuchungen  ist  das  Gewinnen 
von  Zablenwerten  mit  Hilfe  der  Instrumente  nicht 
Selbstzweck,  sondern  nur  Mittel  zu  dem  Zwecke,  auf 
Grund  dieser  Zahlen  den  vorhandenen  Mängeln  auf 
die  Spur  zu  kommen.  Dieser  Gedanke  sollte  stark 
hetont  werden. 

Eine  praktisch  wertvolle  Erweiterung  würde  das 
Bui-h  erfahren,  wenn  es  der  .Messung  von  grollen 
Dampf-  und  Wasscrinengcn,  wie  sie  auf  Hütten  und 
Zechen  Vorkommen,  Heclinung  trüge.  .Man  hört  in 
der  Praxis  jetzt  Gutes  z.  B.  von  dem  Gehreschen 
und  II  a 1 1 w achsschen  Dauipfmesscr  sowie  vom  Ven- 
turi-Wassermesser. 

Für  den  Anfänger  ist  das  Buch  von  groUcin  Werte, 
aber  auch  dem  Belriebspraktiker  wird  cs  als  Nach- 
schlagebuch  sehr  gute  Dienste  leisten  und  zu  seinen 
alten  Freunden  neue  hinzuerwerbeii. 


Wupper  man,  Dr.  irerman;  Die  Induittrie 
emuilliertfr  Blrr/iffesrhirre  in  Deutarhlund. 
KarKsnihe,  15)07,  U.  Braimsche  Hofbuclitlrucke- 
rci.  2,40  J(,. 

Dieses  100  Seiten  starke  Werkchen,  das  als  viertes 
Rrgänzungsheft  des  IX.  Bandes  der  ^Volkswirtscdiaft- 
lichen  Al)handlungen  der  Badischen  Hochschulen“, 
herausgegeben  von  ('arl  Johannes  Fuchs,  Eberhard 
Gotliein,  Karl  Rathgen,  Gerhard  von  Schulze -Gäver- 
nitz. erschienen  ist,  stellt  sich  uns  als  eine  sehr  dankens- 
werte .Monographie  der  Industrie  emaillierter  Blech- 
geschirre in  Deutschland  vor.  Nachdem  der  Verfasser 
kurz  eine  Geschichte  des  emaillierten  Blochgcscbirros, 
seiner  Bedeutung  und  der  bekannten  Einwändc,  die 
gegen  dasselbe  erhoben  sind,  sowie  der  Herstellung 
gegeben  hat.  vertieft  er  sich  im  zweiten  Kapitel  in 
die  Produktionsverhältnisse.  Das  dritte  Kapitel,  wel- 
ches die  Zollverbältnisse  für  Robstotfe  behandelt,  ist  be- 
sonders eingehend,  er  wird  allerdings  den  Widerspruch 
der  Blechwerko  herausfordern.  (Im  übrigen  ist  auf 
Seite  37  ein  Druckfehler  stehen  geblieben,  indem  es 
heillcn  soll,  dal)  10  000  kg  (nicht  1000  kg]  Blech  sich 
auf  2100  .#■  stellen.)  Die  beiden  letzten  Ka|iitel  end- 
lich beschäftigen  sich  sehr  ausführlich  mit  den  Ab- 
satzverhültnisscn  der  deutschen  emaillierten  Blechwaren, 
dio  nach  allen  Teilen  der  Erde  geben,  und  mit  den 
Veroinigungsbestrebungen,  dio  dio  Emaillicrwerke  seit 
dem  Jahre  1887  verfolgt  haben.  Verfasser  kommt  bei 
den  letzteren  zu  dem  Schlüsse,  daß  ihre  Einwirkung 
auf  dio  Volkswirtschaft  kaum  zu  verspüren  gewesen 
ist.  Das  flott  geschriebene  Büchlein  muß  als  ein  sehr 
dankenswertes  Unternehmen  bezeichnet  werden,  wel- 
ches den  Wunsch  in  uns  aufkonimon  läßt,  daß  sich 
weitere  Bearbeiter  für  viele  ähnliche  Industriezweige 
finden  mögen,  dio  uns  in  der  Literatur  noch  mehr 
oder  weniger  unbekannt  sind.  S. 

Grün  wähl,  F. , beratender  Ingenieur  für 
Elektrotecimik : Der  Hau,  IMrieb  und  die 

Jiepuraturrn  der  elektrisrhcn  Jie'euc/iiinujs- 
anlmjen.  Ein  Leitfaden  für  ^lonteure,  Werk- 
meister, Techniker  usw.  Mit  3.') 5)  in  den 
Te.xt  gedruckten  Abbildungen.  Elfte  Auflage. 
Halle  a.  d.  S.  11)07,  Willielm  Knapp.  Geb.  4 

Die  vorliegende  .Auflage  des  kleinen  AA'erkes  stellt 
sich  als  eine  durchgreifende  Bearbeitung  der  vorigen 
Ausgabe  dar.  die  damit  dank  der  vorgenommenen  zahl- 
reichen Ergänzungen,  Einschaltungim  und  Verbesse- 
rungen wieder  auf  den  heutigen  Stand  der  Elektro- 
technik gebracht  worden  ist.  Im  übrigen  bedarf  das 
praktische  Büchlein  keiner  besonderen  l'bii|>fehlung 
mehr,  nachdem  es  schon  in  10  Auflagen  Verbreitung 
gefunden  und  seine  Brauchbarkeit  dargetan  bat. 

Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  Vorbehalten  bleibt: 

D r.  Fritz  D i e j)  c n h o r s t ; Die  handelitp'ilitische 
Bedeutung  der  Auefuhrunterstiitsungen  der  h'arlelle 
mit  besonderer  Hiieksicht  auf  ihre  Bedeutung  für 
die  reinen  M'alzirerke.  Leipzig,  .A.  Wichertsebe 
Verlagsbuchhandlung  Nachf.  (Georg  Böhme)  1908. 
1,20 

D r.  H.  Karwelil:  Die  Entwicklung  und  Refarm 
des  deutschen  Knappschaftswesens.  .Mit  besonderer 
Berücksichtigung  der  (»reußischen  Knappschafts- 
novello  vom  19.  .Iiini  1900.  G.  Fischer,  .leim,  1907. 
4,50  ■*. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Industrielle  Rundschau. 


IHe  I.age  des  Roheisengeschäftos.  — Eine  Bc- 
lehung  des  deutschen  Koheisenmarktes  fUr  das  nächste 
Jahr  ist  nicht  eingetrcton;  für  den  Rest  des  laufenden 
Jahres  bleibt  die  Marktlage  unverändert. 

V'om  englischen  Roheisenmarkt  wird  uns 
aus  Middlesbrough  unterm  23.  d.  M.  berichtet:  Bis 
Mitte  der  Woche  machte  sich  ein  großer  Mangel  an 
sofort  erhältlichen  hiesigen  Warrants  fühlbar,  es  wurde 
dafür  bis  zu  sh  51/ — geboten.  Durch  große  Abgaben 
ging  der  Preis  schließlich  bis  auf  sh  49/9  d Verkäufer 
zurück.  Eisen  ab  Werk  bleibt  sehr  knapp,  denn  die 
Verschiffungen  sind  für  November  (hie  gestern  etwa 
107  000  tons)  außerordentlich  groß,  während  die  An- 
zahl der  Qießoreioisen  erbinsenden  Hochöfen  bis  auf 
45  zurückgegangen  ist,  von  denen  10  für  eigenen 
Bedarf  arbeiten.  Boi  den  niedrigen  Preisen  wird  ein 
Auehlaeen  weiterer  Hochöfen  behufs  Reparatur  be- 
absichtigt. Der  Bahnversand  ist  ebenfalls  stark.  Für 
Hämatit  gehen  Preise  noch  immer  weiter  zurück,  das 
Geschäft  ist  still  und  meist  auf  sofortigen  Bedarf  be- 
schränkt. Hiesige  Preise  sind  für  G.  M.  B.  Nr.  3 sh  50/ — 
bis  sh  50/ß  d,  Hämatit  Nr.  1,  2,  3 in  gleichen  Quantitäten 
sh  69/G  d netto  Kassa  ab  Werk.  In  den  hiesigen 
Warrantslagern  befinden  sich  98  479  tons,  eine  Ab- 
nahme von  20  039  tons. 

Aus  den  Vereinigten  Staaten  meldet  „The 
Iron  Age“  vom  14.  November  einen  scharfen  Rück- 
gang der  Roheisenerzeugung  in  den  ersten  beiden 
Novemberwochen.  Danach  hat  die  Wochen  erzeugung 
annähernd  um  50000  t abgonommen.  Gegen  33.3 
Oefen  am  1.  Oktober  standen  am  1.  November  nur 
303  im  Feuer.  Im  Laufe  des  Monats  November  werden 
weitere  25  Hochöfen  ausgehlasen. 

Verein  deutscher  EisengieOereleu.  — In  der 
Versammlung  der  Maschinengußwerke  der  Hessen- 
Nassauiseben  Gruppe  wurde  beschlossen,  mit  Rücksicht 
auf  die  Festigkeit  der  Preise  der  Rohmaterialsyndikate 
und  die  andauernde  Höhe  der  Arbeitslöhne,  sowie  auf 
die  noch  immer  gute  Beschäftigung  der  Gießereien, 
an  den  seitherigen  GuBwarcn|>roisen  fesiziihalten. 

Klieiniscb  •Westfälisches  Kohleiisyndikat.  — 
Nach  dem  Berichte,  den  der  Vorstand  in  der  Zechen- 
besitzer-Vorsammlung  vom  21.  d.  .M.  erstattete,  ge- 
stalteten sich  die  Förderungs-  und  Absatzvcrhältnisse 
der  Syndikatszechen  im  Oktober  d.  J.,  verglichen  mit 
dem  vorhergehenden  Monate  und  dem  Oktober  1906 
folgendermaßen : 


Oklobcr 

1907 

Sept. 

1907 

l>kiobcr 1 
1!H>6  1 

a)  Kohlen. 

■ - 1 

, (leanmtrörderunf; 

] ^ 

7 164 

B55S 

6 794 

Oenamlabitatz 

6 989 
CS77 

6 392 

6 6.'>4 

BeteUigiiDi? 

1 - 

$ 347 

6H7m' 

KAchnunK^ma0iK<*r  AbNatx  . . . 

i ^ 

6000 

&679 

&622< 

Dan>ell>r  In  der  IleietllKUD^  . 

87,45 

8I.H4 

S9.49 

, /hIiI  der  .krbelliiiaac 

27 

25 

27 

ArbfiUtSicl.  FÖrd«‘runj;  .... 

263  841 

262  807 

2M  634 

„ OpManUabMAiz  . . . 

255  S64 

263  66& 

246  4461 

M r4'<:hnun;?»in.  .VbiiAtz 
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222  215 

227  173 

208  215 

A»  Kok«. 

1 nrMUnlTer.and 

\ - 

1 B46  524 

t 283  ^H3 

1 255  560l 

Arb^’ltitttfcl.*  V<*rtfAnd  .... 

iS 

*48  486 

*42  563 

46  502  , 

c)  B ri  k e Ua. 

U<‘tAmlT«r«Rnd 

\ - 

259  2SO 

244  79« 

226  751 

Arb«U«IAKi*  Ven*Atid 

/•s 

9 603 

9 792 

8 472 

Zu  den  vorgelegton  Ziffern  führte  der  Vorstand 
Nachstehendes  aus:  „Die  im  Beriebtsmonate  geleistete 
Förderung  von  arbeitstäglich  durchschnittlich  265  341  t 


• Für  1907  ist  mit  der  vollen  Zahl  der  Monais- 
tage  gerechnet. 


hat  die  des  vorhergehenden  Monats  um  3034  t über- 
schritten; sie  entspricht  ungefähr  dem  im  dritten 
Jahresviertel  erzielten  Durchschnitte.  Wenn  dem- 
gegenüber der  rechnungsmäßige  .\bsatz  um  4958  t 
zurückgegangen  ist,  so  ist  dies  lediglich  auf  die  .\us- 
fällo  zurückzuführon,  die  dem  Absatzgeschäft  durch 
die  ungenügende  Wagengcstellung  erwachsen  sind,  da 
die  Marktlage  keine  Aenderung  erfahren,  die  Nach- 
frage sich  vielmehr  auf  der  bisherigen  Höhe  gehalten 
hat.  Die  Erwartungen  eines  günstigeren  Verlaufes  der 
Wagengestellungcn  in  diesem  Herbst,  zu  denen  die 
nahezu  volle  Befriedigung  der  Anforderungen  der 
Zechen  im  September  und  noch  im  ersten  Drittel  des 
Berichtsmonates  berechtigten,  sind  leider  nicht  ver- 
wirklicht worden,  indem  sich  in  den  beiden  letzten 
Monatsdritteln  ein  äußerst  empfindlicher  Wagenmangcl 
im  Ruhrgebiete  einstellto,  der  auch  zurzeit  noch  un- 
geschwächt  andauert.  Daneben  machte  sich  in  er- 
höhtem Maße  wiederum  der  Mißstand  bemerklich,  daß 
die  gestellten  Wagen  den  Zechen  nicht  rechtzeitig 
zugeführt  wurden,  was  zur  Folge  hatte,  daß  bei  einer 
Reihe  von  Zechen,  namentlich  des  mittleren  Revieres, 


die  Förderung  teils  zeitweilig  unterbrochen,  teils  vor- 
zeitig eingestellt  werden  mußte;  auch  ergab  sich  viel- 
fach die  Notwendigkeit,  die  geförderten  Kohlen  auf 
den  Platz  zu  werfen,  wodurch  dem  Versande  große 
Mengen  entzogen  wurden,  wie  sich  insbesondere  auch 
aus  der  Steigerung  der  auf  den  Zechen  lagernden  Be- 
stände ergibt,  welche  im  Beriebtsmonate  um  174  869  t 
zugenommen  haben.  Hätte  diese  Menge  zum  Versand 
gebracht  werden  können,  so  würde  sich  der  rech- 
nungsmäßige Absatz  um  arbeitstäglich  6477  t erhöht 
und  89,79  <>/q  der  Beteiligung  statt  der  erreichten 
87,25  o/o  betragen  haben.  Der  allein  infolge  der  Er- 
höhung der  Lagerhestände  eingetretene  und  unmittel- 
bar auf  die  unzureichende  Wagengcstellung  zurück- 
zuführende  Minderversand  hat  ausschließlich  den  Ab- 
satz für  Rechnung  des  Syndikates  betroffen,  uml  zwar 
ist  daran  der  Kohleiiversand  mit  arbeitstäglich  5553  t. 
der  Koksversand  mit  arbeitstäglicb  583  t und  der 
Brikettversand  mit  arbeitstäglicb  72  t beteiligt.  Daß 
durch  die  starken  Einbußen,  die  namentlich  der  Kohlen- 
versand  erlitten  hat,  die  uns  bei  der  Befriedigung  der 
Anforderungen  der  Kundschaft  erwachsenden  Schwierig- 
keiten noch  ganz  erheblich  verschärft  wurden,  wird 
keiner  weiteren  Ausführung  bedürfen.  In  Kok:  hat 
der  starke  Bedarf  angehalten.  Gegenüber  den  in  der 
Presse  mehrfach  vert)reiteten  Angaben  über  Ab- 
bestellungen von  Koksmengen  durch  die  Hüttenwerke 
ist  darauf  hinzuweisen,  daß  der  Koksabsatz  für  Rech- 
nung des  Syndikates  im  Berichtsmonate  den  der  beiden 
vorhergehenden  Monate  noch  überschritten  hat  und 
gegen  den  Monat  Juli,  der  bisher  den  stärksten  Ver- 
sand aufweist,  insgesamt  nur  um  rund  13  000  t zu- 
rückgeblieben ist.  Zudem  konnten  die  vorliegenden 
Aufträge  nicht  vollständig  ausgeführt  worden,  woraus 
der  Schluß  zu  ziehen  ist,  daß  die  Beschäftigung  der 
Eisenindustrie  noch  keine  Abschwächung  erfahren  hat. 
Die  Brikettorzeugung,  die  wiederum  stieg,  hat  schlanken 
Absatz  gefunden.  Die  im  vorigen  Bericlite  geschil- 
derten S'erhältnisse  des  Verkehres  auf  dem  Rheine 
machten  sich  auch  im  Oktober  geltend  und  haben  den 
Wasserumschlag  aufs  ungünstigste  beeinßußt.“  Es 
betrug: 
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Bergbau*  und  KLsenindustrle  Neuseelands.  — 

Die  Bergbauindiistrie  Neuseelands,  deron  Bedeutung 
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Stfindi^  wächst,  kann  nach  einem  Berichte  des  Kaiser- 
lichen Konsulates  in  Auckland*  auf  das  Jahr  1906 
mit  Genu^tuunf;  zuriickblicken.  Die  Kohlenförderung 
war  mit  1 7*29  53G  t größer  als  jo  zuvor  und  Obortraf 
dss  voraufgegangone  Jahr  um  143  780  t.  Da  weitere 
Gruben  aufgeschlossen  werden,  so  ist  eine  fortgesetzte 
Zunahme  der  Kohlengewinnung  zu  erwarten,  um  so 
mehr,  als  die  Wcst])ortkoblo  hinsichtlich  ihrer  Be- 
schaffenheit dauernd  gute  Ergebnisse  zeigt.  Die  Zahl 
der  Arbeiter,  die  in  den  Kohlenbergwerken  Neusee- 
lands beschäftigt  werden,  beläuft  sich  auf  etwa  4000 
Mann.  Auch  die  Landesregierung  beteiligt  sich  am 
Bergbau;  denn  sie  besitzt  drei  Gruben  in  Wellington, 
Christchurch  und  Wanganui  und  verkauft  dort  Kuhlen 
unmittelbar  an  die  Verbraucher.  Der  Gewinn,  den 
der  Fiskus  im  letzten  Jahre  aus  dem  Zechenbetriebe 
erzielt  hat,  beläuft  sich  auf  etwa  8500  J.'.  Seit  einigen 
Monaten  macht  die  Regierung,  da  die  Westportkohlo, 
wenn  sie  der  Luft  ausgosetzt  ist,  sehr  leicht  zerfällt 
und  dadurch  bisher  große  Mengen  unausgenutzt  blieben, 
Versuche,  aus  den  Kohlen  Briketts  herzustellen. 

Nach  der  oben  angeführten  Quelle  hat  man  in 
der  Gegend  von  Nelson,  also  im  Gebiete  der  Kohlen- 
industriu,  große  Hämatitlager  entdeckt,  von  deren 
Abbau  mau  sich  guteu  Erfolg  verspricht.  Im  Zu- 
sammenhänge hiermit  ist  zu  erwähnen,  daß,  wie  das 
„Echo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie"  ••  meldet,  sich 
vor  kurzem  in  London  eine  Gesellschaft  mit  einem 
Grundkapitalc  von  550000  £ gebildet  hat,  um  in 
Parapara  (Bezirk  Nelson)  Eisenerzbergbau  zu  betreiben. 
Nach  Ansicht  der  hinzugezogenen  Sachverständigen 
dürfte  sich  das  betreffende  Eisenerzvorkommen  auf 
113  000  000  t belaufen.  Es  liegt  in  der  Nähe  der 
Küste  und  wird  durch  einen  Schienenstraiig,  der 
ungefähr  eine  Meile  lang  ist,  mit  einer  bereits 
im  Bau  befindlichen  Werftanlage  verbunden.  Man 
rechnet  damit,  daß  die  Erze  von  Parapara  hinsicht- 
lich des  Preises  mit  Erzen  anderer  Herkunft  den  Wett- 
bewerb erfolgreich  werden  aufnehmen  können.  Etwa 
150000  £'  sollen  von  der  neuen  Gesellschaft  für  die 
Errichtung  von  Hochöfen  mit  einer  jährlichen  Leistungs- 
fähigkeit von  66  000  t Roheisen,  sowie  für  Walzwerks- 
anlagen bcreitgcstellt  werden.  Die  Regierung  hat  für 
den  ersten  Robeisenabstich  einen  Zuschuß  von  1 £ 
für  die  Tonne  zugesagt  und  außerdem  erklärt,  daß  sie 
75000 1 Schienen  und  BrUckenbaiieisen  abnehmon  werde, 

Haftpflichtverband  der  dontsclien  EiHen*  und 
Stahl-Industrie.***  — Auch  im  abgelaufcnen  Viertel- 
jahre (I.  Juli  bis  30.  September  1907)  hat  der  Haft- 
ptlichtverband  weitere  Fortschritte  gemacht.  Neu  ver- 
sichert ist  eine  Lohnsummo  von  über  3 Millionen  Mark. 
Der  Verband  hat  alle  Hoffnungen,  die  sich  an  seine 
Errichtung  knüpften,  Ubertroßfen.  Seine  bisherige  Ent- 
wicklung zeigt,  dal)  die  Gründung  des  Verbandes  einem 
Bedürfnisse  der  beteiligten  Kreise  entgegenkommt. 

Luxemburger  Bergwerks-  und  Saarbrücker 
KisenhUtttMi  - Aktiengesellschaft,  IlnrbucherhUtto 
bei  Saarbrücken.  — Nach  dem  in  der  Hauptver- 
sammlung vom  19.  Oktober  vorgelegten  Berichte  der 
Verwaltung  erzielte  die  Gesellschaft  im  letzten  Ge- 
schäftsjahre (1.  August  1906  bis  31.  Juli  1907)  bei 
einem  Umsätze  von  34  305  978,58  (i.  V,  30  759  844,35)  -t 
unter  Einschluß  von  32 738,12. A Vortrag  einen  Roh- 
gewinn von  6 758  223,34  (5  495  079,18)  .A,  An  diesem 
sehr  befriedigenden  Ergebnis,  das  nicht  nur  der  gün- 
stigen Lage  des  Eisenmarktes,  sondern  auch  der 
zweckentsprechenden  Tätigkeit  des  Stahlwerks- Ver- 
bandes zu  verdanken  ist,  waren  die  Abteilung  Burbach 
und  die  Erzgruben  mit  6 174  557,86  .4>,  die  Hochöfen 
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in  Esch  mit  547  600  .4,  die  Koksofenanlage  in  Haine- 
St.  Paul  mit  709,18.-4)  und  die  Eisenbahn  Esch-Ro- 
dingen  mit  32  738,12  beteiligt.  Bestritten  wer- 
den aus  dem  Reinerlöse  zunächst  2 982  972,02  -A 
ordentliche  und  außerordentliche  Abschreibungen  sowie 
250  000  Jt  Zuwendungen  an  die  Arbeiter.  Ferner 
werden  325  251,32.4)  gemäß  den  Bestimmungen  der 
2 und  3 der  Satzungen  verwendet,  2 400  000  <€ 
(50  ‘’/o)  als  Dividende  verteilt  und  die  übrigen 
800  000.4!  für  die  demnächst  zu  erwartenden  be- 
trächtlichen Ausgaben  zurückgestellt.  Hierbei  handelt 
es  sich  insbesondere  um  Aufwendungen  zur  Durch- 
führung der  notwendigen  Neu-  und  Umbauten  der 
Werksanlagen  sowie  deren  Ausrüstung,  für  die  bereits 
2 178  186,16  Ji  verausgabt  worden  sind  und  noch 
weitere  rund  4 240  000.4)  erforderlich  sein  dürften. 
Zu  den  in  Aussicht  genommenen  Arbeiten*  gehören 
die  Vollendung  der  beiden  Hochöfen,  die  auf  der 
Burbacherhütte  zurzeit  iin  Bau  sind,  die  Fertigstellung 
des  neuen  Stahlwerkes  mit  vier  Konvertern  von  24  t, 
die  Anlage  einer  Koksofenbatl3rie,  die  Errichtung 
einer  elektrischen  Zentrale,  der  Bau  von  Häusern 
für  die  Grubenarbeiter  u.  a.  Das  Betriebsergebnis 
der  Werke  wurde  im  Berichtsjahre  beeinflußt  durch 
Steigerung  der  Arbeiterlöhne  und  der  Preise  für  die 
Rohstoffe,  durch  die  Schwierigkeit,  den  Koksöfen  die 
nötigen  Kohlenmengen  zuzufübren,  und  durch  den 
Mangel  an  Roheisen,  das  zu  wesentlich  erhöhten 
Preisen  zugekauft  werden  mußte,  Umstände,  welche 
die  Gestehungskosten  der  Fertigerzeugnisse  gegenüber 
dem  vorhergehenden  Jahre  stark  vermehrten.  Die 
Förderung  der  Erzgruben,  die  teils  in  Burbach,  teils 
in  Esch  verbraucht  wurde,  belief  sich  auf  1 033  000  t 
und  kam  damit  der  Ausbeute  des  Geschäftsjahres 
1905/06  ungefähr  gleich.  Die  Koksherstellung  betrug 
209  262  t gegen  228  795  t im  Vorjahre.  Die  sechs 
Hochöfen  der  Burbacherhütte  lieferten  280  334  t Roh- 
eisen, während  die  Anlage  in  Esch  1.52  901  t erzeugte, 
von  denen  der  Gesellschaft  die  Hälfte  (76  450  t)  zu- 
kam. 61  000  t Roheisen  mußten  hinzugekauft  werden. 
Im  Thomasstahlwerk  wurden  279  978  t und  im  Martin- 
stahlwerk 50  396  t Rohstahlblöcke  gewonnen,  so  daß 
für  die  Weiterverarbeitung  339  374  t Rohstahl  zur 
Verfügung  standen,  aus  denen  276  885  t Fertigfabri- 
kate hergestellt  wurden.  — Die  Beteiligung  der  Ge- 
sellschaft im  neuen  Stahlwerks- Verbände  beträgt 
415  840  t Rohstahl.  Zieht  man  hiervon  die  Erzeugung 
der  Martinöfen  mit  60  000  t ab,  so  bat  das  Thomas- 
stahlwerk noch  rund  355  000  t zu  liefern,  für  die  etwa 
400  000  t Roheisen  erforderlich  sind.  Man  hofft, 
diesen  Bedarf  aus  den  acht  Burbacher  Hochöfen 
docken  zu  können,  sobald  sie  sämtlich  im  Betriebe 
sind.  Die  nötige  Erzmenge  für  die  400  000  t Roh- 
eisen beläuft  sich  auf  etwa  1500  000  t. 

Vereinigt«  MaHchineiifabrik  Augsburg  nnd 
Maschinenbaugesellscliaft  Nürnberg  A. -G.  zu 
Augsburg.  — Nach  dom  Berichte  des  Vorstandes 
war  die  Gesellschaft  während  des  Jahres  1906/07  in 
allen  Betriebszweigen  genügend,  teilweise  sogar  über- 
aus stark  beschäftigt,  so  daß  weitere  erhebliche  Ver- 
größerungen der  Anlagen  nötig  wurden.  Die  Summe 
aller  Verkäufe  betrug  49  355  912,59  ,4).  Bei  einem 
Gewinnvortrago  von  343  786,64  (i.  V.  307  031,63)  .#  und 
einem  Rohüberschusse  von  3 998  395,68  (3  071  630,30)  .,4) 
beläuft  sich  der  Reinerlös  nach  Abzug  von  1 235598,01  .4) 
für  Abschreibungen  auf  3 106584,31  (2  413  786,64)  - 4). 
Hiervon  sollen  nach  dem  Vorschläge  des  Aufsichts- 
ratos  200000  Jl  der  Dividendon-Rücklage,  400000  .4^ 
der  Spezial-Reserve  nnd  100  000  .4  den  Arboiterwohl- 
fabrtsbeständen  überwiesen,  1 980  000  Jl  (IO'/-*  “/o) 
als  Dividende  verteilt  und  426  584,31  Jt  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

• Vergi.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  23  S.  1473, 
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Vereint!- Nachrichten. 


27.  Jalir^.  Nr.  48. 


Vereins-  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Dor  Untorzeiclinete  hat  sirli  /u  don  Landtags- 
verhandlungen  nach  Berlin  t)effcben  und  dort  NW.  7, 
Friodrichatr.  93  (Ecke  Dorotlioenatr.),  Wohniiiif; 
nominon.  Ebendort  bofindot  aicli  die  Berliner  .\btoi- 
lun^  BoincH  Bureaua.  Briefe  in  perHÖnlichen  Aiif^elui^en- 
hoiten  erbittet  er  dorthin,  in  VeroinHani'elof'enheiten 
wie  bisher  nach  Dussuldorf  1U7,  Schuinannstr.  4. 

Dr.  IV.  Ifirumer, 

0«fichUfUfühntDtlrii  Miifflicd  im  Vorntand 
dor  ^XonlwcnUlrhrD  Oruppe*. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderungea  in  der  .Vitgliederllst«. 

liöhtnr,  Martin,  Direktor  der  Gewerkschaft  Grillo, 
Funke  Ä Co.,  Gelsenkirclien. 

Dieterich,  Geonj,  Inj'cnieiir,  Direktor  der  Sfichsischen 
.Maschinenfabrik  vorm.  Kich.  Ilartinann,  Akt.-Ges. 
('hemnit/.. 

Hosen feldt,  F.,  Direktor  der  l’rcU-  und  Wal/.werks- 
.\kt.-Gos.  Reisholx,  Düsseldorf,  Uhlandstralie  23. 
Koettgrn,  Varl,  .Manaf^in^  Director  of  tho  .Siemens 
Bros.  Dynamo  Works  Ltd. -London,  .Mitpliod  des 
Vorstandes  der  Siemens-Sc.huckortworke  G.  tn.  b.  11.- 
Berlin,  London  SW.,  York  .Mansion,  Y’ork  Street, 
Westminster. 

Kruft,  L.,  Dr.-lnp.  und  Dr.  (>hil.,  Leijizip  - Stötteritz, 
SchönhachstraUe  6. 


Jjintz,  0.<r«r,  Inpeniour,  Berlin  W.  30,  Bamborperstr.  26* 

Onufrowicz,  Adam,  Generablircktor  der  Lyswaer 
Hüttenwerke  der  Nf.  des  Grafen  F.  F.  Schuwaloff, 
Lyswa,  Oouv.  Ferm,  Ural. 

Quiiseliarl , Karl,  Üipl.-Inp.,  Akt.-Ges.  der  Spiepel- 
Manufaktur  und  ehern.  Fabriken  von  8t.  Gobain, 
Channy  & Cirey,  Aachen,  Stefanstr.  42. 

.'ichliisser,  Paul,  Di.-Inp.,  Osnabrück,  Schlapvorder- 
stralie  10. 

.'ichmit:.  Albert,  Zivilingenicur,  Berlin  NW.  7,  Uni- 
vcrsitätsstralie  -S. 

Neue  Mitglieder. 

Boeicke,  Eugen,  Ingenieur,  Charlottonburg,  Fosander- 
stralte  14. 

Bilrhnus,  Walter,  Bankdirektor,  Düsseldorf,  Scbiller- 
stralle  .M. 

Eberhardt,  Hans,  kaufm.  Leiter  der  11.  Dolberg. 
.\kt.-Oes.,  Duisburg,  Kölnerstr.  56. 

Kremer,C.  .1.,  Ingenieur  bei  Scliüchtermann  & K reiner, 
Dortmund,  Hchwanenstraße  51. 

Manforts,  ./oseph,  Ingenieur  und  Gießereileitor  bei 
A.  .Monforts,  .M, -Gladbach,  Kronprinzenstr.  18. 

Hadwauskf/,  .lasrf,  EiHenhüttoningeniciir,  Salzburg. 
Konkordiahütte. 

Remif,  Fritz,  Teilhaber  der  Fa.  Fr.  .Mönkoinöller 
Bonn,  Lessingstraße  25. 

Schaefrr,  Leo,  Ingenieur,  Direktions- .Yssistent  der 
Deutsch-Oesterr.  .Mauiicsmannröhren- Werke , Kath 
bei  Düsseldorf. 

Schroeder,  Feti.r,  Dipl.-lng.,  Burbairher  Hütte  bei 
Saarbrücken. 


HiluptvBPsainiiilung  des  Mns  deutscher  Eisenhättenleute 

am  Sonntag,  den  8.  Dezember  1907,  nachmittags  12'/<  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahlen  zum  Vorstande. 

3.  Die  E i s e n s c h w e 1 1 e.  Vortrag  von  Geh.  Kommerzienrat  Dr. -Ing.  h.  c. 

Haarmann,  Osnabrück. 

4.  Die  Wärmetechnik  des  Siemens-Martinofens.  Vortrag  von  Professor 
Fr.  Mayer,  Aachen. 

Der  Hauptversammlung  geht  am  7.  Dezember  1907,  nachmittags  6 Uhr,  in  der 
Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  eine 

Versammlung  deutscher  Gießereifachleute 

voraus,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  E i s e n h ü 1 1 c n I e u t e und  des  Vereins 
deutscher  Eisengießereien  hierdurch  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

1.  lieber  Verwendung  von  Preßluft  im  Gießereibetriebe.  Vortrag 
von  Dipl. -Ingenieur  Otto  S.  Schmidt,  Sterkrade. 

2.  Zur  geschichtlichen  Entwicklung  des  Eisenkunstgusses.  Vortrag 
von  Architekt  J u 1 i US  Lasius,  Direktions- Assistent  des  Central  - Gewerbe- 
Vereins  zu  Düsseldorf. 

Nach  der  Versammlung  gemütliches  Zusammensein  in  den  oberen  Räumen  der  Tonhalle. 


IdUr  (tes 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  49. 


4.  Dezember  1907.  27.  Jahrgang. 


Neuere  Forschungen  im  Gebiete  des  Eisenbetonbaues. 


Von  M.  Focrster,  ord.  Professor  an 

I m Jahrgang  1 903  dieser  Zeitschrift  befindet 

sich  ein  ausführlicher  Aufsatz*  über  den 
eisen  verstärkten  Beton,  dem  damaligen  Stande 
der  wissenschaftlichen  Erkenntnis  Rechnung 
tragend  und  die  hauptsächlichsten  Konstruktions- 
systeme vorführend.  Bei  der  großen  Bedeutung, 
welche  seitdem  der  Eisenbeton  und  die  Verbund- 
baiiwoise  im  baulichen  Schafien  sich  errungen  hat, 
sowie  der  außerordentlichen  Vertiefung  der  Er- 
kenntnis vom  gegenseitigen  Verhalten  und  Zu- 
sammenarbeiten der  beiden  Baustoffe  „Eisen  und 
Zement“,  dürfte  es  den  Lesern  von  „Stahl  und 
Eisen“  wohl  willkommen  sein,  einen  kurzen  Abriß 
— wie  ihn  die  nachfolgende  Darstellung  geben 
soll  — über  die  Ergebnisse  der  wichtigsten  For- 
schungen der  letzten  Jahre  auf  dem  genannten 
Gebiete  zu  erhalten. 

ln  dem  vorerw.lhnten  .Aufsätze  ist  bereits 
der  Untersuchungen  von  Armand  Consid«'re 
gedacht  worden,  welcher  aus  umfangreichen,  vor- 
wiegend allerdings  Laboratoriums- Versuchen  fol- 
gerte, daß  der  Zementbeton  durch  seine  Ver- 
einigung mit  dem  Eisen  in  den  Stand  gesetzt 
werde,  ohne  seinen  Zusammenhang  irgendwie  zu 
verlieren,  10  bis  20  mal  so  große  Dehnungen 
auszuführen,  als  ein  Beton  ohne  Einlagen  von 
derselben  Zusammensetzung.**  Dieses  sehr  eigen- 
artige und  auch  wenig  wahrscheinliche  Verhalten 
der  Verbundbauweise,  das  zur  Zulassung  hoher 
Zugspannungsw'erte  im  Beton  verleiten  könnte, 
sucht  Consid^re  dadurch  zw  erklären,  daß  er 
eine  Einschnürung  des  Betons  annimmt,  begleitet 
von  einer  sehr  starken  Dehnung  dieser  Stelle 
vor  dem  Bruche.  Er  sagt:  „Bei  der  Einwirkung 
der  Zugkraft  wird  das  Eisen  eine  auf  seine 
ganze  Länge  verteilte  Dehnung  atich  alsdann 

• „Stahl  und  Eison“  190-3  Nr.  1 8.  42,  N'r.  2 8.  123, 
Nr.  3 8.  190,  Nr.  4 8.  205,  Nr.  5 8.  312,  Nr.  6 8.  391: 
>Der  oieenverstärkte  Beton«  von  W.  Ein  ho. 

••  .Etüde  o.xpi'rimentalo  des  proprietes  du  beton 
arme“  von  (.’onsidöre,  ühoraotzt  von  J.  Blodnig, 
Wien  1902,  Vorlag  von  I.ehmHiin& Wontzcl.  Beobachtet 
wurden  nach  t.'onsid^roa  Angaben  Dohnnngen  bis  zu 
2 mm  auf  1 m. 

XLIX..T 


der  Technischen  Hochschule  zu  Dresden. 

(Xkcbdraek  verboten.) 

noch  zeigen,  wenn  der  Zementmörtel  schon  das 
Bestreben  hat,  sich  an  einer  bestimmten  Stelle 
einzuschnüren.  Die  Adhäsion  zwingt  denselben 
jedoch,  dem  Eisen  und  seiner  Dehnung  zu  folgen; 
er  wird  also  in  allen  seinen  Punkten  die  äußerste 
Formänderung  erleiden,  welcher  er  fähig  ist, 
und  der  Bruch  wird  tatsächlich  nur  bei  solchen 
Längenvermehrungen  erfolgen,  die  erheblich 
größer  sind,  als  wenn  keine  Eiseneinlagen  vor- 
handen wären.“ 

Die  Consid^reschen  Versuche  wurden  von 
einer  französischen  Regierungs-Kommission  unter 
der  Leitung  von  M4snager,*  ferner  von  Con- 
sid(>ro  selbst  wiederholt.**  Auch  diese  Ver- 
suche lieferten  ähnliche  Ergebnisse,  wenn  auch 
die  Größe  der  beobachteten  Dehnungen  nicht 
mehr  die  Höhe  erreichte,  welche  die  erste 
Consid^iresche  Arbeit  lieferte;  während  sich  dort 
Dehnungen  ergaben,  w'elchc  die  normalen  Form- 
änderungen um  das  10  bis  20  fache  übertreften, 
zeigte  sich  jetzt  nur  eine  2,8  bis  10  fache  Ver- 
größerung. Weitere  Versuche  in  gleicher  Richtung 
führte  die  Firma  Wayss  & Freytag  zu  Neustadt 
a.  d.  H.  im  Frühjahr  1903  aus.  Es  ergaben  sich, 
je  nach  der  schwächeren  oder  stärkeren  Armierung 
der  auf  Biegung  beanspruchten  Eisenbetonbalken, 
Dehnungen  von  0,60,  0,40  und  0,38  mm  auf 
1 m,  Zahlen,  die  immerliin  noch  das  mehr  als 
Zweifache  gegenüber  den  Formänderungen  nicht 
armierten  Betons  darstellen.  Aehnliche  Ergebnisse 
lieferten  Versuche  von  Schüle  in  Zürich  mit 
auf  reine  Zugfestigkeit  beanspruchten  Eisen- 
beton-Prismen;*** hier  zeigten  sich  bei  einer 
Armierung  von  1,0  und  l,6®/o  Dehnungen  von 
1,08  und  1,17  mm  auf  1 m. 


* Yergl.  u.  a.  „Beton  und  Eisen“  1903  V.  8.  291. 

••  Verirl.  u.  a.  „Beton  und  Eisen“  1905  III.  8.  58/59 
und  V.  8.  124. 

Vergl.  Mitteilungen  der  cidgen.  Materialprilfnngs- 
anstalt  am  Schweizer  Polytechnikum  in  Zürich,  lieft  10, 
»lieBultate  der  Unteranchungen  von  armiertem  Beton 
auf  reine  Zugfestigkeit  und  auf  Biegung  unter  Borück- 
sichtigung  der  Vorgänge  beim  Entlasten«.  Zürich  1908. 
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27.  Jahrg.  Xr.  49. 


In  scharfem  Gegensätze  z»  diesen  .Arbeiten 
stehen  Versuche,  welche  A.  Kleinlogei  unter 
.Anteilnahme  von  v.  Bach  in  der  Stuttgarter 
Material-Prüfungsanstalt  mit  größeren  Probe- 
balken im  .Jahre  1903  durchgeführt  hat.*  Mit 
Rücksicht  einerseits  auf  die  Schwierigkeit,  beim 
Versuche  auf  Zugfestigkeit  einen  größeren  Ver- 
bundstab genau  zentrisch  einzuspannen,  ander- 
seits in  Anl)etracht  des  Umstandes,  daß  die  Bie- 
gungsbelastung der  Eisenbetonkonstruktionen  die 
in  der  Praxis  meist  vorkommende  Beanspruchungs- 
form darstellt,  führte  Kleinlogel  Biegeproben 
aus;  dieselben  haben  um  so  größere  Bedeutung, 
als  auch  die  Größe  der  Probekörper  — 2,20  m 
lange  Balken  von  15  X 30  cm  Querschnitt  — 
den  .Anforderungen  der  Praxis  angepaßt  war. 
Da  es  nahe  lag,  daß  der  Beton  sein  elastisches 
Verhalten  mit  der  Art  und  Größe  der  Armierung 
andern  werde,  wurden  bei  den  einzelnen  Probe- 
balken die  Eiseneinlagen  verschieden  ausgeführt. 
Daneben  wurden  ganz  gleichartige  unarmierte  Bal- 
ken geprüft.  Die  Ergebnisse  der  Versuche  werden 
von  Kleinlogel  folgendermaßen  zusammengefaßt: 

1.  „Der  nicht  armierte  Beton  im  MiBchiingayerhält- 
nisse  1 : i : 2 mit  8**/o  Wasser  zeigte  eine  mittlere 
Bruchdehnung  von  0,131  mm,  sowie  einen  Höc^hst- 
wert  Ton  0,146  mm  auf  1 m. 

2.  Der  armierte  Beton  von  genau  derselben  Zu- 
sammensetzung, unter  denselben  Verhältnissen  her- 
gestellt und  geprQft,  erreichte  Bruchdehnungen, 
die  kaum  nennenswert  gröber  sind,  als  diejenigen 
des  nicht  armierten  Betons.  Der  auffallende 
Unterschied  in  den  Dehnungen  der  beiden  Beton- 
arten besteht  jedoch  darin,  daß  diese  Bruchdehnung 
heim  armierten  Beton  desto  später  erreicht  wird, 
d.  h.  hei  um  so  höherer  Belastung,  jo  höher  die 
Armatur  ist.  Es  wurde  festgestellt,  daß  ilie  ersten 
Risse  eingetreton  sind  bei  Dehnungen  von  im 
Mittel  zwischen  0,118  und  0,196  mm  auf  I m. 
Die  Dehnungen  des  armierten  Betons  erreichen 
somit  in  keinem  Falle  die  10  bis  20fa(die  Größe 
der  Dehnungen  des  nicht  armierten  Betons,  sondern 
der  Beton  reißt,  wenn  seine  Maximaldehnung, 
deren  er  fähig  ist,  erreicht  wird.“ 

.Aus  den  mit  großer  Umsicht  und  Genauig- 
keit durchgeführten  Versuchen  ergibt  sich  also, 
daß  die  hier  gewählte  Form  der  .Armierung  nicht 
hinreicht,  um  die  von  Considdre  und  anderen 
beobachteten  Erscheinungen  zu  erklären. 

Durchaus  entsprecliende  Ergebnisse,  wie  sie 
Kleinlogel  gefunden,  zeigen  weitere  Versuche, 
ausgeführt  von  seiten  des  Eisenbeton -.Aus- 
schusses der  .Tubiläunisstiftung  der  deut- 
schen Industrie  unter  der  Ijeilungvon  v.  Bacli; 
auch  hier  wurden  Eiscnlietonbalken  von  2,00  m 
Stützweite,  auf  Biegung  beansprucht,  erprol)t.** 

• Vergl.  u.  a.  Forscherarbeiteii  aus  dom  Gebiete  des 
Eisenbetons,  Heft  I : >('ntorsiichungen  Ober  die  Dehnungs- 
fähigkeit  nicht  armierten  und  armierten  Betons  bei  Bie- 
giingsbeanspriicbniig«  von  .\.  Kleinlogel.  Wien  1904. 

••  Vergl.  »Versuche  mit  Kisenbetonbalken«  von 
C.  V.  Bach,  Berlin  1907,  J.  Springer,  sowie  von  dem- 
selben Verfasser:  »Zur  Frage  der  Dehnungsfähigkeit 
des  Betons  mit  und  ohne  EiscneinlageiK.  „Zeitschr.  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure“  1907  Xr.  26  .S.  1027. 


Bach  fand,  daß  vor  dem  Eintreten  von  Ri.s.sen 
sich  stets  \Va.sserflecken  an  der  .Außenfläche  der 
Balken  zeigen,  welche  als  Vorläufer  der  Risse 
gelten  können  und  dartun,  daß  der  Zusammenhang 
des  Betons  begonnen  hat  sich  zu  lockern.  Ueber 
die  Größe  der  beobachteten  Betondehnungen  gibt 
die  nachstehende  Zusammenstellung  .Aufschluß; 
wie  ersichtlich,  betrug  die  größte  Dehnung 
0,17t»  mm  auf  1 m Länge;  dieselbe  wurde  au 
einem  Balken  beobachtet,  welcher  eine  besonders 
geringe  Breite  (nur  15  cm)  besaß. 


fUlkril- 
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hurcbmcMcr 
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ArniicninK^> 

mm 

iH’hiiufiK 
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auf  1 m LSnff«*. 
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B«‘obach(ui)K^ 
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mm 

30  X 30 

25 

0,07 

0,132 

20  X 30 

18 

0,06 

0,123 

15  X 30 

22 

0,10 

0,176 

30  X 30 

32 

0,08 

0,136 

Zur  Nachprüfung  der  (.’onsidereschen  Ge- 
setze hat  .schließlich  Rudel  off  in  dem  Kgl.  Ma- 
terial-Prüfungsamt zu  Berlin  Versuche  über  die 
Verteilung  einer  auf  den  Verbundkörper  ein- 
wirkenden Belastung  auf  Beton  und  Eisen  und  über 
da-s  Verhalten  der  Dehnungen  der  hier  vereinigten 
Stoffe  durchgeführt.*  Nimmt  man  an,  daß  die 
Beziehungen  zwischen  Belastung  und  Dehnung, 
wie  sie  für  die  beiden  Materialien  allein  gefunden 
sind,  durch  den  Verbund  keine  .Aenderung  er- 
fahren, so  ergibt  sich  die  Belastung  P,  welche 
den  Eisenbetonkörper  um  die  Größe  /.  zu  dehnen 
vermag,  aus  der  Gleichung:  P=  p^  -f-  p,,;  hierin 
stellen  p,  u • pj,  die  Einzelbelastungen  dar,  welche 
das  Eisen  bezw.  den  Betonkörper  je  für  sich  allein 
um  X dehnen.  Nun  zeigt  sich  aber  aus  den  Ru- 
delolTschen  Versuchen,  daß  die  Eisenbetonstäbe 
zur  Erzeugung  derselben  Dehnung  größere  Be- 
lastungen erfordern,  als  die  Rechnung  aus  der 
Summe  der  Einzellasten  für  beide  Bestandteile 
ergibt,  und  zwar  beträgt  dies  Verhältnis  rund 
118:100.  Es  erscheint  somit  die  Dehn- 
barkeit des  Betons  oder  des  Eisens  oder 
beider  durch  ihre  Vereinigung  verringer  t. 

.Jedenfalls  ergeben  alle  die  letzterwähnten 
Versuche,  daß  den  Considi^reschen  Folgerungen 
zum  mindesten  keine  allgemeine  Gültigkeit  zu- 
gesproeben  werden  kann;  es  ersclieint  sogar  mehr 
als  unwahrscheinlich,  daß  der  Beton  durch  seine 
rein  mechanische  Verbindung  mit  dem  Eisen  in 
einen  Körper  mit  vollkommen  anderen  elastischen 
Eigen.sebaften  umgewandelt  worden  sein  sollte. 

Eine  Erklärung  für  die  so  ver.schiedenartigen 
Ergebnisse  kann  einerseits  darin  gefunden  werden. 

* Verpl.  die  „Mitt.  aus  dem  Kgl.  Material- Frö- 
funcsamt"  1904,  Heft  1 S.  2,  sowie  ,Zcntralblatt  der 
Bauverwaltung“  1905,  N’r.  62  S.  389,  „Beton  und  Eisen“ 
1905,  Heft  .\1,  S.  277. 
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ilali  möglicherweise  die  stets  schwer  zu  be- 
ohachtendeii  ersten  feinen  Haarrisse  übersehen 
wurden,  anderseits  durch  eine  Vorbehandlung 
des  zu  untersuchenden  Probekörpers  in  diesem 
Anfangsspannungen  erzeugt  waren,  aber  keine 
Berücksichtigung  fanden,  ln  ersterein  Sinne  spricht 
sich  V.  Bach  am  Schlüsse  seiner  oben  erwähnten 
letzten  Arbeit  in  der  , Zeitschrift  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure“  (S.  1032)  aus: 

,,\Venn  in  der  einen  oder  anderen  Veröffent- 
lichung ein  bedeutender  Unterschied  in  der 
Dehnung  des  armierten  und  des  nicht  armierten 
Betons  angegeben  wird,  so  findet  man,  falls  die 
Veröffentlichung  ausführlich  genug  ist,  bei  näherer 
Prüfung  der  Versuchsergebnisse  immer,  daß  der 
Eintritt  der  ersten  Risse  nicht  frühzeitig  genug 
beobachtet  worden  ist.  Hiermit  soll  kein  Vorwurf 
ausgesprochen  sein,  sondern  nur  eine  Bemerkung 
zum  Zwecke  der  Klarstellung  gemacht  werden. 
Einen  Vorwurf  zu  äußern,  liegt  denjenigen 
fern,  die  aus  ihrer  eingehenden  Beschäftigung 
mit  Beton  wissen,  wie  schwierig  es  oft  ist,  die 
ersten  Risse  rechtzeitig  zu  entdecken,  und  die  auch 
nicht  den  Anspruch  erheben,  diese  Entdeckung 
seihst  immer  rechtzeitig  gemacht  zu  haben.“ 
Bezüglich  der  Einwirkungen  von  An- 
faugsspanuungen  auf  die  Größe  der  Dehnung 
im  Beton  sei  endlich  darauf  hingewiesen,  daß 
bei  Erhärtung  oder  Lagerung  eines  Verbund- 
körpers unter  Wasser  der  Beton  sich  ausdehnt, 
während  er  bei  Alibindung  oder  Aufbewahrung 
an  der  Luft  sich  zusammenzieht.  Da  nun,  wie 
weiter  unten  noch  hervorgehoben  wird,  zwischen 
dem  Eisen  und  Beton  eine  starke  Haftung  ein- 
tritt,  so  wird  bei  Erhärtung  unter  Wasser  das 
Eisen  einerseits  durch  den  sich  ausdehnenden 
Beton  selbst  gedehnt  werden,  anderseits  aber  wird 
es  infolge  seiner  Haftkraft  den  Beton  an  einem 
Teile  seiner  Formänderung  verhindern;  es  werden 
mithin  Anfang.ssp.auuungen  im  Verbundkörper 
entstehen,  und  zwar  im  Beton  Druck-,  im  Eisen 
Zugspannungen.  Diese  Sjiannungen  werden  wahr- 
scheinlich noch  durch  die  allerersten  Belastungen 
beim  Zugversuche  vergrößert,  da  der  gezogene 
Beton,  wie  einwandfrei  nachgewiesen,  gleich  bei 
der  ersten  Beanspruchung  eine  bleibende  Form- 
änderungerhält, während  das  in  erheblich  höherem 
Grade  elastische  Eisen  nicht  deformiert  wird; 
hier  wird  demgemäß,  in  derselben  Weise  wie 
oben  ausgeführt,  infolge  der  Haftung  des  Eisens 
am  Beton  dieses  gedehnt,  der  Beton  aber  ge- 
drückt werden.  Wird  nunmehr  ein  derartiger, 
unter  Wasser  erhärteter  oder  aufbewahrtcr 
Verbundstab  einer  gesteigerten  Zugbelastung 
ausgesetzt,  so  wird  durch  diese  zunächst  die 
Druckkraft  im  Beton  ausgeglichen  werden  müssen, 
ohne  daß  die  Zugbeanspruchung  wirksam  wird. 
Dieselbe  wird  erst  alsdann  eigentliche  Deh- 
nungen hervorzurufen  imstande  sein,  nachdem  die 
.Spannungsnullgrenze  im  Beton  erreicht  bezw. 


überschritten  ist;  die  vorher  beobachtete  Form- 
änderung stellt  nur  eine  Beseitigung  einer  von 
Anfang  an  vorhandenen  und  durch  die  erste 
Belastung  vergrößerten  Zusammendrückung  der 
einzelnen  Querschnitte  dar;  berücksichtigt  man 
hierbei  jedoch  die  gesamte  Formänderung  als 
, Dehnung“,  so  wird  man  für  diese  erheblich  zu 
große  Werte  erhalten  und  zwar  um  so  weniger 
richtige,  je  weiter  entfernt  sich  der  Eisenbeton- 
körper von  Anfang  an  von  einem  spannungslosen 
Zustande  befand. 

Erheblich  günstiger  wirkte  ein  Aufbewahren 
der  Probekörper  an  der  Luft.  Durch  die  hier 
eintretende  Zusammenziehung  werden  infolge  der 
Haftung  Zugspannungen  im  Beton,  Druckspan- 
nungen im  Eisen  erzeugt.  Da  die  ersteren  infolge 
der  dauernden  Formänderungen  des  Betons  bei 
der  ersten  Belastung  zum  Teil  wieder  aufgehoben 
werden,  wird  hier  schließlich  annähernd  ein 
Spannungs-Null-Zustand  vorliegen.  Es  müssen 
mithin  gleichartig  konstruierte,  aber  verschieden- 
artig behandelte  Probekörper  bei  derselben 
Versuchsdurchführung  auch  ganz  verschiedene 
Formänderungen  aufweisen.  Dies  ergeben  u.  a. 
auch  Versuche  von  v.  Bach,  die  bei  gleichartigen 
Balken  bei  Aufbewahrung  unter  Wasser  eine 
scheinbare  Dehnung  von  durchschnittlich  0,20.5  mm, 
bei  Lagerung  an  der  Luft  von  durchschnittlich 
0,097  mm  auf  l m Länge  zeigen.* 

Eine  zweite  wichtige,  bisher  aber  noch  nicht 
vollkommen  geklärte  Frage  bezieht  sich  auf  das 
Verhalten  der  Elastizitätszahlen  der  beiden 
im  Verbünde  vereinigten  Materialien  von  Eisen 

Er 

und  Beton : n = _ . Während  die  Zahl  für  das 

Rb 

meist  verwendete  Flußeisen  bei  den  üblichen  zu- 
gelassenen Sjiannungswerten  und  Beanspruchungs- 
arten als  eine  konstante  Größe  angesehen  und  zu 
rund  2 100000  kg  qcm  angenommen  werden  kann, 
ändert  sich  der  Wort  der  Elastizitätszahl  für 
den  Beton  lEbi  einerseits  mit  der  Art  der  Be- 
ans])ruchung  (Druck  und  Zug),  anderseits  mit  der 
Größe  derselben.  Da  in  der  Regel  bei  der  statischen 
Berechnung  auf  eine  Mitwirkung  des  Betons  inner- 
halb der  Zugzone  verzichtet  zu  werden  pflegt, 
kommt  im  besonderen  der  Elastizitätskoeftizient 
des  Betons  bei  Druckbeanspruchung  in  Frage ; 
diesen  für  den  besonders  beim  Eisenbeton  üblichen 
Wasserzusatz  von  8 bis  14  <|/o  durch  umfang- 
reiche Versuche  bestimmt  zu  haben.  Ist  das 
Verdien.st  von  Professor  E.  Mörsch.  Da  hier- 
durch für  die  üblichen  .Spannungswerte  des 
Betons  bei  Druckbelastung  (von  30  bis  50  kg/qcni) 
sowie  bei  einer  Mischung  von  1 : 3 bezw. 
1:4  Werte  von  Eb  zwischen  rd.  177  000  und 
200  000,  d.  h.  im  .Mittel  zu  etwa  220  000  kg/qcm 
gefunden  wurden,  so  wird  m.an  n zweckmäßig 

• Vergl.  „ZeitHclirift  den  Vereine«  deutsidier  In- 
genieure“ 1907,  Nr.  2li  S.  1030. 
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zu: 


2 100  000 
220~0ÖÖ 


(1.  h.  ZU  rund  10  anzunehmen  haben. 


Dieser  Wert  wird  uaturgemilß  größer,  je  liöher 
die  Beanspruchung  des  Betons  zugelassen  ist 
und  je  geringer  demgemäß  Eb  ausfälit. 

Es  wird  also  in  dieser  Beziehung  von  aus- 
schlaggebender Bedeutung  sein,  ob  es  sich  um 
die  Aufstellung  eines  Entwurfes  unter  Zugrunde- 
legung der  üblichen  Beanspruchungen  handelt  oder 
ob  bei  einer  Probebelastung  die  Bruchspannung 
ermittelt  werden  soll;  hier  dürfte  sich  für  n ein 
Wert  von  20  bis  30  durchaus  empfehlen. 

Vielfach  ist  noch  heute  in  der  baulichen 
Praxis,  und  zwar  im  Anschlüsse  an  die  vom 
Preußischen  Arbeitsministerium  erlassenen  Vor- 
schriften betreffend  die  Verwendung  des  Eisen- 
betons im  Hochbau*  sowie  in  Uebereinstimniung 
mit  den  Vorschriften  des  Verbandes  der  deut- 
schen .\rchitekten-  und  Ingenieur-Vereine  und 
des  Deutschen  Betonvereines  für  die  Zahl  n die 
Größe  15  angeführt;  ihr  entspricht  demgemäß 


ein  Wert:  Eb 


15 


2 100  000 
15 


rund 


140  000  kg/qcm,  dem  (im  Anschlüsse  an  die  Er- 
mittlung von  Mörsch)  eine  Spannungsgröße 
von  etwa  100  kg  qcm  angehören  würde,  eine 
Zahl,  die  in  praktischen  Fallen  nicht  zugelassen 
w'ird,  da  sie  eine  kaum  zweifache  Sicherheit  ge- 
währleistete. Es  erscheint  mithin  der  Wert 
n = 1 5 nicht  einwandfrei,  im  besonderen  nicht 
im  Hinblicke  auf  die  hierdurch  bedingte,  rech- 
nerisch sich  erheblich  zu  hoch  ergebende 
Beanspruchung  des  Eisens.  Hervor- 
gehoben sei  jedoch,  daß  die  Bestimmungen 
der  Kgl.  Eisenbahndirektion  zu  Berlin  für  die 
Anwendung  der  Verbundbauweise  in  ihrem  Be- 
zirke für  n die  Zahl  10  vorschreiben,  die  oben 
entwickelt  wurde  und  zurzeit  auch  von  vielen 
ausländischen  Konstrukteuren,  besonders  in  Frank- 
reich und  Belgien,  zugrunde  gelegt  wird. 

Von  hoher  Bedeutung  für  das  Zusammen- 
wirken des  Eisens  und  Betons  im  Vorbundbau 
ist  die  Frage  der  gegenseitigen  Haftung 
beider  Materialien.  Daß  eine  solche  Haf- 
tung überhaupt  eintritt,  folgt  einwandfrei  aus 
der  Vergrößerung  der  Tragfähigkeit  einer  ar- 
mierten Konstruktion  gegenüber  einer  gleich- 
artigen Betonausführung.  Darüber , wie  man 
die  zwischen  Eisen  und  Beton  auftretende 
Kraftwirkung  bezeichnen  soll,  gehen  die  Mei- 
nungen zurzeit  noch  auseinander;  hier  wird  von 
Einspann-  oder  Klemmfestigkeit,  von  Adhäsion, 
von  (rleitwiderstand,  von  Haftung  und  Haft- 
festigkeit gesprochen.  Da  dieser  Frage  eine 


• IlunderlAtt  vom  24.  5.  1907,  veröffontlicht  im 
„Zontralblatt  der  Bauverwaltuiig“  1907  Nr.  46  8.  301 
bis  310;  auch  als  Sonderabdruck  crBcliieiien  (W.  ErnHt 
& Sohn,  Berlin):  >Bo8timmung(>n  für  die  Auafüli- 

rungen  von  Konstruktionen  aus  Kisonbeton  bei  Hoch- 
bauten«. 


nur  untergeordnete  Bedeutung  zuerteilt  werden 
kann,  soll  an  dieser  Stelle  nicht  besonders  auf 
sie  eingegangen  werden.  Hervorgehoben  sei 
jedoch,  daß  neben  der  Haftung  zwischen  Eisen 
und  Beton  auch  die  Scherkraft  im  Beton  zu  Ite- 
rücksichtigen  ist,  da  für  den  Fall,  daß  erstere 
einen  größeren  Wert  erlangt  als  die  letztere, 
die  Schubfestigkeit  des  Betons  die  Grenze  für 
ein  Herausreißen  des  Eisens  aus  dem  Verbund- 
körper bildet;  denn  alsdann  ist  es  durchaus 
möglich,  daß  der  Eisenstab  mit  seiner  ihn  um- 
gebenden Mörtelhülle  hcrausgerissen  oder  heraus- 
gedrückt wird  — eine  Betrachtung,  die  eine  be- 
sondere Bedeutung  bei  Bemessung  der  zuläs- 
sigen Haftspannung  besitzt. 

Wenn  auch  schon  durch  eine  Anzahl  von 
früheren  Versuchen  die  Größe  der  Haftfestig- 
keit für  besondere  Fälle  bestimmt  worden  ist, 
so  ist  es  doch  Bach  Vorbehalten  gewe.sen,  die 
Gesetze  hierfür  aufzudecken.*  Für  die  sehr  um- 
fangreichen Versuche  wurden  drei  Monate  alte, 
mit  15  ®/o  Wasser  angemachte,  im  Verhältnisse 
1 : 4 gemischte  Probeprismen  verwendet;  ihr 
Querschnitt  betrug  22  X I-änge 

schwankte  zwischen  10  und  30  cm.  Das  ver- 
wendete Eisen  war  gewöhnliches  Handelsfluß- 
eisen von  3800  bis  4000  kg/qcm  Zugfestigkeit 
und  29  bis  32  Dehnung.  Es  fanden  Ver- 
wendung Kundeisen  von  10  bis  40  mm  Durch- 
messer mit  Walzhaut  oder  sauber  abgedreht,  ferner 
Quadrat-  und  Flacheisen  mit  Walzhaut  von 
20  X X X Quer- 

schnitt. Aus  den  Versuchen  ergeben  sich  die 
folgenden  (Gesetzmäßigkeiten : 

1.  Die  Haftungsgröße  ist  abhängig  von  der 
Form  dos  Stabes  und  seiner  Oberflächen- 
beschaffenheit;  je  glatter  der  Stal)  ist,  desto 
weniger  gut  haftet  er.  .\bgedrehte  Stäbe  er- 
geben nur  etwa  die  Hälfte  der  Haftfestigkeit, 
welche  für  Stäbe  mit  Walzhaut  bestimmt  wurde. 

J2.  Die  Haftung  nimmt  ab  mit  der  Menge 
des  Wassers,  w’elchcs  zur  Bctonherstcliung  Ver- 
wendung findet.  Bei  einem  Wassergehalt  von 
12®/o  stellte  sich  die  Haftfestigkeit  z.  B.  auf 
38,1  kg 'qcm,  während  sie  unter  sonst  gleichen 
Versuchsbedingungen  al)er  bei  18  ®/o  Wasser- 
zusatz  auf  14,9  kg;qcm  berabsinkt. 

3.  Die  Haftung  ist  für  stärkere  Eisen  mit 
Walzhaut  größer  als  für  schwächere.  Hierin 
dürfte  sich  der  Einfluß  der  Elastizität  des  Eisens 
zeigen,  der  es  zu  einer  gleichmäßigen  Verteilung 
des  Widerstandes  nicht  kommen  läßt  und  sich, 
unter  sonst  gleichen  Bedingungen,  um  so  mehr 
äußern  wird,  je  kleiner  der  Durchmesser  des 
Eisenstabes  ist.  Es  erscheint  mithin  auch  die 
Verw'endung  einer  größeren  Anzahl  dünnerer 

♦ Die  Versuche  wurden  im  Aufträge  der  Jubi- 
iHuiiisstiftung  der  deutschen  Industrie  ausgefOhrt. 
Vergl.  V.  Bach:  „Versuche  über  den  Gleitwiderstand 
einbetonierten  Eisens“.  Berlin  1905. 


Digltized  by  Google 


4.  Dezember  1907. 


Neuere  Forschungen  im  Gebiete  des  Eisenbetonbaues. 


Stahl  und  Eisen.  1761 


Elsen,  trotz  der  Oberflächenvergröllerung,  gege.n- 
über  starken  Einlagen  nicht  von  Vorteil. 

4.  Die  Haftung  nimmt  in  der  Regel  mit  zu- 
nehmender Lange  des  einbetonierten  Eisens  ab, 
eine  Erscheinung,  die  wiederum  ihre  Erklärung 
in  der  Elastizität  des  Eisens  finden  dürfte. 

5.  Die  Haftung,  ermittelt  durch  Herausziehen 
des  Eisens,  ist  geringer,  als  wenn  die  Lösung 
durch  Herausdrücken  des  Stabes  erfolgt;  es 
dürfte  dies  seine  Erklärung  darin  finden,  daß 
bei  einer  Zugbeanspruchung  der  Einlage  der  Eisen- 
querschnitt sich  zusammenzieht,  bei  einer  Druck- 
belastung jedoch  sich  vergrößert,  wenn  auch 
nur  in  geringstem  Maße.  Für  die  Praxis  folgt 
hieraus  die  Regel,  daß  die  Haftfestigkeit  im 
gedrückten  Teil  eines  Querschnittes  größer  sein 
wird  als  im  gezogenen. 

6.  lieber  die  Größe  der  ermittelten  Haftungs- 
festigkeit gibt  die  nachstehende  Zusammenstel- 
lung Auskunft  : 


qurnebnitt 

Haflfritlskrlt 
Mittelwert  | UrüBtwert 
in  kg/qcm 

Rundoisen  von  10  mm  (|> 

14,1 

19,8 

n » 20  „ „ 

18,5 

21,0 

n » 40  „ „ 

27,7 

30,3 

Quadrateisen,  20  mm  . . . 

20.2 

31,0 

Flacheisen  4/40  mm  .... 

22,9 

24,5 

n 10/40  „ . . . . 

19,0 

21,7 

Aehnliche  Ergebnisse  lieferten  auch  weitere 
Versuche  von  v,  Bach,  die  er  im  Zusammenhänge  mit 
den  oben  bereits  erwähnten  Balkenprüfungen 
zur  Durchführung  brachte.  Ilinen  schließen  sich 
an  Versuche  der  Kgl.  Materialprüfungsanstalt*, 
der  Firma  Wayss  &-  Freytag,**  ausgeführt  von 
Mörsch,  der  Franzosen  (I.  Qoignet  und  N.  de 
Tedesco***  und  Feret,  f vom  Service  fran^ais 
des  phares  et  ballises,tt  von  der  Reunion  des 
inembres  fran^ais  et  beiges  de  l’Association 
internationale  pour  l’cssai  des  materiaiix  de 
construction§  usw.  Endlich  lassen  sich  auch 
aus  den  vorerwähnten  Kleinlogelschen  Biegungs- 
versuchen wichtige  Schlüsse  über  das  Haften 
des  Eisens  im  Beton  ziehen,  Schlüsse,  die  des- 
halb für  die  bauliche  Praxis  eine  erhöhte  Be- 
deutung besitzen,  weil  es  sich  hier  nicht  um 
ein  Herausziehen  oder  Herausdrücken  des  Eisens, 

* Versuche  von  Rudeloff.  „Mitteilungen  der  Kgl. 
Materialprafuiigsanstalt"  1904  lieft  I und  11,  1905 
Heft  II. 

**  Vergl.  M ö rsc h : „Der  Eisenbetonbau“,  II.  Auf- 
lage 1906  S.  48/49. 

•••  Vergl.  „Du  Calcul  des  ouvrages  en  ciment  avec 
osaature  mctallique“  par  E.  Coignet  et  N.  de  Tedcsco, 
Paris  1904,  sowie  „Menioires  de  la  Sociötu  des  inge- 
nieurs  civils“.  1904. 

t Vergl.  u.  a.  Christophe:  „Le  beton  arm(5“. 
Uebers.  Berlin  1905  S.  351. 

tt  Vergl.  „Annales  des  ponts  et  chaussees“.  1898  III. 

§ Vergl.  „Beton  und  Eisen"  1905  V.  S.  150/151. 


sondern  um  das  entsprechende  Verhalten  der 
Eiseneinlagen  bei  der  in  der  Praxis  meist  vor- 
kommenden Beanspruchung  auf  Biegung  han- 
delt. Hier  ergibt  sich  die  Haftfestigkeit  stets 
größer  als  1 8 kg/qcm,  und  geht  bis  zu  38,8  kg/qcm 
hinauf. 

Die  aus  diesen  Festigkeitszahlen  abzuleitende 
Größe  der  als  zulässig  anzusehenden  Haft-' 
spannung,  mit  anderen  Worten  die  Größe  der 
Sicherheit,  wird  heute  noch  sehr  verschieden 
angegeben.  Wie  schon  erwähnt,  bildet  hier  die 
zulässige  Schubspannung  des  Betons  (4, .5  kg/qcm  in 
der  Regel)  eine  Grenze,  die  u.  a.  von  den  preußischen 
Bestimmungen  für  die  Haftspannung  festgesetzt 
ist.  Daneben  sind  aber  auch  höhere  Zahlen 
(7,5  kg  qcm  in  den  Verbandsvorschriften)  -in  der 
Praxis  üblich.  Es  soll  aber  nicht  verkannt  wer- 
den, daß  gerade  hier  zurzeit  immer  mehr  das 
Bestreben  sich  geltend  macht,  die  Sicherheit 
gegen  ein  Lösen  des  Verbundes  recht  hoch 
zu  erhalten  (6-  bis  10  fach)  und  zudem  das 
Haften  der  Einlagen  im  Zementmörtel  noch 
durch  besondere  konstruktive  Maßregeln  zu 
vergrößern.  Als  solche  sind  namentlich  zu 
nennen  ein  Umbiegen  der  Eisen  au  ihren  Enden 


Abbildung  1.  Thacheroisen. 


und  der  Anschluß  von  senkrechten,  mit  den 
Einlagen  nach  Versuchen  von  v.  Emperger* 
fest  zu  verbindenden  Bügeln  aus  Flacheisen 
oder  Rundeisen,  welche  tief  in  den  Beton  ein- 
greifen  und  somit  eine  Lösung  des  Verbundes 
zu  verhindern  suchen. 

Erwähnenswert  sind  hier  ferner  die  ver- 
schiedenartigen amerikanischen  Sonderprofile, 
welche,  mit  Vorsprüngen,  Vertiefungen,  An- 
sätzen usw.  verseilen,  besonders  fest  in  dem  um- 
gebenden Beton  haften  sollen.  Hierzu  gehören 
die  Th  ach  er  eisen**  (Abbild,  l),  die  Mueser- 

eisen***  (Abbildung  2), 
die  .Johnson  eisen  f 
(Abbildung  3),  die  aus 
einem  Quadrateisen  durch 
Abbild.  2.  Muesüreieen.  Drehung  erzeugten  Ran - 

someeisen  lAbb.  4),  die 
zudem  neuerdings  ff  von  der  Gement -Fireproofing 
Co.  in  Youngstown  0.  mit  Höckern  versehen  wer- 

* Vergl.  Forscherheft  aus  dem  Oebiete  des  Eisen- 
betons III  und  V von  v.  Kinporgor:  „Die  Rolle  der 
Haftfestigkeit  im  Verbundbalken“  und  „Die  Abhängig- 
keit der  Bruchlast  vom  Verbünde". 

*•  Vergl.  u.  a.  „Deutsche  Bauzeitung“:  Mitteilungen 
über  Zement,  Beton  usw.,  1904  Nr.  5 8.  18.  Daselbst 
finden  sich  auch  Mitteilungen  über  die  sonstigen  be- 
kannteren amerikanischen  8onderprofile. 

u.  a.  „Beton  und  Eisen“  1907  II  S.  55. 

f u.  a.  „Zement  und  Beton“  1904  S.  156. 
ft  Vergl.  u.  a.  „Beton  und  Eisen“  1907  III  8.  84. 
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den  (Abbildung  5),  ferner  (Abbililung  (>)  ein 
Qiiadrateisen  der  Triis-Con.  Mfg.  Co.  in  Detroit* 
(Mich.)  mit  konischen  Vertiefungen,  schlieülich 
(Abbildung  7)  die  für  den  .\nschluß  von  Bügeln 
gut  geeigneten  Golding-**  und  die  Bügelansätze 
bereits  zeigenden  Kahn  eisen***  (Abbildung  8). 


Abbildung  .3. 
Johnsonoiscn. 


Nicht  mit  Unrecht  sagt  Mörschf  von  den 
mit  Ausbuchtungen,  Knoten  usw.  versehenen 
Formeisen  gegenüber  den  Kundeisen;  „Die 
Knoten  künnen  wohl  die  erhoffte  ^Virkung  haben, 
wenn  die  Eisen  in  größeru  Betonmassen  ver- 
ankert sind,  sie  werden  aber  das  tfegentoil 


Abbildung  4.  Hanaonioßiscn. 


bewirken  in  den  schmalen  Rippen  der  l'lattcn- 
balkcn,  indem  sie  auf  den  Beton,  namentlich 
an  der  Trflgerunterseite,  eine  sprengende 
Wirkung  ausüben,  so  daß  ein  vorzeitiges  .■\iif- 
hören  der  Adhllsion  eintreten  kann.  .Auch  reicht 
die  Haftung  der  gewöhnlichen  Rundeisen  mit 

umgebogeuen  Enden  voll- 
stiindig  hin,  die  auf- 
tretenden Kräfte  aufzu- 
nehmen.“ 

Die  von  Mörsch  vor- 
ausgcschcne  sprengende 
Wirkung  der  Knoten- 
eisen liabcn  Versuche 
von  v.Bach  durchaus  be- 
■stätigt;  sie  zeigen,  daß 
beim  Herausreißen  der  in  .Amerika  besonders 
beliebten  Th  ach  er  eisen  Zersprengungen  des  um- 
gebenden Betons  uiiverineidbar  sind,  wenn  auch 
die  Haftfestigkeiten  höher  werden  als  bei  ein- 
fachen Rundeisen;  jedoch  kommen  auch  diese  Itei 


Abbildung  5. 

Eisen  der  Cement-Fire- 
prooting  Co. 


kleinen  Betonquerschnitten,  woselbst  die  Spreng- 
wirkung der  Knoten  sich  besonders  geltend 
macht,  bereits  den  Zahlen  für  Rundeisen  ziem- 
lich nahe.  F)s  zeigte  sich  ferner,  daß  die  Spreng- 


Abbildung  6. 

Quadrateisen  der  True-Con.  Mfg.  Co. 


Wirkung  bei  einer  Spannung  im  Eisen  nahe  seiner 
Streckgrenze  eintrat.  Da  die  hierdurch  be- 
dingte, bleibende,  nicht  proportionale  Dehnung 
sich  zunächst  nur  auf  den  Stabteil  zu  erstrecken 


• Sl.u.E.^9^ 


Abbildung  7 u.  7a. 
Uoldingeiacn. 


pflegt,  der  am  stärk- 
sten beansprucht  ist, 
so  fällt  die  Aufspren- 
gung des  Betons  hier 
mit  dem  Zeitpunkte 
zusammen,  in  wtdehem 
sich  der  untere  Teil 
des  Stabes  verhältnis- 
mäßig mehr  als  der 
obere  Teil  de.sselben 
gegtm  den  Beton  zu 
bewegen  beginnt.* 

Neben  den  vorste- 
hend erwähnten  wich- 
tigen Untersuchungen, 
die  vorwiegend  das 
elastische  Verhalten 
sowie  die  Festigkeitseigenschaften  des  Eisen- 
betons zum  Gegenstände  haben,  erscheinen  in 
zweiter  Linie  .Arbeiten  erwähnenswert,  welche 
sich  auf  die  .Ausführungen  des  Verbundes 


* Vergl.  „Brtoii  und  Eisi'ii“  1907,  V.  S.  1.3C>. 

*•  U.  a.  „Zement  und  Beton“  190U  8.  25ü;251  und 
„Beton  und  Eisen“  1900  VII  8.  173. 

***  .Mörsch:  „Der  Eisenbetonbuii“  II.  .•Vufl.  8.20. 
t a.  a.  O. 


* Vergl.  bier/u  C.  v.  Bach:  „Versuche  mit  ein- 
betoniertem Tliacbereinen“,  Berlin  1907,  J.  Springer, 
sowie  auch  „Beton  und  Eisen“  1907  11  8.  47:  »Ver- 
suche mit  amerikanischen  Spiraleisen  am  Louis 
Institute  zu  Chicago«. 
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in  konstruktiver  Hinsicht  beziehen.  Hier 
verdienen  in  erster  Linie  die  Mörsch  sehen 
Arbeiten  hervorgehoben  zu  werden,  welche  sich 


Wenn  auch  die  Schubkraft,  die  sie  aufzunehmen 
und  zu  übertragen  befähigt  sind,  verhältnismäßig 
gering  ist,  so  fällt  ihnen  doch  — nach  den  von 
Mörsch  und  v.  Emperger  erbrachten  Beweisen 
— die  wichtige  Aufgabe  zu,  eine  innige  Ver- 
einigung des  oberen  und  unteren  Teiles  der 
Querschnitte  zu  bewirken  und  in  festem  An- 


mit  der  Frage  der  Aufnahme  der  Schubspannungen 
und  der  sogenannten  schiefen  Hauptspanmingen 
in  auf  Biegung  beanspruchten  V'^erbtmdbalken  be- 
schäftigen.* Während  man  früher  allgemein 
annahm,  daß  diese  Spannungen  von 
den  schon  erwähnten,  die  Haupt- 
eiseneinlagen uinklamuieruden  Bü-  f 

geln  aufgenommen  würden  (Ab- 
bildung 9)  und  diese  demgemäß 
als  Hauptkonstruktionsteile  wir- 
ken, zeigt  Mörsch  durch  seine 
Versuche  in  einwandfreier  Weise, 
daß  dies  nicht  der  Full  ist.  Zur 
.Aufnahme  der  genannten  Span- 
nungen sind  vielmehr  - wie  dies 
.Abbildung  7 erkennen  läßt  — 
einige  der  Haupteinlagen  je  nach 
der  Größe  der  aufzunohmenden 
Kräfte  von  der  Zugzotie  aus  unter 
einem  Winkel  von  4')  **  in  die 
Druckzone  abzubiegen,  d.  h.  es 
ist  ein  Teil  der  .Armierung  in 
ähnlicher  Weise  zu  führen,  wie 
dies  rein  konstruktiv  Hennebique, 

Wayss  Ä Freytag  u.  a.  m.  bei 
ihren  Ausführungen  seit  längerem 
getan.  Die  den  Träger  .senkrecht 
durchsetzenden  Bügel  haben  hin- 
gegen einen  sekundären, abordureh- 
aus  nicht  untergeordneten  Zweck. 


Schlüsse  an  die  Eiseneinlagcn  deren  Haftung  im 
Beton  zu  sichern. 

Endlich  sei  noch  einer  Reihe  von  Versuchen 
gedacht,  welche  sich  auf  die  Armierung  von 


* Vergl.  „Versuche  über  die  Schub- 

wirkung bei  Eisciibctonträgern“,  Vor- 
trag, gehalten  auf  der  K.  Versammlung 
des  Deutschen  Heton- Vereins  1!)07; 
verötrentliclit  in  der  „Deutschen  Hauzcitung“  1907  Nr.  .SO 
S.  207,  Nr.  32  S.  223,  Nr.  35  S.  241.  Es  wurden  zwölf 
Drobebalken  zur  rntersuchuiig  berange/.ogen,  deren 
jeder  aus  zwei  nebeneinander  liegenden,  eine  einheit- 
liche Konstruktion  bildenden  Itippenbalken  bestand.  Ein 
Teil  derselben  wurde  dureh  eine  gleichmäßig  verteilte 
Holastung,  ein  anderer  Teil  durch  symmetrisch  gelegene 
konzentrierte  Lasten,  der  liest  durch  eine  Einzellast 
in  Trägerinitte  bis  zum  liruche  heansprucht.  Die 
(Querschnitte,  im  besonderen  die  .Armierungsart  und 
(irößo,  waren  verschieden.  Jedoch  so  gewählt,  daß  ent- 
weder eine  roberwindung  der  .Schub-  oder  der  Haft- 
festigkeit zum  Bruche  führen  mulUe. 


Abbildung  10. 

.Armierung  mit  Ijangeisen  und 
einzelnen  Querverbindungen. 


Abbildung  11. 
Spiralarmierung. 


Stützen  aus  Eisenbeton  beziehen.  Hier  kann 
die  Bewehrung  entweder  (Abbild.  10)  durch  senk- 
rechte, der  Sätileiiachse  parallel  laufende  Haupt- 
ei.sen  und  eine  diese  in  der  Querrichtung 
verbindende  N’crscbnürung  oder  durch  eine 
Spiralarmierung,  von  nur  geringen  Längseisen 
zusammengehalten,  gebildet  werden  (.Abbild.  11, 
Patent  Considere,  1).  R.  P.  Nr.  149  944).  Für 
die  erste  Art  tler  Armierung  erschien  es  wichtig, 
über  den  Eintiuß  der  liinschniining  sich  Rechen- 
schaft zu  geben,  und  im  besonderen  die  Frage 
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ZU  beantworten,  ob  ein  verkleinerter  Abstand 
der  Bügel  die  Tragfilhigkeit  der  Stütze  erheb- 
lich zu  vermehren  vermag  und  wie  in  glei- 
chem Sinne  eine  Vergrößerung  der  Bauptein- 
lagen  wirke.  Aus  den  von  v.  Bach  mit  Ver- 
bundsaulen von  25  cm  Quadratseite,  1 m Lange 
und  verschiedenartiger  Armierung  (Abbildung  10) 
durchgeführten  Versuchen*  ergibt  sich,  daß 

1.  die  Widerstandsfähigkeit  der  Säule  mit  ab- 
nehmender Entfernung  der  Querverbindung 
erheblich  wächst; 

2.  eine  Vermehrung  des  Querschnittes  der  Längs- 
armierung  (Haupteinlage)  die  Tragfähigkeit 
der  Säule  nicht  in  dem  Maße  vergrößert, 
wie  man  erwarten  sollte; 

3.  der  Einfluß  von  1 kg  Eisen  in  der  Quer- 
verbindung auf  die  Tragfähigkeit  größer  ist, 
als  derjenige  von  1 kg  in  den  Längseisen ; 

4.  die  Würfclfestigkeit  des  Betons  unter  Ver- 
wendung einer  Querverbindung,  deren  Ab- 
stände kleiner  sind  als  die  geringste  Quer- 
schnittsseite, durchaus  auch  bei  Säulen  an.s- 
genutzt  werden  kann. 

Für  die  Praxis  folgt  aus  den  Versuchen 
zudem  die  Regel,  daß  es  durchaus  unangebracht, 
wenn  nicht  gefährlich  erscheint,  die  Tragfähig- 
keit dünner  Eisenbetonpfeiler  durch  eine  starke 
Vergrößerung  der  Hauptarmierung  erhöhen  zu 
wollen. 

Noch  mehr  als  durch  die  vorgenannte,  meist 
in  Kundeisen  durchgeführto  Querarmierung  wird 
die  Druckfestigkeit  der  Verbundsäulen  durch  eine 
Spiralarniierung  vergrößert  (b«Hon  frettö). 
Hier  wird,  wie  Abbildung  1 1 erkennen  läßt, 
um  die  Längseinlagen  eines  prismatischen,  säulen- 
förmigen Körpers  Rundeisendraht  in  Form  einer 
Spirale  heruingefülirt.  Durch  diese  Spirale  wird 
je  nach  der  Ganghöhe  und  ihrem  Querschnitte 
eine  mehr  oder  minder  große  Umschnürung  des 
Betons  und  hierdurch  infolge  Verhinderung  des 
seitlichen  Answeichens  dieses  eine  Erhöhung  der 
Druckfestigkeit  hervorgerufen ; und  zwar  fand 


* ,MitteiluDgon  Uber  ForschungBarboiten  auR  dom 
Oebioto  dcB  IngeniourwoBeiiB“,  herausgegoben  vom 
Verein  deutHcber  Ingenieure,  Heft  29.  C.  v.  Bach: 
„Druckvorsuche  mit  Eirtenbetonkörpern“. 


ConsidAre  aus  einer  großen  Reihe  von  Versuchen,* 
daß  die  in  Form  von  Sjdralen  zur  Armierung 
verwendete  Eisenmenge  eine  2,4 mal  größere 
Vermehrung  der  Tragfähigkeit  bewirkt,  als  der- 
selbe Eisenquerschnitt  als  Längseinlagc  verwendet ; 
zudem  zeigte  sich,  daß  eine  Ganghöhe  der  Spirale 
von  ‘ 'a  bis  */?  ihrer  Höhe  am  günstigsten  wirkte. 

Da  die  Considi^reschen  Versuche  sich  vor- 
wiegend als  Laboratoriiimsversnche  darstellen, 
wiederholte  die  deutsche  Patentinhaberin,  die 
Firma  Wayss  & Frey  tag,  die  Versuche  noch- 
mals, jedoch  mit  Probekörpern,  die  werkmäßig 
auf  der  Baustelle,  also  ohne  besondere  Genauig- 
keit, hergestellt  wurden.  Die  Ergebnisse  waren 
die  gleichen  wie  bei  Considt^re;  sie  zeigten  die 
erhebliche  üeberlegenheit  einer  richtigen  Spiral- 
armierung gegenüber  der  an  erster  Stelle  erwähnten 
Bewehrungsart  mittels  Langeisen  und  einzelner 
Querverbindungen.  Aus  der  Vermehrung  der 
Tragfähigkeit  der  Säule  folgt  für  die  Praxis 
die  Möglichkeit,  die  zulässige  Druckspannung 
der  Säule  zu  erhöhen;  während  für  die  ältere 
Arraierungsart  ein  Wert  von  25  bis  40  kg/qcm 
in  der  Regel  zugelassen  wird,  können  bei  Sjdral- 
armierung  und  guter  Ausführung  Werte,  von 
40  bis  60  kg/qcm  als  durchaus  noch  zulässig 
erachtet  werden. 

Schon  die  obigen  Ausführungen,  welche  sich 
nur  auf  die  wichtigsten  der  neuen  Unter- 
suchungen im  Gebiete  des  Verbundbaues  beziehen, 
dürften  erkennen  lassen,  in  welch  umfassender 
Weise  in  den  letzten  .fahren  die  Kenntnis  der 
Eigenschaften  und  der  zweckmäßigen  Zusammen- 
setzung des  Verbundes  gefördert  worden  ist. 
Kaum  dürfte  es  ein  anderes  Gebiet  des  bau- 
lichen Schafl'ens  geben,  auf  dem  — wie  bei  dem 
Eisenbetonbau  — Wissenschaft  und  Pra.xis  von 
vornherein,  einander  ergänzend  und  anregend, 
dauernd  Hand  in  Hand  gegangen  sind,  um  in  kurzer 
Zeit  eine  .so  gewaltige  Entfaltung  zu  zeitigen,  wie 
sie  die  letzten  Jahre  fast  auf  allen  Gebieten  bau- 
licher Tätigkeit  in  bezug  auf  die  .\nwendung  der 
Verbundbatiweise  erlei)en  durften  und  wie  sie  auch 
eine  fernere  Zukunft  uns  zeigen  wird. 

* Vorgl.  u.  a.  „O<5nio  civil“  1903  Nr.  3 bis  6. 
„Beton  und  Eisen“  1902  V.  8.2;  1903  I.  8.  49,  II.  8.  101 , 
1904  lll.  S.  157;  1906  I.  8.  14,  II.  8.  38;  1907  II. 
8.  46/47. 


Lieber  die  spezifische  Wärme  des  Eisens. 

Autorefernt  von  Dr.-Ing.  P.  Oborhoffer,  Assistent  am  eisenhiittenmUnnischen  Imstitut  der 

Königl.  Teohni.scbon  Hochschule  zu  .\achon. 


In  Nr.  12,  18  und  14  der  Zoitsebrift  „Metal- 
lurgie“ veröirentlicht  der  Vorfa.sser  eine  längere 
Abhandlung  über  die  spozifisclio  Warme  dos 
Ki.sens,  nu.s  der  wir  in  kurzen  Zügen  sowohl  den 
oxporimenlollon  Teil  al.s  auch  die  Mauiitscbluß- 
folgorungon  wiedorgobon. 


Hei  <ior  experimentellen  Bestimmung  der 
spezifischen  Wärme  legt  gerade  das  Eisen  un- 
günstige Umstände  erschwerend  in  den  Weg. 
Der  Schmelzpunkt  dieses  Motalles  liegt  so  hoch, 
dal!  erst  die  neueren  'remperaturmol!-  und  Er- 
hitzungsmothoden  eine,  noch  dazu  luigenaue  Er- 
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mittlung  clie.so8  l’unktos  ormöglicht  haben.  Weiter 
aber  .spielt  die  obemiscbe  und  die  physikalisuhe 
V'eränderliebkoit  eine  nicht  zu  unterschätzende 
Holle.  Mit  steigender  Temperatur  wächst  die 
.Aflinität  des  Eisens  zum  SauerstolT,  und  da  die 
8j)ezifische  W'ärme  der  Eisensauerstoirverbindungen 
etwa  andorlhaihmai  so  hoch  ist  wie  diejenige  des 
reinen  Metalls,  so  wird  die  Bedeutung  dieser 
Eehleniuello  ohne  weiteres  ersichtlich.  Physi- 
kalisch veränderlich  ist  das  Eisen  insofern,  als 
es  mit  steigon«ler  Temperatur  nacheinander  in 
den  2-,  ,il-  und  y-Zustand  übergeht.  Es  ist  ilem- 
nach  anzunehmon,  daß  die  speziiischo  Wärme 
sich  nicht  kontinuierlich  ändern  wird,  sondern 
daß  bei  den  Umwandlungstemperaturen  Sprünge 
auftreten,  die  spezifischen  Wärmen  der  einzel- 
nen Modifikationen  voneinander  venscdiiedon  sein 
worden.  Für  einzelne  Elemente  ist  ein  solches 
Verhalten  längst  bekannt:  Kohlenstoff  z.  B.  be- 
sitzt als  Graphit  eine  andere 
spozifi-scho  Wärme  wie  als  Dia- 
mant, und  die  Frage  ist  in  aller- 
jüngster  Zeit  wieder  aktuell 
geworden  durch  dieWigand- 
sche  Untersuchung  Ubers])Ozi- 
fische  Wärme  und  spezilisches 
Gewicht  der  allotropen  Modi- 
fikationen fester  Elemente,  * 
welche  der  Hicharzschen 
kinetuschen  Theorie  fester  Kör- 
per** als  Beleg  dient.  Nach  dem 
Hicharzschen  Gesetze  besitzt 
diejenige  Modifikation  eines 
Körpers  die  größte  spezifische 
Wärme,  deren  spezifisches  Ge- 
wicht am  kleinsten  ist. 

Die  Hosultafo  derjenigen  Beobachter,  welche 
eine  einigermaßen  vollständige  Untersuchung 
über  die  V’eränderlichkeit  der  spezifischen  Wärme 
dos  Eisens  geliefert  haben,  sind  in  Schaubild  1 
graphi.sch  zu.sammengostollt,  und  man  ersieht 
ohne  weileres,  daß  eine  gute  Uebereinstiminung 
nicht  vorhanden  ist.  Gerade  bei  den  höheren 
Temperaturen  fallen  diese  Abweichungen  schwor 
ins  Gewicht.  Die  allgemeinen  Ur.sachon  der- 
selben sind  oben  erörtert  worden.  Die  Haupt- 
fobleniuelle  liegt  in  der  Veränderlichkeit,  der 
loicliton  Oxydierbarkeit  des  Eisens.  Wie  läßt 
sich  ein  Oxydieren  des  Eisens  verhindern?  Einmal 
(hulurch,  <laß  man  dom  Sauerstoff  den  Zutritt 
zum  Eisen  verwehrt,  indem  man  die  Probe  mit 

* Wigand  1,  lnaug.-Dis.sertation,  Marburg 
1!KK):  „Uebor  Tem])oraturat)hängigkeit  der  spe- 
zifischen Wärme  fester  Elemente  und  über  spo- 
zifi.sche  Wärme  und  spezifisches  Gewicht  ihrer 
allotropen  .Modifikationen.“ 

**  Hicharz,  Wiedemanns  .Annalen  48,  1HÜ3, 
S.  708  undÖT,  18üf),  S.  704 : , Uebor  eine  kinetische 
Theorie  faster  Körper“. 
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einer  schützenden,  für  Sauerstoff  selbst  bei  höheren 
Temperaturen  undurchlä.ssigen  liüllo  umgibt. 
Dies  haben  die  in  Schaubild  1 angeführten  Be- 
obachter P i o n c h o n , * 11  a r k e r**  und  S t U c k 0 r*** 
getan.  Pionchon  wählte  als  11  Ullenmaterial  Platin, 
Harker  Porzellan  und  Stüeker  Eisen.  Abgesehen 
davon,  daß  solche  Hüllen  nur  bis  zu  einer  ge- 
wissen, nicht  allzu  lioheu  Temperatur  wirksam 
sind,  erhöhen  sie  in  vielen  Fällen  die  Uugeuauig- 
keit  der  Versuchs<laten  dadurch,  daß  zu  ihrer 
Erhitzung  auf  die  gowün.schte  Vor-suchstomperatur 
eine  unverhältnismäßig  hoho  Wärmemenge  er- 
forderlich ist;  ihre  si)Ozifischo  Wärme  ist  im 
A'orhältnis  zu  derjenigen  des  Eisens  zu  hoch. 
Schließlich  aber  halten  diase  Hüllen  selbst  das 
Erhitzen  auf  hoho  Temperatur  in  einer  oxydie- 
renden Atmosphäre  oder  den  schnellen  Tom- 
poratiirwochsol  beim  UoberfUhron  in  das  Kalori- 
meter nicht  aus. 
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Will  man  das  Eisen  wirksam  vor  Oxydation 
schützen,  so  kann  man  auch  in  der  Weise  ver- 
fahren, daß  man  während  des  ganzen  Versuches 
den  Sauerstoff  entfernt,  mit  amleren  Worten  den 
Versuch  im  lu  ftleo  ren  Hau  me  durchführt 
Dieser  Gedanke  hat  zum  .Ausbau  einer  neuen  Me- 
thode zur  Bestiimnung  spezifischer  Wärmen,  der 
A'akuummethode,  geführt.  Das  Prinzij)  dieser 
Methode  ist  folgendes:  Das  innere  Kalorimetcr- 
rohr  eines  Bunsenschen  Eiskalorimetors f wird 
mit  einem,  eigens  für  diese  Zwecke  konstruierten, 
elektrischen  Ofen  luftdicht  verbunden.  Zwischen 


• Pionchon,  Ann.  de  Chimio  et  de  Phys. 
0.  Serie.  11,  1887,8.  83:  „Hocherches  sur  los  chaleurs 
specifi<pios  et  los  changements  d’etat  aux  tem- 
peratures  fdevees“. 

**  Harker,  Phil.  Mag.  («)  10,  15K)5,  S.  4.'50: 
„The  specific  Iloat  of  Iron  at  high  Temperaturos“. 

***  Stüeker,  Silzung.sber.  der  Österreich.  .Akad. 
d.  Wüssonsühaft.,  114  Ha,  lüOj,  S.  0ö7 : „Speziiischo 
Wärme  einiger  Metalle  i>oi  höheren  Temperaturen“. 

f Bunson,  Pogg.  .Ann.  141,  1870, S.  I : „Kahtri- 
motri.sjrhe  Untersuchungen“. 
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Ue.bfr  du  spezifische  Wärme  des  Eisens. 


27.  Jahrf^.  Nr.  49. 


diesen  beiden  Elementen  des  Apparates  befindet 
sich  ein  durchbohrter  Hahn,  mittels  do.sson  Ofen 
und  Kalorimeter  voneinander  abge.schlossen  wer- 
den können.  Dies  hat  zum  Zweck,  die  Strah- 
lung des  Ofens  auf  das  Kalorimeter  während 
der  Erhitzung  des  Versuchskörpers  unschädlich 
zu  machen.  Ofen  und  Kalorimeter  sind  mit  einer 
t^uecksilberluftpunipe  verbunden  und  können  von 
einander  unabhängig  leergepumpt  worden.  Der 
Ofen  gestattet,  die  höchsten  Temperaturen  zu 
erreichen,  ohne  undicht  zu  werden.  Der  Heiz- 
körper do.sselbon  besteht  aus  einer  spiralförmig 
aufgoschnittenon  Kohleröhre,  der  Ofenkörpor  aus 
Glas.  In  dum  Heizrohre  ist  ein  Le  (Umteliersches 
Pyrometer  angebracht,  ferner  aber  noch  eine  Vor- 
richtung, welche  den  Zweck  erfüllen  soll,  im  ge- 
wünschten Momente  von  auüen  den  an  einem 
dünnen  Platindrahte  aufgehängten  Versuchskörpor 
in  das  darunterstehende  Kalorimeter  fallen  zu 
la.ssen.  Itn  Kalorimeter  befindet  sich  dann  schließ- 
lich ein  Apparat,  welcher  den  Versuchskörper 
beim  Horunterfallon  aufnimint,  eine  Ausstrahlung 
des  letzteren  aus  dem  Kalorimeter  vermeidet, 
und  die  von  ihm  abgegebene  Wärmemenge  auf 
das  Eis  dos  Kalorimeters  überträgt. 

•\bbild.  2 zeigt  den  ganzen  Apparat  in  seiner 
Vollendung.  K ist  das  eigentliche  Kalorimeter 
mit  den  zugehörigen  Isolierungen.  0 ist  der 
elektrische  Ofen,  von  welchem  nur  der  gläserne 
Ofonkörper  und  das  die  obenerwähnte  Kohle- 
spirale schützende  Kohlorohr  sichtbar  sind. 

H ist  der  Ofen  und  Kalorimeter  trennende 
Hahn. 

SS  sind  die  Stromzuleitungon  für  den  elek- 
trischen Ofen. 

TT  sind  die  Einschmelzstollen  dos  Thermo- 
elementes. 

.\A  sind  die  Zuloitungsdrähto  für  den  zur  Aus- 
lösung dos  Versuchskörpors  verwendeten  Strom. 

Boi  L ist  der  ganze  Apparat  an  die  Queck- 
silberluftpumpe angosohlosson. 

W schließlich  siml  Stellschrauben  zur  lot- 
rechten Einstellung  des  Apparates. 

Zur  Untersuchung  gelangte  in  Ermangelung 
eines  völlig  reinen  Materials  ein  Kruppsches  Fluß- 
eison  folgender  Zusammensetzung; 

0,0()  Vo  ( ' 

0,(J(V)  0/q  Si 
o,(X)r)7o  p 
0,019  % S 
0.05  ®/o  Mn 

Tabelle  2 gil't  die  aus  den  Versuchsresultaten 
der  Tabelle  1 boreclinolen  Werte  für  die  mittleren 
spezifischen  Wärmen  von  50  zu  50®  C.  Dio>olhen 
Worte  sind  in  der  Abbild.  1 graphisch  eingetragen. 

Aus  dom  Verlauf  dieser  Kurve  geht  hervor, 
daß  jeder  Modifikation  des  Eisens  ein  bestimmter 
Verlauf  der  Temperaturabhängigkeit  der  sj)6- 
zifischon  Wärme  ont.sj)richt.  Eine  scharf  aus- 
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Stand  dt»  modtrntn  Eistngitßtrei\ce»en». 


gopriigto  Riflitungsändoning  zeigt  die  Kurve 
zwischen  (wK)  und  7(X)®  C.  Nach  der  Abkllhlungs- 
kurve  liegt  dieser  Punkt  bei  An.  Der  Ueber- 
gang  zum  horizontalen  Verlaufe  entspricht  in 
der  Abkiihlungskurve  dem  Punkte  Ar».  Die  spe- 
zifische Wärme  des  «-Eisens  nimmt  demnach  fa.st 
proportional  mit  der  Temperatur  zu,  während 
diejenige  fies  y-Eisens  praktisch  konstant  bleibt. 
Moziiglicb  des  3-Kisens  wäre  folgendes  zu  be- 
merken: Nach  dem  Kicharzschen  Gesetze  besitzt 
diejenige  .Mf>difikation  eines  Körpers  die  grüßte 
spezifische  Wärme,  deren  spezifisches  Gewicht 
am  kleinsten  ist.  Dom  kleinsten  spezifischen 
Gowitdite  onUspräcIie  das  größte  spezilisfdie  Vo- 
lumen, mithin  der  größte  Ausdehnungskoeffizient. 
Von  den  drei  Modifikationen  basitzt  das  ;^-Eisen 


die  größte  spezifische  Wärme.  Dieser  Modifikation 
käme  demnafdi  der  größte  Ausdehnungskoeffizient 
zu.  Nun  liegen  aber  leider  Versuchsdaton,  an 
deren  Hand  sich  die  Richtigkeit  dos  Richarzschen 
Gesetzes  nacliweisen  ließe,  nicht  vor,  docli  deutet 
eine  aus  der  Praxis  des  Walzens  bekannte  Tat^ 
Sache  darauf  hin,  daß  in  Wirklichkeit  gerade  das 
3-Eisen  die  geringste  Dichte  besitzt.  Beim  Walzen 
von  Stabeisen  läßt  sich  nämlich,  nach  Mitteilungen 
von  Chefchomiker  Kinder  in  Moiderich,  be- 
obachten, daß  bei  etwa  SöO®  C.  (Hellrotglut)  eine 
dem  bloßen  Auge  wahrnehmbare  Ausdehnung 
stattfindet,  welche,  sobald  die  Temperatur  ge- 
sunken ist,  wieder  verschwindet.  Allenfalls  jedoch 
müssen  direkte  \'er.sucho  die  Bestätigung  dieser 
Beobachtungstatsache  erbringen. 


Stand  des  modernen  Eisengießereiwesens.* 

Von  Zivilingenieur  O.  Leyde  in  Berlin. 


Die  Eisengießereien  betrachten  sich  seit  lange 
als  die  Stiefkinder  der  Eisenindustrie;  diese 
nicht  beneidenswerte  Stellung  teilen  natürlich 
nicht  die  selbständigen  Handclsgießercien,  da- 
gegen leiden  darunter  die  Gießereien,  welche, 
direkt  oder  indirekt  im  Dienste  der  Maschinen- 
fabrikation .stehen,  d.  h.  die  Gießereien,  welche 
Teile  von  Maschinenfabriken  sind  oder  die  nur 
oder  hauptsächlich  für  den  Maschinenbau  als 
Eohngießereien  arbeiten.  Durch  ihre  Vielseitig- 
keit ist  der  Betrieb  solcher  Gießereien  natürlich 
von  allgoineinerem  Interesse,  während  die  Spe- 
zialgießereien für  Oefen,  Rohre,  Nähmaschinen, 
Tübbings,  Fittings  und  dergl.  nicht  so  von  all- 
gemeinen Gesichtspunkten  aus  betrachtet  werden 
können. 

Wenn  schon  trotz  des  Aufblühens  der  Stahl- 
gießereien etwa  75”/o  Gewichtsteile  der  Pro- 
duktion von  Maschinenfabriken  aus  Gußeisen  be- 
stehen, so  ist  es  doch  klar,  daß  sich  die  In- 
telligenz des  .Maschinenkonstrukteurs  mehr  mit 
den  eigentlichen  Bewegungsorganismen  beschäf- 
tigt, als  mit  deren  gußeisernen  Trägern.  Und 
doch  liegt  dem  .Maschinenbauer  viel  daran,  diese 
Träger  .seiner  Gedanken  zweckentsprechend  aus- 
gpführt  zu  sehen;  tlie  (rußteile  sollen  vielfach 
besondere  Fugenschaften  haben,  sie  sollen  fest 
sein,  flicht,  je  nach  Bedarf  weich  oder  hart, 
uml  jedes  einzelne  Stück  erfordert  nach  dieser 
Richtung  seine  ihm  eigenartige  Behandlung. 

Hierdurch  unterscheiden  sich  die  Ma.schinen- 
teile  von  Eisen-  oder  Stahlguß  so  wesentlich 
von  flem  zur  Verwendung  kommenden  gewalzten 
Material,  das  in  großen  gleichartigen  .Massen 
hergestfdlt  wird,  und  ilas  sich  während  seiner 

• Vortrng,  gflialtcn  auf  der  Sitzung  de«  VeroiiiH 
zur  HefSrdurung  des  (iowerliHeiBes  am  4.  November 
19o7  zu  Berlin. 


Herstfdlung  und  Bearbeitung  vorprüfen  läßt. 
Es  kann  der  Hüttenmann  an  der  Bessemerbirne 
durch  richtiges  Eingreifen  während  des  Blasens 
die  (Qualität  seiner  Charge  beherrschen;  es  kann 
der  Dreher  an  seiner  Drehbank  den  Stahl,  ih'r 
Schleifer  an  seiner  Maschine  die  Schmirgelscheibe 
auf  hundert.stel,  ja  auf  tausendstel  .Millimeter 
einstclleu;  so  ist  das  Gelingen  dieser  .\rbeiten 
nicht  in  dem  Maße  von  vielen  Zufälligkeiten 
abhängig,  wie  das  Gelingen  der  .Arbeiten  beim 
Formen  und  Gießen.  Damit  steht  es  noch  heute 
in  einem  gewissen  Zusammenhänge,  daß  sich  die 
Former  zu  den  , Glückauf-Leuten“  zählen  können, 
mit  denen  sie  in  alter  Zeit  eng  verbunden  wa- 
ren, und  deren  Uniform  sie  auch  heute  noch 
hier  und  da  gern  tragen. 

Da  sitzen  die  Kollegen  zusammen  bei  der 
Ingenieurkonferenz;  als  letzter  kommt  der  Ver- 
treter der  Gießerei  (sic  liegt  ja  auch  am  weite- 
sten von  den  Verwaltungszimmern  entfernt)  und 
mit  saurem  Lächeln  muß  er  sich  die  Neckereien 
der  glücklicheren  Kollegen  gefallen  lassen:  „da 
kommt  der  Ausschußmeister“,  und  als  freund- 
licher Gruß  wird  ihm  wohl  beim  Glanze  des  Weili- 
nachtsbaumes  als  sprechemles  Symbol  vergeb- 
licher Bemühungen  ein  Stück  .großlöcheriger 
Schweizerkäse“  verehrt.  Wenige  kennen  die 
schwarze  Kunst  dort  hinten,  wenige  wissen,  wie 
des  Gießers  Tätigkeit  ein  schnelles  Entschließen 
und  Handeln  fordert,  Eigenschaften,  welche  sich 
nicht  am  Zeichentisch  und  an  der  h ni- Dreh- 
bank lernen  lassen. 

Wie  den  verwegenen  .Vlpenjäger  iler  Tod 
in  wechselnden  Gestalten  schreckt,  so  hat  der 
Gießer  mit  dem  unvermeidlichen  Ausschuß  in 
wechselndsten  Formen  zu  kämpfen:  Es  wäre 

schade  um  das  edle  Weid  werk,  wenn  tler  .lägt'r 
nicht  ein  .Tagdficber,  ein  heftigeres  Klopfen  der 
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27.  Jahrg.  Nr.  4Ü. 


Pulse  verspürte,  in  Furcht  und  Heften  auf  grlück- 
Hchen  Schuß,  wenn  ihm  das  Wild  vor  dem 
Rohre  steht.  Es  wäre  schade  um  den  Gießer, 
dem  das  Intere.sse  an  seinem  Erfolge  das  Herz 
nicht  schneller  schlagen  laßt,  wenn  die  feurige 
Flut  sich  in  die  mühsam  nach  allen  Regeln  der 
Kunst  hergestellte  Form  stürzt.  Da  betet  der 
alte  Glockengießer  seinen  frommen  Sjiruch. 
Solche  aufregenden  Momente  aus  dem  Leben  der 
Gießer  stehen  vor  unseren  Augen,  wenn  wir  des 
Glockengießers  von  Breslau  gedenken  und  an 
das  Haupt  der  Medusa  von  Cellinis  Perseus. 

Von  scheinbar  ganz  nnliedeutenden  Zufällig- 
keiten hangt  oft  das  Gelingen  eines  Gusses  ab 
und  ist  eventuell  Mühe  und  Arbeit,  Fleiß  und 
Kunst  oft  verloren  durch  ein  kleinstes  Versehen. 
So  ein  Ausschuß  — und  mit  5 ®/o  rechnet  man 
im  allgemeinen  in  Maschinenfabriken  bei  viel 
wechselnder  Arl>eit  — hat  bei  kleinen  Stücken 
ja  nicht  viel  auf  sich:  schwer  trift't  er  aber 
Arbeiter  und  Fabrik,  wenn  damit  viele  Wochen 
an  Zeit,  viele  Hundert  Mark  Lohn  und  Tausende 
an  Material  verloren  gehen. 

Bedenkt  man  nun  noch  die  jier.sönlichen  Ge- 
fahren der  Arl)eiter  beim  Hantieren  mit  schweren 
Rasten,  mit  den  Pfannen  voll  ftüssigen  Eisens, 
mit  heißen  Guß.stücken  nsw.,  so  kann  man  sich 
dem  nicht  verschließen,  daß  die  Gießerei  zu  den 
schwierigsten  und  gefilhrlichsten  Gewerben  gehJirt. 
Und  ihre  Schwierigkeiten  und  Gefahren  wachsen 
mit  den  zunehmenden  Gewichten  und  Dimensionen 
der  (Mißstiicke  im  modernen  Maschinenbau. 

Mit  dieser  Erkenntnis  brach  sich  im  Laufe 
der  Zeit  auch  die  Einsicht  Bahn,  daß  die  Lei- 
tung der  Gießereien  wissenschaftlich 
geschulten  Männern  anvertraut  werden 
in  u ß , und  daß  sich  nicht  mehr  größte  Werke 
(wie  noch  vor  einigen  Jahrzehnten)  darauf  be- 
schränken, das  Wohl  und  Wehe  ihrer  Gießerei 
allein  dem  tüchtigen  Meister  anznvertrauen  und 
seiner  meist  in  engen  Grenzen  erworbenen  Em- 
pirie. In  den  allerletzten  Jahren  ist  auch  die 
Aufmerksamkeit  der  Hochschulen  auf  diesen 
Industriezweig  gelenkt  worden,  der  früher  in  der 
Technologie  oder  als  ein  Teil  der  Hüttenkunde 
recht  kurz  abgetan  wurde.  Weit  davon  entfernt, 
das  Können  der  in  der  Praxis  ergrauten  Former 
gering  zu  .schätzen,  vergegenwärtigt  man  sich, 
daß  bei  dem  jetzigen  Umfange  und  der  Viel- 
seitigkeit der  Gießereien  auch  bei  deren  J..eitung 
eine  Arbeitsteilung  eintreten  muß.  Wenn  ein 
Meister  30  bis  40  Former  zu  beautsichtigon  hat, 
d.  h.  deren  .Arbeit  und  die  Wertschätzung  ihrer 
.Arbeit,  so  bleibt  ihm  (.altgesehen  von  mangelnder 
Vorbildung)  nicht  Zeit,  das  Kapitel  der  Roh- 
materialien und  Eisi-nmisehungen  dauernd  zu  be- 
herrschen, dazu  noch  die  ma.schinellen  Betriebe 
und  den  technischen  'Peil  des  Kalkulationswesens. 

Als  nach  etwa  TOjähriger,  dankenswerter 
Tätigkeit  im  Jahre  1S72  die  Königliche  Eisen- 


gießerei in  Berlin  ihre  Tore  schloß,  nachdem 
sie  reichen  Segen  über  die  heimische  Industrie 
verbreitet  hatte,  stand  Deutschlands  Gewerb- 
fleiß  in  hoher  Blüte.  Die  Schüler  hatten  die 
Meisterin  schließlich  übertroflfen,  wennschon  nicht 
an  Güte  der  Arbeit,  so  doch  an  Schaflenskraft, 
wie  sie  der  Wettstreit  des  bürgerlichen  Fhüßes 
zeitigt.  Der  Zug  der  Zeit  rief  zur  Zeit  der 
Geburt  des  Deutschen  Reiches  viele  große  in- 
dustrielle Unternehmungen  ins  Leben  und  mit 
diesen  auch  eine  Anzahl  hervorragender  Eisen- 
gießereien. Don  älteren  Schinkelschen  Kunst- 
liauten,  die  in  den  Borsigschen  Fabrikanlagen 
ihre  Rejiräscntanten  fanden,  schlossen  sich  um 
diese  Zeit  andere  architektonisch  kunstvoll  aus- 
geführte  Fabrikhallen  an  und  stellten  die  alten 
Werke  aus  der  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts 
in  den  Schatten,  die  mit  meterdicken  Mauern 
und  ihren  kleinen  Rundbogenfenstern  einen  Ueber- 
gang  von  den  lichtlosen  Gruben  der  Bergleute 
zu  modernen  Fabrikanlagen  darstellten.  In  ihrem 
Halbdunkel  .sah  man  sich,  wenn  die  Sonne  nicht 
ganz  hoch  am  Himmel  stand,  wohl  nach  den 
Grubenlichtern  der  Kameraden  vom  UnterUtge- 
bau  um. 

Und  wieder  sind  seit  der  Gründerperiode  3t> 
bis  40  .Tahre  vergangen  ; da  sind  auch  die  Pracht- 
bauten jener  Zeit  veraltet.  Das  Aufgeben  einer 
Gießendanlage  mit  all  ihren  teuren  Einrichtungen, 
als  Oefen,  Hebezeugen  usw.,  vollzieht  sich  .aber 
nicht  so  leicht  wie  bei  dem  Umbau  von  Miets- 
oder Geschäftshäusern  in  Berlin  C.  Es  gehört 
eine  schwierige  Kalkulation  dazu,  sich  zu  ver- 
sichern, ob  die  Vorteile  eines  teueren  Neubaues 
den  Vorteilen  entsprechen,  in  einem  längst  ab- 
geschriebenen Gebäude  sozusagen  mictsfroi  zu 
arbeiten.  Und  dennoch  — die  Ausdehnung  der 
Industrie  erfordert  Neubauten,  zumal  modernste 
.Ausrüstungen;  und  dies  zwang  vielfach  dazu, 
die  .alten,  obenein  zu  klein  gewordenen  und  .an- 
einandergestückten Räume  aufzugeben. 

.So  entstanden  und  entstehen  in  den  letzten 
zehn  Jahren  viele  Gießereien,  die  sich  von  den 
alten  Werken  besonders  durch  eine  Fülle  von  Luft 
und  Licht  unterscheiden.  Die  Kunstformen  der 
Architekten  haben  den  straften  Linien  der  Eisen- 
konstrukteure in  den  F'abrikbautcn  weichen 
müssen.  .An  die  Stelle  der  dicken  und  breiten  Mauer- 
jifeiler  traten  schmale,  schmiedeiserne  Stützen, 
zwischen  denen  .sich  Fenster  .an  Fenster  reiht. 
.Anstatt  der  anno  70  bis  SO  noch  herr.schenden 
gußeisernen  Säulen  wachsen  schraiedeiserne  leichte 
Stützen  empor,  die  sich  harmonisch  mit  den 
ülirigen  Eisenkonstniktionen  verbinden  und  den 
.schnellaufenden  Kranen  der  Neuzeit  Rechnung 
Lr.agen.  Die  Dächer,  sonst  vielfach  mit  schweren 
Pf.annenziegeln  gedeckt,  ohne  jedes  Oberlicht, 
allenfalls  versehen  mit  einer  schweren  T..atcrne 
aus  Ifolzkonstruktion  — ohne  oder  mit  schlecht 
sclili«!ßenden  Klappen  — , verwandelten  sich  in 
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leichte  Papiulilclier  mit  Eisenzcinentdecken  frroßer 
Spannweiten,  durchsetzt  mit  Oberlichtern,  die 
bis  zu  65"/o  des  .\reals  der  Gießhallen  aus- 
{redehnt  sind.  Diese  spenden  im  V^erein  mit  den 
Seitenfenstern  den  Formern  zu  ihrer  .\rheit  im 
stnmpfschwarzen  Kohlensande  taghelles  Licht. 
Durch  die  Laufkranaulagen  ist  in  neuester 
Zeit  die  Höhe  der  (rießhallen  und  ihre  Breite 
vorteilhaft  für  die  Lüftung  geworden : ilie  schlecht 
schließenden  hölzernen  Kippflügel  alter  Zeit  in 
den  Laternen  und  über  den  Seitenhallendachern 
sind  durch  bequem  zu  bedienende  eiserne  Schiebe- 
fenster ersetzt,  so  daß  diese  F'enster  durch 
schwache  Drahtseilzüge  vom  Boden  der  Halle 
Oller  von  einem  Laufkran  aus  bequem  bedient 
werden  können.  Hierdurch  ist  man  auf  natür- 
lichstem Wege  der  schwierigen  Aufgabe  guter 
liüftung  ziemlich  gerecht  geworden.  Eine  voll- 
kommene, einwandfreie  Lüftung  zu  erzielen,  wie 
.sic  in  Schulen  und  Krankenhilusern  erfolgreich 
durchgeführt  wird,  ist  bedauerlidierweise  aus- 
geschlossen, da  die  obwaltenden  Schwierigkeiten 
ganz  ungewöhnlich  sind,  zumal  an  jeder  (»ieß- 
stello  die  heiße  Luft  den  Staub  mit  sich  zur 
Höhe  zieht.  Dagegen  hat  die  Heizung  in  den 
Gießereien,  die  ja  nach  klimatischen  Verh.'llt- 
nissen  oder  nach  Art  des  Betriebes  zum  Teil 
ganz  entbehrt  werden  kann,  wo  sie  notwendig, 
in  neuester  Zeit  erfreuliche  Fortschritte  gemacht. 
Das  beste,  was  bislang  in  dieser  Tfinsicht  erreicht 
wurde,  leistet  die  Heizung  mit  eingepreßter, 
durch  eine  Damjifrohrkammer  erwiirmter  Luft. 
Diese  Luft  wird  durch  ein  Hlechrohrnetz  den 
verschiedenen  Punkten  des  Gel»riudes  in  einer 
Höhe  von  *2, .5  l»is  3 m zugeführt.  Wennschon 
Anlage  und  Betrieb  dieses  Systems  nicht  billig 
scheint,  so  bietet  es  doch  so  viele  Vorteile,  daß  es 
bei  erstklassigen  Anlagen  wohl  zu  emiifehlen  ist. 

ln  der  inneren  usrü  s t u ng  macht  sich 
das  Bestrelien  größter  Kaumausnutzung  im  Auf- 
geben der  Drehkrane  bemerkliar.  Sie  werden, 
wo  irgend  angüngig,  durch  Laufkrane  ersetzt. 
Wilhrend  noch  1870  manche  Gießerei  gebaut 
wurde,  in  der  die  TAVston  umständlich  von 
Drehkran  zu  Drehkran  weit.ergegeben  wurden, 
bedienen  jetzt  schnellaufende  Laufkrane  fast 
das  ganze  .\real  der  Gießhallen.  Da  sich  die.se 
auf  einer  Lautlmhn  oder  auf  zwei  Lautliahnen 
übereinander  gegenseitig  stören  können,  ist  in 
allerletzten  .lahren  das  .System  steifer  Konsol- 
krane (an  lieiden  f,ilngsseiten  der  Hallen  lau- 
fend) unter  den  Hauptlaufkranen  eingeführt 
worden.  Diese  Konsolkrane  ersetzen  die  bisher 
benutzten  Drehki’ane  unil  auch  die  alten  Vclo- 
zijiedkrane;  sie  werden  auf  einer  hochliegenden 
Laufschiene  durch  zwei  elektrisch  angelriebene 
K.lder  bewegt,  wahrend  zwei  weitere  horizontal 
beanspruchte  Schienen  den  Druck  gegen  die 
Wand  unten  aufnehmen  und  das  l'eberkippen 
des  Kranes  nach  vorn  oben  verhindern.  Die 


obere  Schiene  und  der  Boden  des  Führerkorbes 
sind  in  Torweghöhe  angebracht,  so  daß  der  Durch- 
gang quer  zu  dem  (lebäude  nicht  gestört  wird, 
entgegen  der  Anordnung  von  Velozipedkranen, 
welche  auf  einer  in  Fußhodenhöhe  liegenden 
Schiene  liefen.  Das  Führerhaus  des  Hauptkranes 
ist  in  der  Mitte  der  Halle  angebracht,  .so  daß 
beide  Konsolkrane  möglichst  hoch  und  unbe- 
schränkt in  ihrer  Arbeit  laufen  können.  Wenn 
der  Hauptkran  die  Konsolkrane  passiert,  muß 
er  natürlich  im  Mittellängswege  der  Halle  fahren, 
wie  er  etwa  früher  den  in  die  Halle  hinein- 
stehenden Konsolkranen  ausweichen  mußte.  Wenn 
die  Situation  der  Hallen  es  erfordert,  lassen  sich 
diese  Kon.solkrane  auch  um  eine  Ecke  in  Kreuz- 
hallcn  überführen.  .\lle  diese  Gießereikrane 
werden  jetzt  mit  drei,  auch  vier  Elektromotoren 
ausgerüstet ; noch  1 i)00  stand  es  zur  Frage,  ob 
nicht  Krane  mit  einem  Motor  und  Wendegetriebe 
den  Vorzug  verdienten.  Kaum  entsinnt  man  sich 
der  alten  Transmissiopskrane  von  1 840 ; selten 
schon  werden  die  Lauticrane  mit  Seilbetrieb. 

Das  Tempo  für  flotte  .Arbeit  den  Arbeitern 
in  der  Gießerei  anzugeben,  läßt  man  die  Krane 

— als  praktische  Schrittmacher  — mit  Militär- 
schnellschritt, 120  m in  der  Minute,  laufen.  Wo 
sich  dies  mit  der  Art  der  Fabrikation  verträgt, 
haben  sich  auch  ]ineuinatische  Krane  im  Gießerei- 
betrieb erfolgreich  eingeführt.  Die  Vorteile  der 
elektrischen  Kraftleitungen  haben  sich,  wie  in 
anderen  Betrieben,  bestens  bew.'ihrt  und  linden 
sich  bei  Neuanlagen  ausschließlich  — in  Gruppen 
und  Eiuzclantrieben,  .\uch  die  Aufzüge  worden 
meist  elektrisch  betrielien,  und  zwar  mit  allen 
Sicherheitsvorrichtungen  für  Personenverkehr, 
Eine  moderne  Gießerei  für  allgemeinen  Ma- 
schinenguß würde  sich  im  Profile  etwa  wie  im 
Gesagten  dargestellt  aufliauen. 

Bezüglich  der  zu  trocknenden  Formen  ist 
manches  an  neuen  1’  r o c k e n k a m m e r k o n - 
struktionen  geleistet  worden,  auch  je  nach 
Bedarf  mit  mehr  oder  weniger  Erfolg  eiugeführt 

— von  der  Ga.sfeuerung  bis  zur  Danipftrock- 
nung.  Einen  durchgreifenden  Erfolg  haben  aber 
diese  .-Vnlagen  nicht  erzwingen  können;  die  alten 
Außenfeuerungen  mit  direkter  Flammenluft  und 
gutem  .Abzüge  behaupten  ihren  Platz. 

Für  große  in  der  Erde  zu  trocknende  Formen 
werden  mehr  und  mehr  transjiortablo  Trocken- 
öfen angewandt;  sie  erhalten  ihren  Wind  durch 
einen  gemeinsamen  Luftkompressor  und  durch 
eine  die  ganze  Gießerei  durchlaufende  Rohr- 
leitung — neuerdings  aber  mit  Erfolg  ilurch 
Einzelmotoren  mit  Ventilatoren,  welche  jedem 
Ofen  angebaut  sind.  Da  letztere  im  Betriebe 
bequemer,  in  der  .Anlage  kaum  teurer,  auch 
nach  Bedarf  allmählich  vermehrt  werden  können, 
scheinen  sie  an  Feld  zu  gewinnen. 

üelier  die  Kupolöfen  unserer  Zeit  läßt 
sich  nichts  wesentlich  .Neues  sagen;  auffallend 
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gegen  altere  Konstruktionen  ist  wohl  nur  die 
größere  Schachthöhe.  Harte  bezw.  Weichsein 
des  Eisens  ist  bedingt  durch  .Anordnung  der 
Düsen  — ebenso  schnelleres  oder  langsameres 
Schmelzen.  Bei  sehr  forcierten  Betrieben  wendet 
man  jetzt  ab  und  zu  mechanische  Beschickung 
au.  Den  Anforderungen  der  Hj'giene  ent- 
sprechend werden  die  Verbrennungsgase  meist 
durch  Funkenfangkammer  und  Schornstein  über 
Haushöhe  abgefiihrt,  auch  wohl  durch  Regen- 
apparate gelöscht  und  gereinigt.  Ein  Vorteil 
der  größeren  Höhe  der  Oefen  ist,  daß  die  beim 
Aufgeben  lästige  Gichtflamme  fast  überall  be- 
seitigt ist. 

Was  die  Geblase  betrifft,  so  gibt  man 
neuerdings  vielfach  den  Kapselgeblasen  den  Vor- 
zug gegenüber  den  früher  allgemein  angewandten 
Flügelventilatoren;  doch  wurde  in  allerneuester 
Zeit  der  Wert  der  Flügel  Ventilatoren  bedeutend  er- 
höht durch  Kombination  mehrerer  h'lügels^'steine. 

Was  aber  den  modernen  Gießereien  in  der 
’ Hauptsache  ein  anderes  (jeprage  gibt,  das  sind 
die  vielfachen  maschinellen  Neben  bet  riebe. 
Wahrend  noch  vor  20  Jahren  kaum  ein  einfacher 
Sandmischer  in  den  Gießereien  mittlerer  Bedeutung 
zu  linden  war  — neben  einem  Kollergang  und  etwa 
einem  Tonschneider  — w'crdcn  die  Neuanlagen 
unserer  Zeit  meist  mit  ganz  ausgedehnten  Sand- 
aufbereitungsanlagen versehen,  mit  ganz  selbstän- 
digen Transjiorten  von  Sand  und  Kohle,  mit 
elektrischer  .\usscheidung  von  Eisenrückstanden 
aus  altem  Sand,  mit  Trockentrommcln  und  Sand- 
mischern,  welche  alle  viel  Handarbeit  ersparen 
und  ein  viel  gleichmäßigeres  Formmaterial  liefern, 
als  dies  früher  möglich  war.  Freilich  kostet 
eine  solche  Sandaufberoituug  für  eine  mittlere 
Maschinengießerei  etwa  40-  bis  80  000 
wahrend  die  wenigen  vor  30  .lahren  an  gleicher 
Stelle  arbeitenden  Maschinen  für  den  zehnte.n 
Teil  dieser  Summe  zu  kaufen  waren. 

Ebenso  hat  die  Benutzung  mechanischer  Hilfs- 
kräfte in  der  Putzerei  zugenommen.  .\us 
den  ersten  Anfängen  der  Sandstrahlgebläse, 
welche  auf  der  Wiener  Weltausstellung  in  ihrer 
Wirkung  auf  Glasschleiferei  bis  zur  Nach- 
schieifung  von  Kujiferstichen  usw.  vorgeführt 
wurden,  hat  sich  mit  der  Zeit  das  Putzen  der 
Gußteile  entwickelt.  Die  früher  angewandten 
gebrauchten  Feilen  und  Stahldralitbürsten  werden 
mehr  und  mehr  durch  schleifenden  scharfen  Sand 
er.setzt,  der  unter  der  Einwirkung  von  geitreßtem 
Winde  auf  die  (fußteile  geschleudert  wird  — 
auch  durch  andere  mechanische  Hilfsmittel 
und  die  Oberttilchen  des  Gusses  von  anhaftendem 
Sande  befreit.  Die  Maschinen  arbeiten  derartig, 
daß  die  zu  putzenden  Stücke  mechanisch  auf 
Drehtischen  oder  Schlitten  unter  dem  geblasenen 
oder  geworfenen  Sandsrrahl  fortgeführt  werden, 
oder  aber  es  werden  größere  Stücke  mit  einem 
Kreisandstrahl  bearbeitet,  als  wollte  man  ihre 


Oberflächen  mit  einem  Wasserstrahl  abspülen. 
Der  durch  die  Lösung  der  Staubpartikelchen  des 
gebrannten  Formsandes  entstehende  Staub  wird 
durch  Exhaustoreu  abgesogen,  welche  dem  Sand- 
strahl entgegenwirken.  Die  Entstäubung  dieser 
Maschinen  sowie  von  Putztrommeln  und  Schmir- 
gelschleifmaschinen usw.  wird  gern  mit  einer 
allgemeinen  Eutstäubungsmaschine  in  Verbindung 
gebracht.  Man  macht  den  Staub  durch  Staub- 
sammclkammern,  Filter,  auch  wohl  durch  Wasser- 
reinigung  unschädlich. 

Neben  dieser  mechanischen  Reinigung  des 
Gusses  hat  sich  seit  einigen  .Fahren  das  System 
chemischer  Reinigung  eingeführt  — das  Beizen 
mit  Schwefelsäure.  Die  Gußstücke  werden  mit 
10”/oiger  Säure  angefeuchtet  und  der  Luft  aus- 
gesetzt. Dann  löst  sich  im  Verlauf  von  etwa 
24  Stunden,  bei  starken  Stücken  mit  starkem 
Anbrand  in  einigen  Tagen,  die  Gußhaut  und  läßt 
sich  leicht  mit  einem  Wasserstrahl  abspülen. 
Der  Vorteil  dieser  Prozedur  liegt  darin,  daß  die 
Teile  metallisch  rein  werden ; daher  wird  die 
Methode  namentlich  da  angewandt,  wo  die  Guß- 
stücke mit  teuren  Werkzeugen,  z.  B.  Fräsern, 
bearbeitet  werden  müssen. 

Nächst  diesen  allgemeinen  Gesichtspunkten, 
welche  für  Gießereien  der  verschiedensten  .\rt 
mehr  oder  minder  zur  Geltung  kommen,  verdient 
ganz  besonderes  Interesse  der  .\nfschwung,  den 
seit  etwa  30  .Fahren  die  Maschinenformerei 
genommen  hat.  Tn  den  10 er. fahren  begann  die 
Massenformerei  auf  Maschinen  mit  Zahnradüber- 
setzung; dann  folgte  die  Einführung  der  ein- 
fachen Kniehebelpressen,  daran  schlossen  sich 
hydraulische  und  pneumatische  Pressung,  schließ- 
lich auch  die  .\nwendung  der  elektrischen  Kraft. 
Die  verschiedenen  Systeme  haben  sich  Je  nach 
Umständen  bewährt. 

Während  .sich  die  Formplatten  der  ältesten 
Maschinen  an  die  Formerei  mit  , englischen 
Platten“  anschlossen,  von  denen  die  Formkasten 
abgehoben  wurden,  hob  man  dann  die  Platten 
von  den  Formkasten  ab,  und  seit  etwa  zehn 
.Fahren  fühnm  sich  Durchzugsmaschiuen  ein,  bei 
denen  das  .Modell  durch  eine  Tischidatte  durch- 
gezogen wird,  auf  welcher  der  Formkasten  stehen 
bleibt  oder  auch  wohl  noch  maschinell  abge- 
hoben wird.  Fast  scheint  es,  als  sei  ni.an  .auf 
der  Höhe  der  Maschinenformerei  .angelangt:  aber 
immer  aufs  neue  erscheinen  patentierte  Verfahren, 
die  da.s  bislang  Dagewesene  übertrumpfen,  wie 
stets  (las  Bessere  der  Feind  des  Guten  ist. 
Welchen  Wert  man  dieser  Maschinenformerei 
beilegt  in  bezug  auf  Lohnersparnis  nicht  nur. 
sondern  besonders  bezüglich  exaktester  .\rbeit, 
erhellt  daraus,  daß  Formmaschineu  für  GOOOO,.^- 
das  Stück  gebaut  werden.  Wo  Preßluft  vor- 
handen ist,  benutzt  man  gern  den  I.uftstrom 
aus  einem  Gummischlauch  zum  schnellen  und 
sicheren  Reinigen  der  ^lodellplatten  au  Stelle 
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Uus  alten  Blasebalges.  So  benutzt  man  an  den 
Forinmaschinen  zum  Lösen  der  Form  einen  pneu- 
matischen Hammer,  der  mit  einem  kurzen  Oefl- 
ncn  und  Schließen  eines  Hahnes  dem  Modell 
hundertfache,  aber  minimale  Schlüge  gibt,  welche 
besser  wirken,  weniger  Zeit  rauben  und  die 
Maschinen  und  Platten  nicht  so  gefährden  wie 
die  entsprechenden  starken  Schlüge  mit  einem 
Holz-,  Blei-  oder  Zinkhatmner. 

Auch  auf  die  Kernmacherei  hat  sich  der 
Maschinenbau  geworfen;  kleinere  Kerne  werden 
durch  eine  Art  Wurststopfinaschine  hergestelit, 
größere  und  große  durch  eine  den  komplizier- 
testen Formmaschinen  nachgebildete  Maschine; 
diese  fanden  besonders  gute  Aufnahme  hei  der 
Fabrikation  von  Fittings  und  Fassonrohron. 
Hier  ist  zu  erwähnen,  daß  in  der  Kernmacherei 
die  leichte  Frauenhand  schon  hier  und  dort  Ein- 
gang gefunden  hat. 

Zu  den  wesentlichen  Neuerungen,  die  sich 
allgemach  Balm  brechen,  gehören  auch  die  Preß- 
luftanlagen für  Aufstampfen  der  Formen  (zumal 
bei  großen  Lehmgußstücken  in  den  Dammgruben) 
und  für  das  Putzen.  Die  mit  5 bis  (5  Atm. 
Druck  arbeitenden  Anlagen  sparen  viel  Zeit  und 
Platz  — wennschon  »ich  ihre  Tätigkeit  mit  der 
Handarbeit  pekuniär  ziemlich  gleichstellt. 

Aber  nicht  nur  der  Architekt,  der  Hygieniker, 
der  Maschinenbauer  hat  beigetragen,  das  Gießerei- 
fach aus  seinem  Dunkvl  ans  Licht  zu  heben; 
auch  der  (/’hemiker  hat  sein  Teil  an  dem  all- 
gemeinen Fortschritt.  Aber  langsam,  sehr  lang- 
sam kommt  die  Chemie  zur  Geltung;  ihre 
Wi.ssenschaft  ist. nicht  so  in  die  .Augen  springend 
wie  die  des  Maschinenbauers;  auch  fehlt  noch 
meist  bei  den  Gießereibesitzern  die  Erkenntnis 
von  ihrem  Werte  — bei  den  Gießercileitern 
meist  die  Schule,  oft  auch  die  Zeit. 

Seitdem  um  1H80  der  Wert  des  Siliziums 
im  Gußeiseu  zuerst  festgestellt  wurde,  wurde 
auch  dem  Phosphor,  Schwefel,  Mangan  und  ihren 
Einwirkungen  auf  das  Eisen  in  der  Wissenschaft 
und  bei  einzelnen  hervorragenden  industriellen 
Werken  regste  Aufmerksamkeit  gezollt.  Seit 
7 bis  8 Jahren  haben  einige  größere  Gießereien 
mit  Hilfe  eigener  oder  außenstehender  Labora- 
torien ihre  Rohmaterialien  chemisch  gej>rüft, 
ihre  Gichten  beschickt  und  die  Einwirkungen 
der  Einzelstoffe  im  Eisen  beobachtet.  Hand  in 
Hand  mit  den  chemischen  Untersuchungen  wurden 
und  werden  hier  und  da  täglich  Festigkeits- 
proben auf  Durchbiegung,  Härte,  Schlag  (auch 
auf  Zug)  angestellt;  selten  aber  übersteigen 
diese  Arbeiten  das  von  den  Behörden  vor- 
geschriebene ,,muß“. 

Freilich  treten  zwei  schwerwiegende  Faktoren 
der  Beschickung  der  Kupolöfen  auf  wissenschaft- 
licher Grundlage  hindernd  entgegen,  der  Widerstand 
der  meisten  Hochofenwerke,  wennschon  in  ge- 
wissen Grenzen,  Garantien  zu  bieten  für  die 


Gehalte  der  zu  liefernden  Roheisenmarken;  ferner 
von  kaufmännischer  Seite  die  Beschränkung  der 
Vorräte  auf  ein  Minimum. 

Was  hilft  dem  Gießereichef  alles  Analy.sieren 
und  Gatticren,  wenn  er  nicht  das  Eisen  von 
den  Hütten  bekommt,  wie  er  es  bestellt;  was 
nützt  ihn  die  Kenntnis  der  Gehalte,  wenn  er 
nicht  zu  richtigen  Mischungen  verschiedenste 
Marken  im  Vorrat  hat,  sondern  jede  Art  Guß 
— ob  dick,  ob  dünnwandig  — aus  einer  Roh- 
eisenmarke gießen  muß,  weil  kein  anderes  Eisen 
auf  dem  Platze  ist.  Die  Gießereien  könnten 
qualitativ  viel  mehr  leisten,  wenn  sie  in  dieser 
Hinsicht  mehr  Verständnis  für  ihre  Sorgen  und 
mehr  Entgegenkommen  fänden.  Bedauerlich  ist 
es,  daß  (veranlaßt  durch  die  Hochkonjunktur 
der  letzten  Jahre)  die  lange  schwebenden  be- 
züglichen Verhandlungen  zwischen  den  berufenen 
Vertretern  der  Erzeuger  und  Verbraucher  an 
Roheisen  noch  nicht  zu  einem  für  das  Gros 
der  Abnehmer  nutzbringenden  Abschlüsse  ge- 
kommen sind.  Hierin  liegt  noch  ein  großes  Stück 
Arbeit  vor  den  Gießereifachleuten.  Im  großen 
und  ganzen  werden  die  Gattierungen  jetzt  nach 
den  Gehalten  an  Silizium  zusammengestellt,  in- 
sofern durch  vielfache  Analysen  und  gleich- 
lautende mechanische  Materialprüfungen  fest- 
gestellt ist,  daß  ein  dickeres  Gußstück  gröberes 
Korn  uud  geringere  Festigkeit  hat,  als  das 
dünne  Gußstück  aus  demselben  Material.  Unter 
der  Annahme,  daß  sich  die  Gehalte  an  Kohlen- 
stoff, Mangan,  Phosphor  und  Schwefel  in  mittleren 
Grenzen  halten,  gilt  für  die  Gütebestimmung  der 
.Mischungen  etwa  die  Siliziumtafel,  die  sich  zu 
diesem  Zweck  ab  und  zu  in  den  Gießereibureaus 
findet. 

Und  nun  zum  Schlüsse  die  Quintessenz  aller 
industriellen,  aller  Gewerbebetriebe  — zur  Kal- 
kulation. Eine  Bibliothek  ist  darüber  geschrieben 
und  eine  Bibliothek  wird  darüber  nicht  gelesen 
und  nicht  beachtet.  Allerorten  Klagen  über 
niedrige  Preise  und  gruppenweise  Vereinigungen 
zu  Preiserhöhungen.  Hier  wird  zu  sehr  kauf- 

männisch , gemeint“  (wie  man  an  der  Börse 
Meinung  für  ein  Papier  hat)  und  zu  wenig  mit 
technischem  Verständnisse  gerechnet,  sonst  könn- 
ten nicht  — wie  das  vorkommt  — Prei.se  für 
Jahresabschlüsse  für  dieselben  Gegenstände  um 
40  °/o  differieren,  wo  die  Konkurrenten  an  einem 
Platz  sind,  das  Eisen  zu  gleichen  Preisen  ge- 
kauft wird  und  die  Formerlöhne  durch  die  Organi- 
sation der  Former  gleich  gehalten  werden  — um 
so  weniger,  wenn  das  teurere  ^Verk  die  besseren 
.Anlagen  und  bei  größerem  Umsatz  kleinere  General- 
kosten  hat.  Eine  gut  geleitete  Fabrik  braucht 
auch  heute  nicht  über  schlechte  Preise  zu  klagen. 
Können  andere  Werke  nicht  mitkommen,  so  liegt 
dies  dar.an,  daß  sie  den  Zug  der  Zeit  nicht  ver- 
stehen und  nicht  ihre  alten  .Anlagen  moderni- 
sieren — oder  auch  daran,  daß  sie  bei  unsicherer 
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Kalkulation  zu  wenig  „Rückgrat“  zeigen.  Ein 
besonders  nicht  scharf  genug  zu  verurteilendes 
Hebel  sind  die  Gewichtspreise  nach  Grupjten; 
leicht  kann  es  vorkoininen,  daß  iin  Jahresabs.atz 
die  Gruppe  von  Stücken  zwischen  100  und  250  kg 
mehr  kosten  müßte  als  die  Stücke  der  Gewichts- 
gruppe von  25  bis  100  kg  — doch  sollen  die 
schwereren  Stücke  pro  100  kg  billiger  sein  als 
die  leichteren.  Ein  klares  Hild  ülier  die  Pro- 
siierität  eines  "Werkes  ist  nur  zu  erzielen  bei 
voIlstUndig  durchgeführter  Stückkalkulation,  bei 
der  die  Einzelkosten  soweit  wie  irgend  möglich 
den  Stücken  auf  den  Leib  geschrieben  werden, 
und  wo  dann  iler  Generalkostenzuschlag  auf  diese 
Summe  nur  möglichst  klein  zu  sein  braucht. 

So  stehen  wir  im  Gießereigewerbe,  das  durch 
.lahrzehnte  vernachhlssigt  und  zurückgeblieben 
ist  gegen  neue  unter  glücklicheren  Sternen  ge- 
borene Industriezweige,  in  vollem  Wachsen  und 
Werden.  Am  meisten  verilanken  wir  hierbei 
der  Entwicklung  des  Maschiueul>aues,  dem  PrJl- 
zisionsmaschinenltaii,  der  Elektrizitilt,  der  (.’hemie 
und  dem  so  weit  vorangeschrittenen  Material- 
prüfungswesen.  Es  ist  zu  erwarten,  daß  die  er- 
starkten Gießereien  in  ruhigeren  Zeiten  auch  den 
Hochofenwerken  gegenüber  einen  richtigen  Stand- 


punkt finden  bezüglich  der  Garantien  — auch 
gegenüber  den  zurzeit  überanstrengten  Kokereien. 

Wenn  dann  die  kaufmännische  Verwaltung 
mehr  cals  bislang  die  Aufmerksamkeit  der  führenden 
technischen  Seite  gewinnt  und  sich  mit  richtigem 
Verstrmdnis.se  dem  gewerblichen  Betriebe  einfiigt 
und  untorordnet,  so  ist  auch  dem  uralten  Gießerei- 
wesen eine  schöne  Blütezeit  vorauszusagen. 

Wer  vor  10  .Tahren  die  bedeutendsten  Gieße- 
reien Deutschlands  und  Amerikas  bereiste,  konnte 
sicli  dem  Urteil  nicht  verschließen,  daß  wir  hier 
gegen  die  damals  jung  aufblühende  Gießerei- 
industrie des  fernen  Westens  weit  zurück  waren; 
heute,  hat  sich  dies  Bild  sehr  zu  unseren  Gunsten 
verändert;  Jetzt  sind  wir  mit  unseren  vielen 
Neuanlagen  die  Moderneren.  Wir  müssen  aber 
zugestehen,  daß  wir  dies  sehr  wesentlich  durch 
den  amerikanischen  Einfluß  geworden  sind.  Ganz 
besonders  ist  noch  zu  erwilhnen,  daß  wir  auch 
nach  amerikanischem  Vorl)ilde  durch  eine  Reihe 
guter  Zeitschriften  in  den  letzten  fünf  .lahren 
wesentlich  gewonnen  haben. 

Das  Stiefkind  und  .Vschenbrödel  der  Industrie 
ist  auf  dem  besten  Wege,  aus  seinem  bescheidenen 
Dunkel  hervorzutreten;  wünschen  wir  seinem 
krilftigen  Streben  hierzu  weiterhin  besten  Erfolg! 


Arbeitnehmerverbände  — Kartelle  — Arbeitgeberverbände. 

Eine  dreifache  Parallele. 


Von  Dr.  Leo  Vossen,  Rechtsanwalt  am  Oberlandesgericht  in  Düsseldorf. 


I |ie  .\rbeif erfrage  in  ihrer  Beziehung  und 
Wechselwirkung  zum  l’nternehmerkartdl 
ist  noch  sehr  wenig  untersucht  und  zum  l)e- 
sonderen  Gegenstände  der  wissenschaftlichen  Er- 
örterung gemacht  worden.  Man  wird  bei  eingehen- 
der Prüfung  von  der  .\nsicht  ausgehen  dürfen,  daß 
der  r l»e  i t n e h m e r V e r b an  d zum  Kartell 
in  wichtigen  inneren  Beziehungen  steht,  indem 
er  der  Sache  nach  lediglich  ein  Kartell  von 
.■\rbeitsproduzenten  darstellt;  anderseits  ist  der 
r bei  t g ehe r ve r i)an  d lediglich  einSchutz- 
V er  band  gegen  den  .\rl)eitnehmerverltand,  und 
steht  als  solcher  zum  „Kartell“  in  keinerlei 
bogritflichen  oder  Verwandtschafts-Beziehungen. 
Zur  Beeründung  und  ErlJluteruug  dieser  in  ihren 
Schlußfolgerungen  ungemein  bedeutungsvollen 
Sätze  ist  es  nötig,  die  ilrei  genannten  .\rten  von 
X'erbänden  in  ihrer  wirtschaftliclien  Bedeutung 
einzeln  näher  zu  betrachten.  Es  wird  sieh  dabei 
häufig  Gelegenheit  finden,  auf  die  sozialen  Strö- 
mungen der  heutigen  Zeit  zurückzukommen  uml 
sie  einzeln  auf  ihren  inneren  Gehalt  und  Wert 
zu  untersuchen. 

Nicht  umsonst  finden  wir  das  Wort  „Syndi- 
kat“ in  der  Berichferstattung  der  Zeitungen 
über  die  .Arbeiterbewegung  des  .Auslamles  stets 
wietler.  Das  „symlicat  des  oiivriors“  ist  eine 


typische  Erscheinung  in  der  • Streikbewegung 
fremder  Staaten.  Was  wir  „Gewerkschaft“ 
nennen,  nennt  der  Franzose  schlechtweg  „syudi- 
cat“,  und  gerade  Frankreich  und  Italien 
liefern  schlagende  Bei.spiele  dafür,  in  wie 
hohem  Grade  die  .Arbeiter.syndikate  kraft  ihres 
Zusammenhaltes  hauptsächlich  bei  Bestimmung 
des  Preises  der  Arbeit  zur  Beherr.sohung  des 
Arbeitsmarktes  gelangen  können.  Die  fr.anzösi- 
schen  .Arbeitnehmerverbände  halten  bereits  durch 
das  „Syndikatsge.setz“  von  1884  das  Recht  der 
juristischen  Persönlichkeit  bei  gleichzeitiger  Be- 
schränkung ihrer  Betätigung  auf  rein  wirtschaft- 
liche Angelegenheiten  erlangt ; ein  Versuch,  der 
alter  — was  den  Befürwortern  der  N'erleihiing 
der  Rechtsfähigkeit  an  die  deutschen  Berufs- 
vereine  einiges  zu  denken  geben  mag!  — in- 
sofern kläglich  gescheitert  ist,  als  sich  kurz 
darauf  tlie  „feileration  nationale  des  syndicats 
ouvriers“  als  rein  sozialistisches  Gewerk- 
schaftskartell  begründete  und  einige  Jahre  später 
mit  dem  Sozialrevolutionären  Kartell  der  .Arbeits- 
börsen zusammenschloß,  mit  dem  Emlziel  durch 
diese  durchaus  radikal  - sozialistische  Gesamtor- 
ganisation ilen  Generalstreik  zu  proklamieren. 
Und  in  ähnlicher  Weise,  wie  dieser  franzö- 
sische Zusammenschluß  von  Arbeiter.syndikaten 
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tiiiil  .Arlmitsbörsen  unter  sich  in  den  .FaUren 
1900  l)is  hauptsächlich  1904  allein  durch  den 
denkwürdif?en  Marseiller  Streik  der  Hafenarbeiter 
und  Seeleute  der  französischen  Industrie  un- 
berechenbaren Schaden  zufiigte,  sehen  wir  im 
.Jahre  1904  und  vornehmlich  1905  in  (Jenua 
das  dortifie  „Consorcio“  der  Arbeiter,  das  sich 
von  seiner  ei{rentlichen  und  urspriinjrlichen  Be- 
stimmiin;;  als  wirtschaftlicher  Faktor  in  den 
Hafenverhultnissen  Genuas  völlig  losgelöst  und 
durch  d.as  erlangte  tatsächliche  und  rechtliche 
Arbeitsmonopol  zu  einem  allmächtigen,  unbe- 
schränkten Despoten  dem  Kapital  und  der  .\rbeit 
gegenüber  cinporgeschwungen  hat,  am  Werke.  Die 
Folge  ist,  wie  die  Kölni.sche  Zeitung  in  einem 
Leitartikel  vom  17.  März  d.  .J.,  überschrieben 
«Marseille  und  (ronua  als  Mittelineerhafen“,  zu- 
treftond  ausgeführt  hat,  daß  die  Freiheit  der 
.Arbeit  heute  in  Genua  nicht  mehr  besteht,  daß 
die  Unternehmer  genötigt  sind,  nur  Verbands- 
arbeiter anzustellen,  weil  es  keine  anderen  gibt, 
daß  die  .Arbeitsbörse  als  unumschränkte  Herrin 
der  Lage  den  Unternehmern  das  Arbeitsjiersonal 
stellt,  die  Schichten  fe.stsetzt,  deren  Zahl  begrenzt, 
die  .Ans])rüchc  und  Löhne  liestimmt ; daß  die 
.Arbeiter  arbeiten,  wann  und  sobange  es  ihnen 
gefällt,  und  vollkommene  wirtschaftliche  Anarchie 
herrscht.  An  diesen  Beispielen,  neben  denen 
man  auch  gerade  heute  auf  den  vor  kurzem 
beendigten  Hamburger  Hafenarbeiterausstand  und 
auf  die  durch  die  Zeitungen  berichtete  Arbeiternot 
in  San  Francisco  infolge  des  Verhaltens  der 
.Vrbeitersyndikate  hinweisen  könnte,  mag  man 
ersehen,  wohin  es  führt,  wenn  übereifrige  Ka- 
thedersozialisten und  dem  Wirtschaftsleben  prak- 
tisch fremd  gegenüber  stehende  mandatshungrige 
l'olitiker  — gerade  umgekehrt  wie  <len  Unter- 
nehmerkartellen  gegenüber!  — , sol)ald  es  sich 
um  die  .Arbeiter.syndikate  handelt,  nur  immer  die 
„Rechte**  der  .Arbeitnehmer  im  Munde  führen, 
ohne  jemals  auf  deren  Rtlichten  hinzuweisen, 
und  wenn  eben  dieselben  die  tatsächlich  bereits 
bestehende  Koalitionsfreiheit  der  .Arbeitnehmer  ins 
Ungemessene  steigern  und  noch  weiter  ausdehnen 
wollen.  Gleichwohl  — und  damit  kommen  wir 
an  den  .Ausgangspunkt  unserer  Darstellung 
zurück  — würde  es  vollkommen  inkonsequent 
sein,  wenn  man  aus  diesen  Ergebnissen  einer 
Ueberspannung  der  Konzentration  der  .Arbeit 
schli(!ßen  wollte,  daß  das  Recht  der  Arbeiter, 
sich  zur  Organisation  zusammenzu.schließeu,  in 
der  Praxis  nicht  .anziierkeuncn  wäre.  Vielmehr 
wird  man,  wenn  man  einer  Vielheit  selbständiger 
Unternehmer  d.as  Recht  einräumt,  sich  zwecks 
bestmöglicher  Verwertung  ihrer  Erzeugnisse, 
zu  Kartellen  zusatnmenzuschließen,  mit  logischer 
Notwendigkeit  auch  den  .Arbeitern  das  liecht 
zusprechen  mü.ssen,  sich  zwecks  bestmöglicher 
Verwertung  ihrer  .Arlicitskraft  gleichfalls  zu- 
sammenzuschließen. Nur  wird  dann  die  gleich- 


mäßige Behandlung  auch  weiter  dufchzuführen 
und  daher  ein  Vorbehalt  von  nicht  zu  unter- 
schätzender Bedeutung  zu  machen  sein.  .Man 
wird  nämlich  aus  rechtlichen  und  logischen  Gründen 
die  Forderung  aufstcllen  müssen,  daß  gerade  so 
gut,  wie  die  sich  zusammenschließenden  Unter- 
nehmer sich  mit  den  bereits  vorhandenen 
Rechtsforinen  (diese  sind  durchaus  nicht  alle 
k.apitalistischer  Natur,  sondern  ermöglichen  zum 
sehr  großen  Teil  auch  die  Bildung  von  Personal- 
gesollschaftcn !)  zufrieden  geben  und  für  ihre 
Kartelle  nicht  die  besondere  Verleihung  der  Rechts- 
fähigkeit in  .Anspruch  nehmen,  ebenso  auch  die 
Arbeiter  sich  auf  den  Boden  des  geltenden 
Rechtes  stellen  und  mit  dem  A’orhandenen  vor- 
licb  nehmen,  anstatt  nach  Krteilung  hesonderer 
eigener  Rechtsfähigkeit  für  ihre  Berufsvereine 
und  Organisationen  zu  rufen.  Mit  anderen  Worten : 
Genau  so  wenig,  wie  ein  Unternehinerkartell 
Anspruch  auf  Erteilung  besonderer  Rechtsfähig- 
keit hat.  genau  so  wenig  hat  einen  solchen  .An- 
spruch ein  Syndikat  oder  eine  Organisation  von 
.Arbeitern  oder  gar  ein  Zusammenschluß  solcher 
Organisationen.  Wird  den  Borufsvereinen,  d.  h. 
praktisch  den  Arbeitergewerkschaften,  die  be- 
sondere Rechtsfähigkeit  verliehen,  so  hat  logisch 
auch  das  Unternehmerkartell  .Anspruch  auf  Ver- 
leihung besonderer  Rechtsfähigkeit;  denn  genau 
so  gut,  wie  die  .Arbeiterorganis.ation  den  be- 
rechtigten wirtschaftlichen  Zweck  verfolgt,  die 
Arbeit  ihrer  Mitglieder  zu  möglichst  günstigen 
Bedingungen  an  den  Mann  zu  l)ringen.  genati 
.so  gut  verfolgt  die  der  .Arbeiterorganisation 
durchaus  gleichartige  Unternehmerorg.anisation 
den  berechtigten  wirtschaftlichen  Zweck,  die  Er- 
zcugnis.se  der  einzelnen  Unternehmungen  möglichst 
vorteilhaft  abzusetzen.  .Aus  analogen  Gründen 
ist  weiterhin  die  Forderung  des  Maßhaltens  in 
ihren  .An.sprüchen,  namentlich  auch  in  Zeiten 
der  Hochkonjunktur,  dem  Arbeitnehmerverbande 
gegenüber  genau  so  gut  gerechtfertigt,  wie  gegen- 
über dem  Unternehmerzusammenschlusse. 

Wenn  wir  somit  bei  dem  Vergleiche  zwischen 
Arbeiterorganisation  >ind  Unternehmerkartell  zu 
dem  Resultate  kommen,  daß  beide  vollkommen 
einander  homogen  und  darum  vom  Gesetzgeber 
und  Volkswirten  in  ihrem  A^erhältnis  zur  .All- 
gemeinheit auch  einheitlich  zu  behandeln  und 
zu  beurteilen  sind,  so  gilt  nicht  das  gleiche  von 
einer  zu  ziehenden  Parallele  zwischen  .Arbeit- 
nehmer- und  .Arbeitgeberorganisation.  Das  ut<»- 
pische  Theoretisiereii  von  einer  konstitutionellen 
Fabrikwirtschaft,  das  bei  jedem  .Arbeiterausstando 
wiederkehrende  ganz  halt-  und  sinnlose  Gefasel 
der  persönlich  unverantwortlichen  Agitatonui  von 
der  Gleichberechtigung  des  .Arbeiters  tnit  <lem 
Unternehmer  und  von  seiner  zu  erstrebenden 
Teilnahme  an  der  Leitung  der  Fabrik,  die 
ein  über  das  Recht  zum  symlikatsartigen  Zu- 
sammenschluß weit  hinausreiehendes  weitert^s 
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Recht  zur  Verfügung  über  fremde  Vermögens- 
werte ein.schließen  würde,  wird  stets  damit  be- 
gründet und  kann  auch  nur  ernstlich  damit  be- 
gründet werden,  daß  zwei  Elemente  zu  jedem 
Fabrikbetriebe  erforderlich  seien,  die  einander 
als  gleichmäßig  notwendige  Faktoren  gegenüber- 
ständen und  sich  die  Wage  hielten;  Kapital  und 
Arbeit;  genau  so  wenig,  wie  eine  Fabrik  ohne 
Kapital  betrieben  werden  könnte,  könnte  sie  ohne 
Arbeit  betrieben  werden.  „Alle  Räder  stehen 
still,  wenn  mein  starker  Arm  es  will**,  so  lautet 
die  tönende  Phrase.  Die  Arbeit  sei  daher  dem 
Kapital  gleichberechtigt,  und  ebensogut  wie  der 
Unternehmer  umi  Arbeitgeber,  sei  der  Arbeit- 
nehmer nicht  allein  zur  Teilnahme  an  der  Or- 
ganisation, sondern  auch  zur  Teilnahme  an  der 
Leitung  der  Fabrikunternehmung  berechtigt.  Es 
w'ird  dabei  nur  übersehen,  daß  der  .\rbeiter  nur 
seine  meist  rein  tnechauische  Arbeit  zu  dem 
Unternehmen,  und  zwar  auf  jederzeitige  kurze 
Kündigung  beisteuert,  während  der  Unternehmer 
dagegen  nicht  etwa  nur  das  Kapital,  sondern 
außerdem  ebenfalls  seine  .Arbeitsleistung,  die 
noch  dazu  mit  mühsam  erworbener  Bildung  und 
teuer  erkaufter  Erfahrung  langer  .lahre  ver- 
bunden sein  muß,  der  Unternehmung  zur  Ver- 
fügung stellt,  und  daß  nach  unserer  heutigen 
Rechtsordnung  das  Eigentum  an  der  Unter- 
nehmung noch  ausschließlich  dem  Arbeitgeber, 
und  nicht  etwa  diesem  gemeinschaftlich  mit  den 
Arbeitnehmern,  zusteht;  es  wird  weiter  geflissent- 
lich außer  acht  gelassen,  daß  der  Unternehmer 
allein  das  gesamte  Risiko  und  die  gesamte  Ver- 
antwortung für  die  Unternehmung  trägt,  d.  h. 
daß  er  nicht  allein  mit  seinem  Vermögen,  son- 
dern auch  mit  seiner  Person  für  die  Unter- 
nehmung einsteht  und  seine  Haut  in  der  Unter- 
nehmung zu  Markte  trägt,  während  der  .Arbeiter 
in  so  loser  Beziehung  zu  dem  Unternehmen 
stellt,  daß  er,  wenn  es  demsellien  einmal  schlecht 
ergeht,  ohne  weiteres  andere  .Arbeitsgelegenheit 
suchen  und  linden  kann.  Rechte,  denen  keine 
Verantwortlichkeit  gegenüberstellt,  sind  aber 
wirtschaftlich  ein  Unding,  und  wenn  man  eine 
Unternehmung  allein  auf  die  beiden  nach  der 
Theorie  der  sozialdemokratischen  und  christlichen 
Gewerkschaften  angeblich  gleichberechtigten 
Faktoren  von  Kapit.al  und  Arlieit  aufbauen 
wollte,  ohne  noch  eine  Reihe  weiterer  Faktoren, 
nämlich  die  großzügige  Initiative,  die  Erfahrung, 
die  leitenden  Gedanken,  die  .Arbeit  und  die  per,söii- 
liche  V'erantwortlichkeil  des  Unternchinors  hiuzu- 
ziifügeii,  so  würde  einer  solchen  Untcniehniung 
kein  Erfolg  von  acht  Tagen  beschieden  sein, 
sondern  sie  würde  natürlich  sofort  kläglich 
SchitVbrucli  erleiden.  .Auf  iinsern  Gegenstand 
ziirückbezogeii,  wollen  wir  mit  dieser  Beweis- 
führung sagen,  daß  eine  Arbeitnehnierorgani- 
sation  mit  einer  Arbeitgeberorganisation  keinerlei 
innere  Verwandtschaft  hat,  und  daß  cs  insbeson- 


dere logisch  verfehlt  ist,  wenn  die  Arbeituclinier 
nicht  allein  den  Anspruch,  sich  organisieren  zu 
dürfen,  sondern  auch  darüber  hinaus  das  Recht, 
durch  ihre  Organisation  an  der  Leitung  des 
Unternehmens  teilzunehmen,  auf  die  Tatsache 
stützen,  daß  sich  nicht  allein  die  „Unternehmer“ 
zu  Kartellen  zusammenschließen,  sondern  auch 
die  „.Arbeitgeber“  als  solche  organisiert  seien 
und  sich  wechselseitig  in  der  wirtschaftlichen 
Beherrschung  ihrer  Unternehmungen  aushelfen. 
•Aus  dem  grundlegenden  und  nicht  wegzuleug- 
nenden, tiefgreifenden  begrifflichen  Unterschiede 
zwischen  der  Einlage  des  Arbeitnehmers  in  die 
Unternehmung,  die  nur  in  durch  Geld  abgefun- 
dener, meistenteils  mechanischer  Arbeit  besteht, 
und  der  Einlage  des  Arbeitgebers,  die  außer 
dem  Kapital  ebenfalls  Arbeit,  ferner  Alleinrisiko 
und  Alleinverantwortlichkeit  sowie  im  Grunde 
seine  ganze  durch  Bildung  und  Erfahrung  lang- 
.sam  herangebildete  und  herangereifte  Persönlich- 
keit umfaßt,  ergibt  sich  mit  Naturnotwendigkeit, 
daß  die  Berechtigung  des  Bestehens  von  Arbeit- 
nehmerverbänden und  erst  recht  die  Berechtigung 
zu  ihrer  Teilnahme  an  der  Leitung  des  Unter- 
nehmens nicht  aus  dem  Bestehen  von  .Arbeit- 
geberverbänden hergeleitet  werden  kann,  da 
die  Gleichstellung  von  Kapital  und  Arbeit  der 
wirklichen  Sachlage  nicht  entspricht.  Es  kommt 
aber  weiterhin  noch  hinzu,  daß  bekanntlich  die 
Arbeitgeberverbände  nur  als  Schutz  - Verbände 
gegen  die  Uebermacht  der  Arbeitnehmerverbände 
begründet  werden,  während  die  Arbeitnehmer- 
verbände  dem  Angrifl'  gegen  die  einzelne  Unter- 
nehmung dienen  und  zu  diesem  Zwecke  in  ihren 
.Anfängen  wohl  ausnahmslos  vor  den  .Arbeit- 
geberverbänden errichtet  wurden.  .Auch  aus 
diesem  Grunde  würde  es  ein  logischer  Fehler 
sein,  die  Berechtigung  der  E.xistenz  der  .Arbeit- 
nehmerverbände und  der  Ausbreitung  ihrer  Macht 
aus  dem  Bestehen  der  .Arbeitgeberverbände  und 
ihrer  Machtentfaltung  herzuleiten. 

.Als  das  Ergebnis  der  bisherigen  Erörterung 
darf  zusammenfassend  hervorgehoben  werden, 
daß  (obsclion  die  Unternehmerkartelle  begrifflich 
mit  der  .Arbeiterfrage  überhaupt  gar  nichts  zu 
schaffen  haben  und  diesell)c  höchstens  indirekt 
durch  die  Ermöglichung  günstigeren  .Absatzes 
bei  Wegfall  einer  Reihe  von  Produktionsspesen 
[Fracht.  Roi.sende,  Agenten,  Reklame]  und  da- 
mit zugleich  höherer  Löhne  beeinflussen)  doch 
das  Bestehen  der  .Arl)eitnehmerverbände,  aber 
auch  n u r dies,  und  nicht  etwa  das  Verlangen 
nach  selbständiger  juristischer  Persönlichkeit 
oder  gar  nach  Teilnahme  an  der  Leitung  der 
Uiilernehiming.  aus  dem  Bestehen  der  Kartelle 
hergeleitet  und  gerechtfertigt  werden  kann,  da 
eine  vollkommene  Analogie  zwischen  der  best- 
möglichen Verwertung  der  .Arbeitskraft  und  der 
Ware  vorliegt;  daß  aber  umgekehrt,  obschon 
hier  die  beiderseitigen  Intere.ssen  in  dem  Punkte 
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„Arbeit“  Zusammentreffen,  eine  Herleitunf'  der 
Daseinsiierechtigung  der  Arbeitnehmerorgani- 
sationen aus  dem  Bestehen  der  Arbeitgeber- 
organisationen und  überhaupt  eine  innerliche 
Gleichstellung  beider  aus  zahlreichen  Gründen 
verfehlt  sein  würde.  In  der  Kölnischen  Zeitung 
(Nr.  8SS  von  li)0(>)  ist,  in  wesentlicher  Ueber- 
einstimmung  mit  diesem  Ergebnis,  die  Stellung- 
nahme der  Unternehmer  zu  den  Arbeitnehmer- 
Organisationen  und  zu  den  von  diesen  angestrebten 
Tarifverträgen  und  zum  kollektiven  Arbeitsver- 
trage überhaupt  (und  zwar  in  Widerlegung  eines 
.Artikels  derselben  Zeitung  aus  theoretisch  volks- 
wirtschaftlicher Feder)  wie  folgt  zusammengefaßt 
vorden : „Im  allgemeinen  nimmt  das  Unter- 

nehmertum auch  heute  noch  das  naturgemäße 
Recht  für  sich  in  .Anspruch,  als  Eigentümer  des 
Werkes,  der  Betriebseinrichtungen,  (reschafts- 
verbindungen  und  der  leitenden  Gedanken  die 
Bedingungen  festzustellen,  zu  denen  cs  Beamte 
und  .Arbeiter  beschäftigt.  Es  muß  sich  selbst- 
verständlich dabei  nach  den  herrschenden  Ver- 
hältnissen richten  und  Löhne  und  .Arbeitszeiten 
usw.  den  Umständen,  den  örtlichen  Zuständen 
usw.  nach  bemessen,  sonst  bekommt  es  keine 
.Arbeiter.  Das  Koalitionsrecht  der  .Arl)eiter, 
das  ihnen  .Austausch  von  Erfahrungen  und  Mit- 
teihingen  betreffend  die  Lohnforderungen  und 
anderen  .Arbeitsbedingungen,  Verabredungen  über 
Lohnmaßnahmen,  über  .Ausstände  usw.  gestattet, 
genügt  vollkommen  zur  Wahrung  der  berechtigten 
Interessen  der  .Arbeiler  in  dieser  Beziehung, 
zumal  die  vielen  Großbetriebe  ja  so  viel  .Ar- 
beiter beschäftigen,  daß  diese  unter  sich  schon 
starke  Vereinigungen  bilden  können“  usw. 

Nachdem  wir  in  den  obigen  Ausführungen 
das  Verhältnis  der  Arbeitnelimerverl)ändc  einer- 
seits zu  den  Kartellen,  anderseits  zu  den  .Ar- 
beitgeberverbänden  erörtert  haben,  Ideibt  noch 
übrig,  einen  kurzen  Blick  zu  werfen  auf  das 
Verhältnis  hinwiederum  der  Kartelle  zu  den 
.Arbeitgeberorganisationeu.  Wie  man  aus 
den  vorstehenden  Erörterungen  schon  ersehen 
haben  mag  und  übrigens  auch  in  Deutschland 
von  Theorie  und  Praxis  allgemein  angenommen 
wird,  liegt  eine  innere  Verwandtschaft  zwischen 
l)eiden  .Arten  von  Zusammenschlüssen  wirt- 
schaftlich selbständiger  Individuen  nicht  vor, 
da  einerseits  das  Unternchmerkartell  .sich  einzig 
und  allein  mit  der  Ware,  und  zwar  in  erster 
Linie  mit  ihrem  .Absatz,  allenfalls  auch  als  Ein- 
kaufskartell mit  der  Materialbe.schaffung,  befaßt, 
mit  der  .Arbeiterfrage  «aber  absolut  nichts  zu 
schaffen  hat,  während  anderseits  der  Arbeit- 
geberverband sich  gerade  mit  der  Arlieits-  und 
.Arbeiterfrage  beschäftigt,  mit  der  Ware  und 
ihrem  Ureis  indessen  nichts  zu  tun  hat.  Wäh- 
rend dieser  S.alz  in  Deutschland  im  allgemeinen 
selbstverstämllich  erscheint,  besteht  ül)cr  diese 
Frage  in  anderen  Ländern,  vor  allem  in  Oester- 


reich, absolut  keine  Klarheit.  So  werfen  u.  a. 
Baumgarten  und  Meszk^ny  in  ihrem  übrigens  in 
mehrfacher  Beziehung  bemerkenswerten  Buche 
„Kartelle  und  Trusts“  (Berlin  190ö,  Liebmann)* 
nicht  allein  diese  beiden  grundverschiedenen  (der 
Trust  beschäftigt  sich,  im  Gegensatz  zum  Kar- 
tell, u.  a.  auch  mit  der  .Arbeiterfrage!)  Untcr- 
uehmerorganisationsformen  ohne  gehörige  Diffe- 
renzierung in  einen  Topf,  sondern  sie  sjirechen 
auch  (S.  74  u.  ff'.)  von  Kartellen  der  Unternehmer 
als  Mitgliedern  (?)  der  Nachfrage  dem  .Arbeits- 
angebot gegenüber,  und  erörtern  sogar  in  einem 
eigenen  Kapitel  (S.  202  u.  ff.)  „die  Wirkung  der 
Kartelle  und  Trusts  auf  die  Stellung  der  .Ar- 
beiter“, (eine  Wirkung,  die  in  Wahrheit,  wenig- 
stens als  direkte  und  spezifische  Wirkung,  gar 
nicht  vorhanden  ist),  indem  sie  dies  Kapitel  mit 
der  ungeheuerlichen  These  beginnen  la.ssen: 
„Die  sozialpolitische  Bedeutung  der  Kartell- 
bewegung  liegt  in  ihrer  Wirkung  auf  die  .Ar- 
beiter !“  .Aehnlich  verquickt  Ettinger  in  seinem 
gleichfalls  in  vielen  Beziehungen  mustergültigen 
ÄVerke:  „Die  Regelung  des  Wettbewerbs  im 
modernen  Wirtschaftslelien“  (Wien  1905,  Manzi 
die  .Arbeiterfrage  beständig  mit  dem  Kartcll- 
problem,  indem  er  beide  auf  Grund  der  öster- 
reichischen .Anschauung  in  einen  nicht  nur  äußer- 
lichen, sondern  organischen  Zusammenhang  bringt. 
Diese  spezifisch  österreichische  .Anschauung  er- 
klärt sich  freilich  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
aus  der  dortigen  Rechtsprechung  uml  Gesetz- 
gebung, welch  letztere  im  sogenannten  „Koalitions- 
gesetz“ von  1870  u.  a.  auch  die  „Koalition 
von  Gewerbetrciltenden“  behandelt,  die  die  Preis- 
erhöhung einer  Ware  zum  Nachteile  des  Puldi- 
kums  bezweckt,  und  zwar  indem  es  solche 
Koalitionen  als  ungültig  erklärt  und  unter 
Strafe  stellt.  Im  .Anschluß  an  diese  Gesetze.s- 
technik  hat  dann  die  Rechtsprechung  den  Be- 
griff der  verbotenen  „Koalition  von  Gewerbe- 
treibenden“ iilier  alles  vernünftige  Maß  nach 
der  Richtung  hin  ausgedehnt,  daß  alle  Kartelle 
als  verboten  und  gesetzwidrig  gelten,  obgleich 
das  österreichische  Koalitionsgesetz  feststehender- 
maßen gerade  den  Zweck  gehabt  hat,  die 
„Koalitionen“  von  Arbeitern  uml  Unternehmern 
zu  ermöglichen!  Zu  welchen  Konsequenzen  die 
aus  der  nicht  strengen  Scheidung  der  Koalitions- 
frage von  der  Kartellfrage  hervorgegangene  Be- 
griffsverwirrung in  Oesterreich  geführt  hat, 
zeigt  u.  a.  der  Wortlaut  der  auf  dem  vorletzten 
.luristentage  in  Innsbruck  auf  Betreilien  des  da- 
in.aligen  Referenten,  jetzigen  österreichischen 
.fustizministers,  angenommenen  Entschließung,  die 
in  ihrem  zweiten  .Absätze  an  der  betreff'enden 
Stelle  lautet: 

„Der  .luristentag  hält  (jedoch)  ....  die 
Gewährung  der  gleichen  Koalitionsfreiheit,  welche 

* Vergl.  die  eingelionde  Bc8i)roeliung  in  „Stalil 
und  Eisen“  190t!  Nr.  24  8.  1520. 


1776  suhl  und  Eisen. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


27.  Jahrg.  Nr.  49. 


die  Unteraehnier  genießen,  au  die  Ariieitnchtner 
für  unerlüßlicli.“ 

Auch  ans  dieser  Kesolution  geht  hervor,  daß 
man  in  Oesterreich  etwas  ganz  anderes  unter 
„Koalitionsreclit“  versteht,  als  in  Deutschland. 
Die  Zweideutigkeit  des  Wortes  „Koalition“  in 
Oesterreich  und  die  folgegein.'lße  Unklarheit 
dieses  Begriftes  dürfte  in  der  Tat  der  Schlüssel 
für  die  gruiidver.schiedene  Rechtsauffassung  in 
beiden  Lilndern,  vielleieht  auch  für  die  ver- 
fehlte, die  österreichische  Industrie  schwer 
schndigende  Rechtsprechung  in  Oesterreich  .sein. 
Jedenfalls  ist  nach  dem  in  Deutschland  herr- 
schenden Sprachgel>rauche  und  der  hiesigen  ge- 
werblichen Entwicklung  das  „Koalitionsrecht“ 
der  Unternehmer  und  Arbeiter  begrifflich  grund- 
verschieden von  dem  Kartellierungsrecht  des 
Unternehmers,  und  es  besteht  insbesondere  auch 
ein  tiefgreifender  grundsntzlicher  Unterschied 
zwischen  dem  ünternehmerkartell  und  dem  .Ar- 
beitgeberverbande. 

.Als  das  Schlußergebnis  der  vorstehenden 
Ausführungen  glauben  wir,  wenigstens  für 


Deutschland,  folgende  Sülze  aufstellen  zu  sollen: 
I.  Wie  die  Ware  Gegenstand  des  Zusammen- 
schlu.sses  für  die  Untcrnelimer  zw'ecks  best- 
möglicher Verwertung  ist,  so  die  .Arbt-it  für 
den  .Arbeitnehmer.  — II.  Die  Daseinsberechtigung 
von  .Arbeiterorgani.sationen  ist  daher  wegen  der 
inneren  Verwandtschaft  beider  anzuerkennen, 
soweit  die  Daseinsberechtigung  der  Kartelle  an- 
erkannt wird ; anderseits  besteht,  ebensowenig 
wie  für  die  Kartelle,  für  die  .Arbeiterorgani- 
sationen ein  .Ansjiruch  auf  Erteilung  besonderer 
Rechtsfühigkeit  oder  ein  Recht  auf  ungetne-ssene 
Verstürkung  ihrer  .Macht.  — III.  Insbesondere  ist 
ein  .Ansprucb  der  .Arbeitnehmerorganis,ationen. 
gleichberechtigter  Faktor  mit  dem  .Arbeitgeber 
in  der  Fal)rik  zu  sein,  nicht  anzuerkenneii.  — 
IV.  .Arbeitgelter  - Organisationen  sind  lediglich 
Gegenorganisationen  zum  Schutz  gegen  .Arbeit- 
nehmer-Organisationen und  zur  .Abwehr  gegen 
Mißltrauch  ihrer  Macht  . — V.  .Arbeitgeber-Organi- 
sationen haben  zu  der  Produktionsfrage  ebenso- 
wenig direkte  Beziehung,  wie  die  Kartelle  (im 
Gegensätze  zum  Trust  I)  zu  der  .Vrbeiterfrage. 
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In  dieser  Zoilsebrift  (HJOT  Nr.  4ö  S.  Ki24) 
niiiiml  llr.  Professor  Heyn  \'eraiila.ssuug,  ini 
zweiten,  von  ihm  allein  verfalllcn  Teile  ol>igor 
Abhandlung  einige  Sätze  meiner  Arl)eit:  „Uobor 
den  augenblir  kliclion  Stand  un.serer  Kenntni.sso 
der  Erstarrungs-  un<l  Erkält ungsvorgänge  l>ei 
Eisenkoblonstoiriogiorungen“*  einer  Kritik  zu 
unterziehen.  Da  die  .AeuUerungen  von  Hrn.  Pro- 
fe.ssor  Heyn  sieh  nicht  auf  positive  e.xperimentelle 
Unterlagen  über  «bis  in  ineinoin  .Aufsatze  behandelte 
System  Eisen-Kolilenstolf  stützen,  kann  von  vorn- 
herein keine  von  mir  aufgefundene  Tatsaebe  be- 
stritten werden.  Um  je<locb  zu  vermeiden,  daß  die 
lleynsclio  Kritik,  sei  osaticli  nur  von  einem  kleinen 
Teile  der  l’aebgeno.ssen,  als  zulroffond  iingeselion 
werde,  sehe  ich  micli  gezwungen,  zu  den  einzelnen 
Punkten  derselben  Stellung  zu  nehmen. 

In  meiner  oben  angeführion  .Arbeit  habe  ich 
auf  die  auffällige  Tat.saebo  hingewiesen,  daß  iler 
l*'rst  airrungs|»unkt  und  der  .Schmelzpunkt 
<lcs  grauen  Roheisens  w(dt  auseimtiuier  liegen, 
während  entsprei-hend  <bar  Tlu'orie  diese  Punkte 
beim  weißen  Roheisen  ziisaimmnnfidlen.  Hierzu 
behatiptet  llr.  Professor  Heyn  uni  er  Hinweis  aiuf 
die  in  These  2 seiner  .Arbeit  |S.  H)24t  aufg<*slellten 
'l'atsachen,  ilaß  ahmh  seine  Theorie  diese  Er- 
s<-heinung  wohl  erklärt  wenlen  könnte.  Dort 
heißt  es  aber  wörtlich:  „Das  stahilore  System 
Igritphithaliiges  Koheisonl  muß  hei  höheren 

• ..Stahl  und  l'.iseif  llHiT,  Nr..'ilt.'<.  litü:’,.  sowie 
„.Meiallurgie“  llMi  S.  ITö  und  IMt7  .S.  hÖT  u.  I7d. 


Temperaturen  .schmelzen  sds  das  labilere  (weißes 
Roheisen),  entsproehond  einem  idlgemeinen  Gesotz 
der  physikalischen  tdiemie.“ 

Vergleicht  nmn  joilocb  die  von  mir  in  meiner 
Arbeit  feslgastellte  Tat.sacho  mit  dom  Inhalt  der 
Hej  nsrdion  These  2,  so  ist  sofort  zu  ersehen,  ilnß 
es  .sich  in  dem  einen  Fall  um  die  Verschiedenheit 
des  Er.slarrung.s-  und  Schmelzpunktes  von  grauem 
ludieison  handelt,  währoml  die  lleyns«-he  .Au.s- 
führung  nur  den  Unterschie«!  in  den  .Schinelz- 
tomporaturon  von  grauem  und  weißem  Roheisen 
anführt,  eine  Tat.sache,  welche  niemals  bastritten 
und  jedem  Ei.sonhüttenmann  längst  bekannt  ist. 
Die  Stellungttahmo  dos  Hrn.  Profes.sor  Heyn 
scheint  mir  daher  gegenstamlslos  zu  sein. 

Hr.  Profo.ssor  Heyn  behauptet  ferner,  ich 
hätte  d)Ls  VOM  ihm  vorgeschlagono  Doppel- 
diagramm vorla.s.sen,  um  dieses  durch  ein  oin- 
zigas  zu  ersetzen.  Dies  ist  aber  auch  nicht  der 
Fall.  In  der  betretrcmlon  OriginalverölTontlicImng 
sowie  in  «lern  von  mir  verfaßten  Reforalo  in 
•liaser  Zeitsc  hrift  sind  zwei  Diagramme  aitgogebon, 
ein  solches  für  <las  stabile  und  ein  anderes  für 
das  labile  System.  Von  einem  Verhussen  dos 
fest  Oll  Untergrundes  der  Pha.senIohro  kann  also 
keine  Rede  sein,  uml  ist  mir  der  Vtirwurf  des 
Hrn.  Professor  Heyn  unverständlich.  Er  hätte 
leicht  durch  aufmerksames  Durchlcson  meiner 
.Arbeit  vermieden  werden  können. 

Zum  Schluß  womict  sich  Hr.  Profo.ssor  Hevn 
gegen  meine  Theorie  der  Ga  rscha u m b i 1 du  ng, 
welche  ilarin  besieht,  daß  infolge  des  Unter- 
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.Vhbildiin^  9. 


.scliiodos  iin  s|>07.ifis(.-lifln  Gowitdit  zwisehon  Graphit 
und  Sdimolzfl  dio  ausgo.schiodonoii  Gruphilkristalle 
einen  solchen  Auftrioh  erhalten,  daß  sie  sofort 
mit  großer  Geschwindigkeit  aus  dom  Bade  horaus- 
gostcißon  worden  milsson.  llr.  Professor  Ileyn 
fuhrt  hierzu  wörtlich  folgendes  an;  „Ich  möchte, 
dom  genannten  Autor  dio  .\ufgaho  stollon,  ein 
Stück  Holz  in  Quecksilber  untorzutauchen  und 
frei  aufsteigou  zu  lassen.  Wenn  dahoi  festgestellt 
wird,  daß  das  Holz  aus  dom  (^uocksilhorhado 
liorausgestoßon  wird,  so  daß  es  über  dio  Ohor- 
lläche  hinausspringt  und  diese  vorläßt,  so  würde 
ich  mich  veranlaßt  fühlen,  der  Garschaumtheorie 
von  Goorons  beizut roten.“ 

Wenn  auch  Hr.  Professor  Heyn  sich  heim 
Niodorschreiben  dieses  Satzes  den  Vorgang  tiicht 
rechnerisch  klargolegt  hat,  .so  hätte  doch  sein 
ICmplindon  für  physikalische  Vorgänge  ihn  ab- 
halton  sollen,  einem  solchen  Zweifel  Ausdruck 
zu  gehen.  Dio  Aufgabe,  dio  mir  Hr.  Professor 
Heyn  gestellt  hat,  ist,  wie  er  sich  aus  nelion- 
.stohen<len  Momentaufnahmen  üher/ougen  kann, 
und  es  tucht  anders  zu  erwarten  war,  im  Sinne 
meiner  Theorie  gelöst  wonlen.  Ich  freue  tuich 
nun  in  Hrn.  Profes.sor  Heyn  einen  weiteren 
.Anhänger  meiner  Theorie  begrüßen  zu  können. 
\ ac  hon,  im  Xovember  PJ07. 

Dr.-Ing.  /*.  Goerens. 
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Die  von  Hrn.  Dr.-Ing.  G o e r e n s he.strittonen 
Punkto  sind  in  der  Arbeit  von  0.  Bauer  und  mir, 
sowie  in  meinem  Aufsatz  (die.se  Zeitschrift  1907 
Nr.  45  S.  1024)  eingehend  behandelt.  Es  hat 
keinen  Zweck,  die  dort  gemachten  Ausführungen 
zu  wiederholen. 

Nur  zur  G a r s c h a u m t h e o r i e möchte  ich 
eine  Bemerkung  machen.  Das  von  Ilrn.  Dr.-Ing. 
Goerens  photographierte  E.xperiment  gelingt, 
wenn  das  angewandte  Streichholz  vertikal  in 
(Quecksilber  untergetaucht  wird.  Da.s  ist  ein  be- 
sonderer Kniff,  weil  in  diesem  Fall  dom  Auftrieb 
des  Holzes  im  (Quecksilber  ein  wegen  dos  ge- 
ringen (Querschnitts  und  der  Zuspitzung  des 
Hölzchens  geringer  Bewegungswiderstand  ent- 
gogenstoht.  Sobald  aber  das  Streichholz  hori- 


zontal oder  mit  größerer  Neigung  einge- 
taucht wird,  steigt  es  auf  und  bleibt  auf  der 
Quecksilberoberfläche  ruhig  liegen.  Dasselbe 
gilt  von  einem  Holzscheibchen,  das  in  Queck- 
silber in  irgend  einer  Weise  untergetaucht  wird. 
Nun  ist  aber  im  Ei.sen  der  Graphit  in  Blättchen- 
form vorhanden  und  nicht  in  Stäbchenform.  Der 
Versuch  mit  den  Holzschoibchen  ohne  An- 
wendung besonderer  Kniffe  ist  daher  maßgebend. 
Bis  zum  Gelingen  dieses  V'ersuches  kann  ich 
Hrn.  Dr.-Ing.  Goerens  lei<lor  die  Freude  nicht 
bereiten,  mich  aLs  Anhänger  seiner  Garschauiii- 
theorie  begrüßen  zu  können. 

Groß-Eichterfelde,  27.  November  1907. 

E.  Heyn. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausiiegen. 


21,  November  1907.  Kl.  1 a,  11  40  623.  Waech- 
und  Sortiermaschine  für  Kies  oder  dgl.  mit  mehreren 
WaHchkammcrn.  Paul  Hoyer,  Gern,  Keuß,  Spörletr.  7. 

Kl.  1 a,  P 17  524.  Metalkicb,  bei  dem  eine  Gruppe 
von  Fäden  länglichen  Querschnitts  mit  einer  anderen 
Gruppe  beliebigen  (juerschnitts  eo  verflochten  ist, 
daß  die  breiten  Seiten  des  länglichen  QuorscbnittB 
senkrecht  zur  Siebtläche  etehen.  Richard  Philipp, 
Neuß  a.  Rh. 

Kl.  7 a,  H 38  291.  Vorrichtung  zum  Zerlegen  von 
Schienen  oder  Trägern  durch  Walzen.  Peter  Wil- 
helm Hassel,  Hagen  i.  W.,  Volmestr.  60. 

Kl.  12  b,  ü 17  163.  Verfahren  zum  Behandeln 
von  Erzen  und  anderen  Stoffen.  William  Bickham 
Dennis,  Blackbutte,  V.  St.  A.;  Vertr. : Pat.-.\nwälte 
Dr.  R.  Wirth,  C.  Weihe  und  Dr.  H.  Weil,  Frank- 
furt a.  M.  1,  und  W'.  Dame,  Berlin  SW.  13. 

FQr  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 


dem  Unionsvertrage  vom 


20.  3.  83 

TT.'TI’ÖO 


die  Priorität  auf 


Grund  der  .\nineldung  in  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  vom  4.  1.  06  anerkannt. 

Kl.  18a,  St  12  100.  Einrichtung  zum  selbsttätigen 
Abheben  der  FörderkObel  von  mehreren  nebenein- 
anderliegcnden  Zufahrtsgeleisen  an  Hochofenschräg- 
aufzQgen  mit  oberer  Geleisgabelung;  Zus.  z.  Aiim. 
St.  8700.  Fa.  Heinr.  Stähler,  Niederjeutz  i.  Lothr. 

Kl.  18a,  St  12  172.  .Senkeinrichtung  für  die  Be- 
schickungskübel  von  Hochofciisebrägaufzügen.  Fabrik 
für  Dampfkessel  und  Eisenkonstruktionen  Heinr.  Stähler 
Niederjeutz  i.  Lothr. 

Kl.  18  c,  B 42  286.  Verfahren  zum  /uhmaehen 
von  Manganstahl  durch  Wiedererwärmung  des  vom 
Guß  bezw.  vom  Walzen  oder  Schmieden  noch  warmen 
Werkstückes  in  einem  Wärmofen.  Walter  Brinton, 
High  Bridge,  Hunterdon,  New-Jersoy,  V.  St.  .V.;  Vertr.: 
H.  Lieht  und  E.  I.icbing,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24  o,  M 30  544.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Regelung  der  wirksamen  Schichthöhe  bei  Gas- 
erzeugern. John  .Matthew,  t'harlottenburg,  Friedberg- 
straße 25. 


Kl.  24  f,  B 40  376.  Wanderrost;  Zus.  z.  Patent 
186  275.  Emil  Bousse,  Berlin,  Uhlandstr.  53. 

Kl.  40  a,  Sch  27  148.  Verfahren  zur  Entfernung 
von  Kupfer,  Nickel  und  Zinn  und  deren  Legierungen 


von  mit  diesen  Metallen  überzogenen  Eisenabfällen 
durch  Erhitzen  und  Abschrecken.  Fa.  N.  Schefftel. 
Wien;  Vertr.;  Arpad  Bauer,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  13. 

25.  November  1907.  Kl.  18  b,  B 43  088.  Elek- 
trischer Rinnenofen  zum  Uinschmelzen  und  Utnwandeln 
von  Roheisen  in  Flußeisen  oder  Flußstahl  nebst  Be- 
triebsverfahren. Jegor  Israel  Broun,  Rombach  i.  Loth. 

Kl.  18  c,  S 24  352.  Vorrichtung  zum  Härten  von 
Kratzenzähnen,  bei  welcher  der  Oberfläche  der  Härte- 
flUssigkeit  an  der  Härtungsstelle  eine  dem  Kratzen- 
bande entsprechende  Krümmung  gegeben  wird.  G.  Anton 
Seelcmann  & Söhne,  Neustadt  a.  d.  Orla. 

Kl.  24  e,  1)  17  451.  Gaserzeuger  mit  Metallhord. 
bei  dem  der  Herd  von  oben  nach  unten  breiter  wini. 
Jules  Jean  Deschamps,  Paris;  Vertr.:  A.  Gereon  und 
G.  Sachse,  Pat.- Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  31c,  R 22  257.  SandstrahlguBpiitzmaschinc 
mit  feststehenden  Düsen  in  umlaufender,  innen  mit 
Schraubengängen  besetzter  Trommel.  Emil  Sebem- 
mann,  Kabel  i.  W. 

Kl.  31c,  R 23  273.  (juor  geteilte  in  der  Mitte 
verjüngte  und  mit  zylindrischen  Endteilon  versehene 
Gußform;  Zus.  z.  Anm.  R 23  134.  Heinrich  Reißig. 
Krefeld-Bockum,  Schönwasser-Allee  33. 

Kl.  49  b,  V 6369.  Antriebsvorrichtung  für  Scheren 
mit  schwingendem  Messerhebel  zum  Schneiden  von 
Blech,  Rund-,  Vierkant-,  Profileiscn  und  dergloicheu. 
Arthur  Vernet,  Dijon,  Fraiikr.;  Vertr.:  C.  Gronert  u. 
W.  Zinimermann,  Pat.- Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 


dem  Unionsvertrage  vom 


20.  3.  83 


die  Priorität  auf 


14.  12.  00 

Grund  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  9.  2.  05 
anerkannt. 


Gebrauchsmustereintragungen. 


25.  November  1907.  Kl.  1 a,  Nr.  322  417.  Ge- 
lochte Blechtafel  mit  unter  einem  gewissen  Neigung»- 
winkel  stehcngolassenen  Zungen.  Josef  Kuntze, 
Friedrichswerk  bei  Scliwientochlowitz , O. -S.,  Post 
Friedrichsdorf. 

Kl.  1 a.  Nr.  322  996.  Herdplatte,  deren  .Arbeits- 
fläche am  Aufgabeende  mit  durch  Leisten  gebildeten 
Kanälen  versehen  ist.  Eduard  Schmallenbach,  Bcuz- 
berg,  Grube  Berzelius. 

Kl.  7a,  Nr.  322  687.  Schmiervorrichtung  für 
SchleppzOge,  Rollgänge  u.  dergl.  in  Walzwerkbetrieben, 
('arl  .Markers,  Kneuttingen-HUtto,  Lothr. 

Kl.  24  f,  Nr.  322  857.  Kettenroststab  zur  Ver- 
feuerung  von  feinkörnigem  Brennmaterial.  August 
von  der  Nabnfer,  Gharlottenburg,  Fritschestr.  59. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  84 e,  Tir,  18810r>,  vom  29.  Juni  1902.  So- 
ciöte  Internationale  du  Gaz  d'Eau  Bre- 
vets Strache  8‘4  A“>-  in  Brüssel.  Wassergas- 
erzeugungseerfahren,  bei  welchem  die  aus  Steinkohle 
oder  de.rgl.  unter  Zuführung  von  erhitztem  Wasser- 
dampf gnconnenen  Gase  durch  glühenden  Koks  ge- 
führt werden. 

Das  Verfahren  bezweckt,  bei  dem  bekannten  Ver- 
fahren der  Erzeu^unf;  von  Wassergas  aus  Steinkohle, 
bei  dem  die  aus  der  Steinkohle  unter  Zuführung  von 
erhitztem  Wasserdainpf  gewonnenen  Gase  durch 
glühenden  Koks  geführt  werden,  das  Verfahren  so  zu 

leiten,  daß  eine 
möglichst  voll- 
kommene Ent- 
gasung (Verko- 
kung) der  Stein- 
kohle während 
des  Dainpfdurch- 
leitens  stattfindet, 
und  daß  die  Ent- 
gasungsprodukte, 
die  beim  Erhitzen 
der  Kohle  zu- 
nächst entstehen, 

und  vorzugsweise  aus  schweren  und  leichten  Kohlen- 
wasserstoffen, Teerdumpfon  und  Wasserstoff  bestehen, 
vollständig  in  Wassergas  verwandelt  worden. 

Dies  soll  dadurch  erzielt  werden,  daß  die  frische 
Kohle  uuiiiittelbar  vor  Beginn  der  Gasungeperiode  in 
dünner  Schicht  auf  den  schon  verkokten  glühenden 
Brennstoff  aufgebracht  und  zugleiih  der  Einwirkung 
eines  der  Feuerung  a gegenüberliegenden,  beim 
Warmblasen  stark  erhitzten  Ueberhitzers  b ausge- 
setzt wird.  Hierdurch  soll  eine  Abkühlung  des  Koks 
tunlichst  vermieden  worden,  da  die  Menge  der  dem 
glühenden  Koke  durch  die  Vergasung  entzogenen  Wärme 
jm  Verhältnis  zu  seiner  Masse  nur  gering  sein  kann. 

Kl.  10a,  Nr.  1SS2S1,  vom  II.  Mai  1906.  Walter 
Schumacher  in  Düsseldorf.  Vorrichtung  an 
Kokskohlen  - Stampf-  und  Be- 
sch i ck  u ngstnasch  inen  für  Koksöfen, 
um  beim  Zurückziehen  des  Stumpf- 
kastenbodens aus  dem  Koksofen 
ein  Stauchen  und  Abbröckeln  des 
Kohlenblockes  zu  verhüten. 

Auf  dem  Boden  a des  Stampf- 
kastens sind  eine  oder  mehrere 
Flatten  b gelagert.  Diese  werden 
nach  dem  Einschiehen  des  Kobie- 
kuchens  und  dem  llerausziehen 
des  Stampfkastenbodons  nachein- 
ander heransgezogen.  Hierdurch  wird  das  Aufstauen 
der  Kohle  nach  der  Ausziehseite  hin,  wodurch  die 
Garungszeit  um  etwa  Ißo^'o  verlängert  wird,  verhütet. 

Kl.lb,  Nr.lH8S2o,  vom  4.  Juli  1906.  August 
Zuller  in  Bonn  a.  Rh.  Förderband  für  magnetische 
Scheider  mit  zwei  übereinander  liegenden  Poletx, 
zwischen  welchen  das  Band  hindurchgeführt  wird. 

Das  Förderband  a,  welches  von  dem  Aufgebe- 
trichter  b zu  den  beiden  übereinander  liegenden  Polen  c 

und  d bewegt  wird, 
besteht  ausscbmalen, 
quer  zur  Bowegungs- 
richtung  des  Bandes 
liegenden  und  um 
ihre  Längsseite  nach 
oben  umklappbaren 
Platten  e,  die  ganz 
oder  teilweise  aus 
Eisen  bestehen.  Beim 
Passieren  durch  das 
magnetische  Kraft- 


feld klappen  die  Platten  allmählich  nach  der  andern  Seite 
um  und  geben  hierbei  zunächst  das  Unmagnetisebe, 
und  sobald  sie  ans  dem  Bereich  des  Feldes  getreten 
sind,  auch  das  Magnetische  ab. 

Kl.  81c,  Nr.  183886,  vom  3.  Dezember  1906. 
Sydney  Jossop  Robinson  und  George  Rodger 
in  Sheffield,  Eng- 
land. Geteilte  Block- 
form. 

Die  Blockform, 
welche  in  der  Abbil- 
dung von  oben  ge- 
sehen dargestcllt  ist, 
besteht  aus  zwei 
Hälften  a und  b,  zwi- 
schen die  vor  dem 
Gießen  Paßstücke  c 
mit  Führungsrippen 
d eingesetzt  werden. 

Nach  genügendem 
Erstarren  des  Metal- 
les  werden  die  Paß- 
stücke c an  den  Ringen  e nach  oben  herausgezogen 
ond  nun  zum  Verdichten  des  .Metalles  auf  die  Druck- 
etücke f ein  seitlicher  Druck  ausgeübt. 

Kl.  81«,  Nr.  188764,  vom  4.  April  1905.  Ed- 
win Bossbardt  in  Tempelhof,  Kr.  Teltow. 
Herdofen  zum  Schmelzen  kleinerer  Metallmengen. 

Die  das  zu  schmelzende  .Metall  aufnelimende 
Wanne  a ist  zwischen  Feuerungen  b eingebaut,  mit 
denen  sie  durch  Kanäle  c verbunden  ist.  Die  Feue- 
rungen arbeiten  entweder  mit  natürlichem  Zug  oder 
mit  Gebläsewind.  Letzterer  wird  überdies,  nachdem 


er  unter  dem  Boden  der  Wanne  a und  um  den  Aschen- 
fall d zur  Vorwärmung  vorbeigeführt  worden  ist, 
durch  Kanäle  e in  die  Feuerungen  b und  von  da 
durch  die  Kanäle  e mit  den  Brenngasen  in  den  Wannen- 
raum getrieben.  Sollte  die  Luft  nach  dem  Durch- 
gang durch  die  Feuerungen  zu  arm  an  Sauerstoff  sein, 
so  kann  noch  durch  verschließbare  Kanäle  f Loft  in 
die  Wanne  eingeführt  werden.  Der  Ofen  kann  fest- 
stehend oder  kippbar  sein. 

KI.  18c,  Nr.  183506,  vom  30.  Oktober  1903. 
Robert  Abbott  Hadfield  in  Sheffield,  Engl. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Schienen  und  anderen 
Profilstücken  aus  Manganstahl. 

Der  Manganstahl  wird  zu  Blöcken  gegossen,  die 
nach  voraufgegangener  .Vbkühlung  erst  langsam  bis 
etwa  800°  0.,  dann  schnell  steigend  bis  auf  ungefähr 
875  " C.  bis  1050°  ('.,  im  Durchschnitt  bis  950 
erhitzt  worden,  worauf  durch  ein  geeignetes  Verfahren, 
z.  B.  W'alzen,  die  äußere  Formgebung  erfolgt.  Die 
fertigen  Stücke  werden  dann  ebenfalls  erst  langsam 
bis  800  “C.,  dann  selinoll  steigend  bis  auf  87.5 '•  0. 
bis  1050°  C.,  im  Durchschnitt  bis  950 erhitzt  und 
schließlich  in  einem  geeigneten  Kühlmittel  gelöscht. 
Das  Ausglühen  von  Manganstahl  innerhalb  der  vor- 
stehend angegebenen  Temperaturen  ist  an  sich  be- 
kannt; als  neu  wird  nur  die  .Anwendung  des  bekannten 
Glühverfahrens  vor  und  nai:h  der  mechanischen  Ver- 
arbeitung des  ^langanstahlcs  angesehen. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-Oktober  1907. 


Klnfuhr 

Au»fulxr 

Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Oasreinigungsmasso;  Konyorterschlackon; 
ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237  e)*  

t 

7 100  416 

3 286  363 

Manganerze  (237  h) 

320  025 

2 940 

Kohoisen  (777) 

864  631 

239  694 

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  EisenfoilspAne  usw.  (843a,  843b) 

141  743 

95  735 

Röhren  und  RöhrcnformstUcke  ans  nicht  schmiedbarem  GuB,  Hähne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779a  u.  b,  783o) 

2 082 

39  484 

"Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  u.  b) 

650 

10  221 

1 Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  GuB  (782a,  783a  — d) 
1 Sonstige  EisenguBwaren  roh  und  bearbeitet  (78lau.  b,  782b,  783 f u.  g.)  . . . 

5 197 

3 363 

6 056 

32  208 

Rohlu|ipon ; Rohschienon ; Robblöcke  ; Brammen;  vorgewalzte  Blöcke;  Platinen; 

KnQppol ; Tiegelstahl  in  Blöcken  (784) 

6 506 

179  600 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:  Träeer  (J-,  LJ-  und  _I  L-Eisen)  (785a) 

1 798 

345  275 

Eck-  und  Winkeloisen,  KniostQcko  (785  b)  

5 313 

38  547 

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c) 

4 702 

77  385 

Band-,  Reifeisen  (785 d) 

2 864 

71  172 

Anderes  nicht  geformten  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785 o) 

22  145 

167  238 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a) 

20  993 

145  347 

('einbleche:  wie  vor.  (786  b u.  c) 

8 766 

69  772 

Verzinnte  Bloche  (788a) 

36  276 

330 

Vorzinkte  Bleche  (788  b) 

18 

9 684 

Bloche:  abgoschliifcn,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

1.32 

2 709 

Wellblech ; Dehn- (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ; andere  Bloche  (789  a u.  b,  790) 

143 

13  841 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792a  — e) 

7 674 

249  584 

Schlangenröbron,  gewalzt  oder  gezogen;  RöhrenformstQcke  (793a  u.  b)  ... 

157 

2 613 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  795a  u.  b) 

7 951 

97  027 

Eisenbahnschienen  (796  a u.  b) 

396 

348  7 1 1 

Kisenbahnschwollon,  Eisonbahnlaschon  und  Unterlagsplatton  (796  c u.d).  . , . 

116 

178  889 

Eisenbahnachsen,  -radoisen,  -räder,  -radsätzc  (797) 

518 

62  020 

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke***  (798a — d,  799a — f) 

6 763 

41  806 

Geschosse,  Kanonenrohre,  SAgezahnkratzen  usw.  (799  g) 

3813 

24  977 

1 Brücken-  und  Eisonkonstruktionen  (800  a u.  b) 

705 

25  655 

1 Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschonzügen ; Winden  (806  a — c,  807) 

916 

5 878 

1 Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) . . . . 

1 934 

32  631 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a — e,  814a  u.  b,  815a— d,  836a) 

1 303 

13  566 

Eisonbahnlaschonschraubon,  -keile,  Schwellonschraubon  usw.  (820  a)  ..... 

83 

8 603 

Sonstiges  Eisonbahnmaterial  (821  a u.  b,  824  a) 

217 

8 911 

Schrauben,  Niete  usw.  (820  b u.  c,  825  c) 

1 393 

13  068 

Achsen  und  Achsonteile  (822,  823a  u.  b) 

94 

1 497 

Wagenfedern  (824  b) 

124 

1 102 

Drahtseile  (825  a) 

201 

3 847 

Andere  Drahtwaren  (825  b — d) 

365 

24  091 

Drahtstifte  (825  f,  826  a u.  b,  827) 

2 188 

58  469 

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b u.  c) 

468 

25  795 

Ketten  (829  a u.  b,  830) 

3 670 

2 833 

Feine  Messer,  feine  Schoren  usw.  (836  b u.  c) 

91 

3 682 

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Na<leln  (841a — c) 

163 

2 783 

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d — 819,  828a,  832 — 835,  836d  u.  o -840, 

842) 

3 080 

53  360 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldot 

— 

.593 

[ Kessel-  und  Kesselschmiedearbeitcn  (801a — d.  802 — 8051 

1 466 

18  580 

1 Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar- Oktober  1907 

675  864 

2 8.58  176 

j Maschinen  „ „ . _ , 

! n ff  ^ ff  ” 

77  557 

271  785 

•Summe 

753  421 

3 129  961 

Januar-Oktober  1906;  Eisen  und  Eisenwaren  . 

520  288 

3 044  972 

Maschinen 

70  918 

259  511 

Summe 

591  206 

3 304  483 

• l>ie  in  Klammern  eteheiulon  Ziircrn  bedeuten  die  Nummern  des  Htatistiechen  Warenverzeiehniesee. 

••  Die  .Ausfuhr  an  l»earbeiteten  guUciHcrncn  MuHchinoiiteilen  int  unter  den  betr.  Maechinon  mit  aufgefübrt. 

*•  Die  Au  »fuhr  an  Schmicdcxtücken  für  .Maecbincii  ist  unter  den  betr.  Maechinen  mit  anfgoführt. 
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Ergebnisse  des  schwedischen  Bergbanes 
nnd  Hfittenbetriebes  Im  Jahre  1906.* 


1906 

1905 

OsgcDitaod 

Förderung 

Wert 

Förderung 

In 

besw. 

Erzeugung 

Kronen 

Erzeugung 

I.  Bergbauerzeug- 

nisse. 

t 

t 

Steinkohle 

296980 

2164940 

322384 

Eisenerze 

4647513 

25929829 

4365967 

darunter:  Sohwarzerz  . 

4298708'! 

26926132 

4090916 

Blutstein  .... 

3478641 

273917 

See-  u.  Sumpferze 

941 

3697 

1134 

Silber-  und  Bleierze 

1938 

325750 

8397 

Kupfererze 

19655 

411891 

89255 

Zinkerze 

52552 

3148974 

56885 

Manganerze 

2680 

72712 

1992 

Schwefelkies 

21827 

239700 

20762 

II.  Hattenerzeug- 

nisse. 

kR 

kg 

Gold 

20,321 

50600 

56,013 

Silber 

1006,000 

84250 

769,700 

Blei 

t 

752,990 

229400 

t 

575,527 

Kupfer 

1209,130 

20328.30 

1385,098 

Zink 

174,600 

104760 

305,000 

Ferrosilizium  mit  etwa 

50  ®/o  Silizium  . . . 

637,705 

202471 

235,600 

Roheisen 

L'ngeschweißt.  schmied- 

t 

604789 

45092240 

t 

539437 

bar.  Eisen  und  Stahl 
darunter:  Luppen  und 

576345 

61807117 

551608 

Rohsebienen  .... 

178298 

20693664t  182640 

Bessemermotall** ••*.  . 

84633 

83199421  78204 

Martinmetall  *••  . . 

311436 

32173955 

493947 

288675 

Tiegelstahl  .... 
Blasen-  oder  nngc- 

1457 

1319 

schm.  Brennstahl  . 

522 

125609 

770 

Geschweißt.  Eisen  und 

Stahl  

1 darunter:  vorgewalzte 

421252 

64596315 

390447 

Blöcke  u.  KnQppel  . 

19332 

2477798 

18289 

1 .Stabeisen  u.  -Stahl  . 
j nicht  spez.  Formeisen 

206124 

30631684 

199548 

und  -Stahl  .... 
Band-,  Hufnagel-  und 

11965 

1666267 

9284 

i nicht  spez.Feineisen 

81359 

12289695 

84837 

1 Walzdraht  in  Ringen 

43692 

6450192 

36009 

1 Rohrmaterial,  hohl  . 

„ massiv . 

10876) 

18005/ 

5451920 

9646 

12163 

Grobbleche 

21063 

3305892 

14700 

Radreifen 

1705 

351135 

765 

Achsen  

•Anker  u.  andere  grohe 

2693 

603783 

2502 

SchmicdestQcke  . . 

4439 

1367949 

2709 

Die  Bergwerks*  nnd  Eisenindustrie  Belgiens 
im  Jahre  1906.  t 

Den  Angaben  der  amtlichen  belgischen  Statistik 
ist  zn  entnehmen,  daß  im  Jahre  1906  in  Belgien  ins- 
gesamt 122  Steinkohlenzechen  mit  888  Schacht- 

* „Teknisk  Tidskrift“,  Abteilung  ('hemie  und 
Bergwesen,  1907,  23.  November,  8.  153. 

**  Hiervon  basisch  42  126  t bezw.  31  884  t. 

••*  Hiervon  basisch  169  186  t bezw.  157  547  t. 

t Nach  „Annales  dos  Mines  de  Belgique"  1907, 
4 me  livr.  p.  1147 — 1166.  — Vergl.  „Stahl  und  Eisen“ 
1906  Nr.  23  8.  1465. 


anlagen  gezahlt  worden,  von  denen  281  im  Betriebe, 
8 im  Bau  und  49  außer  Tätigkeit  waren.  Oefördert 
wurden  bei  einer  Belegschaft  von  139  394  Arbeitern 
und  Arbeiterinnen  im  ganzen  23  569  860  t Kohlen  im 
Gesamtwerte  von  353  471  700  Fr.,  d.  i.  durchschnitt- 
lich 15  Fr.  f.  d.  Tonne.  Auf  den  Selbst  verbrauch 
enttielen  2 451  360  t Kohlen  oder  etwa  10,4  °/o  der 
ganzen  Förderung.  Verkokt  wurden  auf  den  Zechen 
in  den  Provinzen  Lattich  und  Hennegau  3 185  030  t 
Kohlen;  das  Ausbringen  ergab  2414490  t Koks  oder 
75,80  "/o  iin  geschätzten  Durchschnittswerte  von  je 
23,68  Fr.  f.  d.  Tonne.  Die  Zahl  der  Koksöfen  betrog 
3721,  die  Anzahl  der  Koksarboitor  2968.  Außerdem 
wurden  auf  den  HQttenwerken  der  nördlichen  Pro- 
vinzen in  246  Koksöfen  bei  einer  Arbcitorzahl  von 
411  Personen  noch  weitere  298270  t Koks  im  durch- 
schnittlichen Worte  von  je  24  Fr.  hergcstellt;  nötig 
waren  hierfOr  ungefähr  400000  t Kohlen,  die  größten- 
teils aus  dem  Auslände  bezogen  wurden.  Zur  Brikett- 
fabrikation, bei  der  1538  Arbeiter  beschäftigt  wurden, 
dienten  1716  710  t Kohlen;  die  Menge  der  erzeugten 
Briketts  belief  sich  auf  1 887  090  t,  ihr  Gesamtwert  auf 
45  620  470  Fr.  und  ihr  Durchschnittswert  f.  d.  Tonne 
auf  18,88  Fr.  Die  Ziffern  des  Außenhandels  gestal- 
teten sich  folgendermaßen : 


Elafuhr  Auifabr 

t t 

Kohlen 5 358  789  4 972.340 

Koks 352  316  856  475 

Briketts 147  302  459  753 


Uebor  die  Tätigkeit  der  Erzgruben  iin  Jahre 
1906  gibt  die  nachstehende  Zusammenstellung  Auf- 
schluß : 


Anznhl 

der 

Itetriebo 

Ar- 

beiter* 

xuhl 

Förde- 

rung 

t 

Ocunrnt- 

wert 

Fr. 

Eisenerze  . . 

85 

636 

232  570 

1 139  200 

Schwefelkies  . ' 

908 

4 550 

.Manganerze  . 

, 

2 

230 

120 

2 600 

Bleierze  . . . 

121 

20  350 

Zinkerze  . . . 

3 858 

372  650 

Die  Zahl  der  auf  insgesamt  17  Hochofenanlagen 
vorhandenen  Hochöfen  betrug  im  Berichtsjahre  42, 
von  denen  38  im  Feuer  standen.  Beschäftigt  wurden 
im  Hochofenbetriebe  4184  Arbeiter.  Die  dabei  ver- 
brauchten Rohstoffe  umfaßten  8800  t Kohlen,  1479  680  t 
belgischen  und  171  710  t fremden  Koks,  127  550  t bel- 
gische und  3 548  180  t ausländische  Eisenerze  sowie 
291460  t Schrott,  Schlacken  und  Schwefelkiesahbrände. 
An  Roheisen*  wurden  erzeugt: 


Horte 

Qe.emtwrrt 

Fr. 

Wert 

r.  d.  t 

Fr. 

Gießereiroheisen . . 

96  090 

6 833  550 

71,12 

Frischereiroheisen . 

218  225 

15  112  300 

69,25  1 

Bessemerroheisen  . 

177  900 

12  496  500 

70,24 

Thomasroheisen  . . 

870  860 

62  966  650 

72,30 

Spezialroheisen  . . 

12  700 

955  100 

7.5,20 

Insgesamt  bezw.  im 

Durchschnitt . . . 

1 375  775 

98  364  100 

71,51 

Die  Zahl  der  belgischen  Flußeisenwerk  e 
einschließlich  der  Kloinbessemereieii  betrug  iin  Jahre 
1906  im  ganzen  29;  davon  waren  25  im  Betriebe  oder 
5 mehr  als  im  Jahre  zuvor.  Sie  beschäftigten  16239 
Arbeiter  und  wiesen  28  Siemens-Martinöfen,  64  Bes- 

* Die  Zahlen  decken  sich  nicht  ganz  mit  den 
früher  (Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  11  S.  388)  mit- 
geteilten amtlichen  Angaben. 
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semerbirnen,  97  WArm-  und  andere  Oefen,  91  Aus> 
gleichgruben,  31  IlAmmer  und  ähnliche  .Apparate  so- 
wie 63  Walzonstraßen  auf.  In  den  genannten  Werken 
kamen  zur  Verwendung  747  261  t Brennstoffe,  208  310  t 
belgisches  und  23  570  t fremdes  Bessemerroheisen, 
853  365  t belgisches  und  339  230  t fremdes  Thomas- 
roheisen, 130  t belgisches  und  75  860  t fremdes  Spe- 
zialrobeisen  sowie  schließlich  noch  159  030  t FluB- 
eisonabfällc  und  -Schrott.  Ans  diesem  Material  wurden 
erzeugt: 


t 

OcKAinlwrrt 

Kr. 

WcH 
f.  d.  t 

Kr. 

Gußstücke  erster 

Schmelzung 

45  720 

14  728  630 

322,20 

Flußeisen  im  Kon- 

Torter  .... 

1 277  010 

120  718  100 

94,51  1 

Flußeisen  im  Sie- 

mens-Martinofen 

118  130 

12  247  750 

103,65 

1 

.\n  Halbfabrikaten  aus  Flußeisen  wurden  648  640  t 
gepreßte  oder  Turgewalzte  Blöcke  und  KnQppel  im  Ge- 
samtwerte von  67  574  430  Fr.  oder  104,17  Fr.  f.  d.  Tonne 
hergestellt.  Zur  Weiterverarbeitung  gelangten  in  den 
Flußoiscnwerken  553  200  t liobbiücke  sowie  394  100  t 
gepreßte  oder  vorgowalzte  Blöcke  und  Knüppel  bel- 
gischen Ursprunges  nebst  19  360  t fremden  Materiales. 
Hieraus  wurden  zusammen  831  570  t Fertigfabrikate 
im  Gesamtwerte  von  114  054200  Fr.  d.  i.  137,15  Fr. 
f.  d.  Tonne  hergestellt. 

Äußer  den  Flußeisenwerken  hatte  Belgien  im  Be- 
richtsjahre 43  Anlagen  aufzuweisen,  die  der  Erzeu- 
gung und  Yerarheitiing  von  Schweißeisen  zu 
dienen  bestimmt  waren,  ln  diesen  Werken,  von  denen 
jedoch  nur  38  in  Tätigkeit  waren,  zählte  man  284 
Puddelöfen,  358  Wärm-  und  andere  Oefen,  72  Hämmer 
und  ähnliche  Apparate  sowie  161  Walzonstraßen.  Die 
Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter  betrug  12  311.  Die 
Schweißeisenwerke  verbrauchten  705  780  t Brennstoffe, 
223  780  t belgisches  und  64  280  t fremdes  Koheisen; 
sie  erzeugten  mit  Hilfe  dieses  Materiales  250 130  t 
Puddcleisen  im  Gesamtwerte  von  27  883  090  Fr.  oder 
111,51  Fr.  f.  d.  Tonne.  Unter  Verwendung  von  7175  t 
Rohschionen  und  16  945  t Schrott  stellten  die  ge- 
nannten Werke  19  430  t paketiertes  Eisen  im  Gesamt- 
werte von  2461  680  Fr.  oder  126,19  Fr.  f.  d.  Tonne 
her.  229  430  t Rohschienen,  25  850  t paketiertes 
Eisen  und  178  900  t Schrott  verarbeiteten  sie  zu  Walz- 
fabrikaten mit  folgendem  Ergebnis : 


. 

Ocomiwrrt 

Fr. 

WrH 
f.  d.  l 

Kr. 

■■ 

llandelseisen  . . . 

265  010 

38  047  890 

143,58 

Spezialprnßleiseu  . 

40  830 

6 420  310 

157,24 

Nagel-  und  Band- 

eisen 

1 4 850 

2 205  1.50 

148,48 

Grobbleche  .... 

22  040 

3 500  650 

158,81 

Feinbleche  .... 

15  500 

3 120  750 

201,29 

Schmiedestücke  . . 

20 

7 800 

390,00 

Insgesamt  bezw.  im 

Durchschnitt  . . 

358  250 

53  302  550 

148,80 

Ferner  vorwendoten  die  Schweißeisenwerke  an 
Flu  ß eisen  noch  153  235  t Koliblöcke  belgischen  und 
12285  t fremden  Ursj)rungoB,  desgleichen  180980  t 
einbeimisebeu  und  61  180  t fruindcn  Halbzeuges,  um 
daraus  333  175  t Fertigfabrikate  iin  Gesamtwerte  von 
54  991  960  t,  d.  i.  165,07  Fr.  f.  d.  Tonne,  herzustellen. 
Rechnet  man  hierzu  die  bereits  oben  erwähnten 
Fertigerzeugnisse  aus  Flußeisen,  so  beläuft  sich  die 


Gesamtmenge  der  Plußeisenfahrikate  auf  1 164  745  t 
im  Werte  von  169046  160  t oder  145,18  Fr.  f.  d.  Tonne. 
Im  einzelnen  entfallen  von  diesen  Ziffern  auf 


Oe^amtweri 

Wrrt 
f.  d.  t 

» 

Fr. 

Fr. 

Handelseisen  . . . 

287  840 

41  726  080 

144,97 

Spezial  profileisen  . 
Schienen  und 

125  620 

18  527  530 

147,42 

Schwellen  . . . 

274  920 

35  134  100 

127,80 

Radreifen  u.  Achsen 

32  070 

6 340  800 

197,70 

Träger  

178  970 

22  708  200 

126,91 

Stah-  n.  Bandeisen 

44  910 

(!  660  600 

148,30 

Grobbleche  .... 

144  9.30 

23  201  «iOO 

160,01 

Feinbleche  .... 

68  650 

13  422  750 

195,50 

Schmiedestücke  . . 

« 835 

1 324  .500 

193,70 

Schließlich  möge  hier  wiederum  die  in  der  Sta- 
tistik gegebene  Uebersicht  über  die  Preisgostaltang 
einiger  wichtiger  Flußeisenerzeugnisse  während  der 
letzten  fünf  Jahre  Aufnahme  finden  : 


r>urch«cbnUt«prrii<e  t.  d.  Toonc  Id  Kr. 


190:2 

iisis 

1904 

190.’. 

1906 

Schienen  und 

i 

Schwellen . . 

115,11 

111,33 

109,87 

112,87 

127,80 

Radreifen  . . . 

119,14 

179,56 

185,22 

180,32 

197,70 

Grobbleche  . . 

147,15 

141,56 

136,67 

136,47 

160,01 

Feinbleche  . . 

193,79 

185,07 

173,31 

173,90 

195,50 

1 

IMe  l/«iRtnng  der  Koks-  nnd  Anthrazitbocliören 
der  Vereinigten  Staaten  im  Oktober  1907.* 


I.  Erzeugung  aller  Hochöfen : 

Oktob«r  1W)7  Heptember  1907 

C I 


insgesamt 

2 374  364 

2 218  423 

arboitstäglich  .... 

76  592 

73  947 

11. 

Anteil  der  .Stahlwerks-Gesellschaften 

insgesamt 

davon  Forromangan 

1 503  087 

1 439  827 

und  Spiegeleiscn  . 

22  881 
am  1.  Kot. 

30  754 

*atn  1.  Okt. 

III. 

Zahl  der  Hochöfen  . . 

397 

396 

davon  im  Feuer  . . 

303 

333 

IV. 

Wochcnleistungen  der 

t 

1 

Hochöfen 

499  299 

519  573 

Eisenerz -Fördernng  and  -Verbraach  der 
Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1006. 

Nach  den  von  Edwin  C.  Eckel  im  letzten  Jahres- 
berichte des  „United  .States  Gcological  Survev*  ver- 
öffentlichten Angaben  ••  wurden  während  des  verHosse- 
non  .lahres  in  den  Vereinigten  Staaten  insgesamt 
48  513  724  t Eisenerz  im  Werte  von  100597  106  / 
gefördert  gegenilber  43  206  552  t im  Werte  von 
75  165  604  ^ während  des  voraufgegangenen  Jahres. 
Das  bedeutet  für  1906  eine  Steigerung  der  .Menge  um 
12,28  o/o  und  eine  Zunahme  des  Wertes  um  33,83  o/o. 

Die  Statistik  nennt  26  Einzelstaaton,  in  denen 
Eisenerz  gewonnen  wurde,  und  teilt  diese  nach  ihrer 
goograpliisclion  Lage  sowie  ihrer  Bedeutung  für  die 
Hochofenindustrio  in  vier  große  Gruppen,  nämlich  das 
Gebiet  am  Oberen  See,  den  Süden,  den  Norden  und 


* „The  Iron  Age“  1907,  14.  November,  S.  1405. 
— Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  44  S.  1589. 

•*  Nach  „The  Iron  Age“  1907,  14.  November, 
S.  1386  bis  1388. 
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den  Westen,  ein.  Alsdann  entfaUcn  für  das  Jahr  1906, 
verglichen  mit  1905,  auf  die  einzelnen  Gruppen  fol- 


inde  Fördermengen: 

1908 

9b  der 

% der 

t 

Ocu.-Mengc 

t 1 

Oet.-Mrnce 

Oberer  See 

38  643  645 

79,66 

34  016  053 

78,73 

Süden  . . . 

6 426  922 

13,24 

5 792  032 

13,41 

Norden  . . 

2 623  989 

6,41 

2561  179 

5,93 

Westen  . . 

819  168 

1,69 

837  288 

1,93 

48  513  724 

100,00 

43  206  552 

100,00 

Dor  Verbrauch  an  Eisenerz  in  den  Vereinigten 
Staaten  wird  unter  Berücksichtigung  der  Förderung, 
der  Vorräte  sowie  der  Ein-  und  Ausfuhr  für  das  Jahr 
1906  auf  50145028  t,  für  1905  auf  44  128068  t be- 
rechnet. 


.Manganerzfördernng  Ostindiens. 

Die  Manganerzfürdcrung  Ostindiens  stieg  im  Jahre 
1906/07  von  207  461  t auf  443  425  t.*  Von  dieser 
Monge  stammt  der  größte  Teil  aus  der  Provinz  My- 
sore.  Der  Hauptvorschiffungshafen  für  Manganerze 
aus  Mysore  ist  das  portugiesische  Goa,  das  mit  dem 
Inneren  durch  eine  Eisenbahn  verbunden  ist. 


Japans  Bergwerks*  und  Eisenindustrie.** 


Dom  kürzlich  erschienenen  „Finanziellen  und 
wirtschaftlichen  Jahrbuch  für  Japan“***  entnehmen 
wir,  daß  in  Japan  während  des  Jahres  1905  fol- 
gende Mengen  mineralischer  Erzeugnisse  gewonnen 
wurden:  , „.  , 

Im  ^ erte  Ton 


t .K 

Steinkohlet 11  593  292  84  299  351 

Eisenkiese:») 25  569  156  891 

.Manganerz 14  017  171136 

Kupfererz 35  495  49  527  352 

Risenft 53  212  5 523  402 


Namentlich  aufgeführt  werden  fünf  Erzsrruben,  die 
eine  Erzförderung  von  zusammen  1 14  957  t aufzu- 
weison  hatten,  aus  denen  62  418  t metallisches  Eisen 
dargestellt  wurden,  eine  Angabe,  die  man  allerdings 
mit  der  obengenannten  Erzeiigungsziifer  für  Eisen 
nicht  ohne  weiteres  in  Einklang  zu  bringen  vermag. 

Die  Statistik  der  Arbeitsstätten  nnd  Arbeiter  um- 
laßt U.  a.  7.tb\  d«T  ««.-»Kmizahl  der 

ln  d<*r  Arbt*ltKstättpn  Arboiukrttfte 


Steinkohlenindustrie ....  95 

Hüttenindustrie 266 

Maschinenindustrie  (Maschi- 
nenbau, Schiffbau,  Gießerei)  615 


8 882  (?) 
71  436 

49  863 


Die  staatlichen,  Eisen  verarbeitenden  Fabrikan- 
lagen müssen  im  Jahre  1905  ihren  Betrieb  wesentlich 


* „Engineering“  1907,  1.  November,  S.  578. 

**  Die  .\ngaben  für  1904  siehe  in  „Stahl  und 
Eisen“  1907  Nr.  11  S.  388. 

***  Ilerausgegeben  vom  Kaiserl.  Finanzministerium. 
Siebenter  Jahrgang.  1907.  Tokio.  Gedruckt  in  der 
Staatsdruckerei. 

t Die  in  der  vorhergehenden  Statistik  gemachte 
Unterscheidung  zwischen  Steinkohle,  Anthrazit  und 
Naturkoka  fehlt  dieses  Mal. 

tt  Eine  Einteilung  in  Gußeisen,  Schmiedeisen  usw. 
ist  in  der  vorliegenden  Aufstellung  nicht  wieder  ent- 
halten. 


verstärkt  haben.  Denn  während  die  Zahl  der  Ar- 
beiter bei  den  nachstehend  aufgeführten  Werken  am 
31.  Dezember  1904  nur  insgesamt  17  911  betragen 
hatte,  stellte  sie  sich  (unter  Berücksichtigung  der 
Lehrlinge)  am  gleichen  Tage  dos  Berichtsjahres  wie 


folgt : Zahl  der 

Arbeiter 

Schiffswerft  und  Maachinenbauabteilung 

in  Yokosuka 12  805 

SchiflFswerft  in  Kure 7 443 

Schiffswerft  in  Sasebo 2 737 

Schiffswerft  in  Maizuru 947 

Maschinenbauabteilung  in  Kure  ....  4 574 

Mascliinenbauabteilung  in  Sasebo  ...  2 657 

Maschinenbauabteilung  in  Maizuru  . . 933 

Stahlgießerei  in  Kure 4 707 

Stahlgießerei  (Ort  nicht  genannt)  ...  6 664 


Insgesamt  43  467 

Die  Anzahl  der  Kraftmaschinen  dieser  Werke  stieg 
in  der  gleichen  Zeit  von  zusammen  131  auf  171,  die 
Leistung  in  P.  S.  von  34  998  auf  59  128. 

Für  die  Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl  kamen  auch  im 
Jahre  1906  wie  im  Vorjahre  fast  ausschließlich  Belgien, 
Deutschland,  Großbritannien  und  die  Vereinigten  Staaten 
in  Betracht,  und  zwar  nahmen  bei  Eisen  in  „Barren 
und  Stangen“  Belgien  die  erste,  Deutschland  die 
zweite,  bei  Schienen  Deutschland  die  erste,  die  Union 
die  zweite,  bei  Köhren  Großbritannien  die  erste,  die 
Vereinigten  Staaten  die  zweite  und  Deutschland  in 
weitem  Abstande  die  vierte,  bei  Nägeln  die  Vereinigten 
Staaten  die  erste,  Deutschland  die  zweite  »Stelle  ein ; 
an  Maschinen  wurde  mehr  als  die  Hälfte  des  Wertes 
von  Großbritannien  eingeführt,  dann  folgten  die  Ver. 
Staaten  mit  knapp  einem  Drittel  und  Deutschland 
mit  weniger  als  einem  Neuntel  des  Gesamtwertes. 
Faßt  man  die  ganze  japanische  Einfuhr  aus  fremden 
Ländern  ins  Auge,  so  zeigt  sich  für  1906  ein  Rückgang 
um  etwa  ein  Siebentel  gegenüber  dem  Jahre  1905;  im 
übrigen  war  die  Reihenfolge  der  wichtigsten  Einfuhr- 
Staaten:  Großbritannien,  die  Union,  Britisch  - Indien, 
China,  Deutschland,  Nicderl.-Indien,  Belgien. 

Von  den  Einzelziffern  der  Außenhandelsstatistik, 
die  leider  wiederum  nur  Wertangaben  enthält,  dürften 
insbesonderere  die  folgenden  von  Interesse  sein: 


iwr» 

1908 

1.  Ausfuhr. 

Steinkohle 

29  861  219 

34  074  191 

Metall  und  Metall  waren  (ein- 
1 schließlich  Eisen) 

39  639  105 

62  468  289 

1 darunter:  Eisenbahnschwellen 

2 331  099 

4 240  1861 

II.  Einfuhr. 

Steinkohle 

11  437  117 

1 

1 

1 

544  1591 

a 

V 

„Klumpen  und  Blöcke“  . . 

11  582  1.38 

8 000  842' 

0 

|t 

„Barren  und  Stangen“  . . 

15  064  202 

1 1 982  335' 

o 

.Schienen 

1 972  837 

4 638  490' 

i j 

Platten  und  Bleche  . . . 

1 1 729  565 

1 1 302  460 

Röhren  

4 472  316 

4 172  946' 

e 

i <i 

Nägel 

5 485  573 

^Verzinnte  Platten  u.  Bleche 

9 832  576 

1 129  033 

Stahl 

4 895  689 

3 128  0.53! 

Maschinen 

58  508  187 

.56  595  880- 
1 

* Die  Umrechnung  ist  hier  wie  auch  weiter  oben 
nach  dem  Verhältnis  1 Yen  = 2,093  -Jt  erfolgt. 
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Eisenhütte  Oberschlesien. 

Am  20.  Oktober  d.  J.,  1 Uhr  nachmittags,  fand 
im  Theater-  und  Konzerthause  in  Oleiwitz  die  14.  Haupt- 
TerHammlung  statt,  die  der  Vorsitzende,  Generaldirektor 
N i e d t-Gleiwitz,  eröffnete.  Er  begrQßt  zuerst  die 
GAsto,  die  HH.:  Generalmajor  Engelbrecht;  Ober- 
regierungsrat Schimmolpfennig  als  Vertreter  des 
Oborpräsidenten ; Oberregierungsrat  Jordan  als  Ver- 
treter des  Regierungspräsidenten ; Oberbaurat  Stein- 
b i ß als  Vertreter  der  Königlichen  Eisenbabndirektion 
Kattowitz;  Geheimrat  Dr.  Wedding,  rrofossor  Ma- 
th esius  und  Professor  Osann  als  Vertreter  der 
Technischen  Hochschulen,  sowie  die  Herren  der  Ge- 
werbe-Aufsichtsbehörde und  Hrn.Dr.-Ing.  Schrödter- 
Dösseldorf  als  Vertreter  des  Hauptvoreins.  Im  Ge- 
schäftsberichte teilt  er  dann  mit,  daß  der  Verein  zur- 
zeit 459  Mitglieder  zahlt;  ferner  widmet  er  dem  in 
Bad  Wölfeisgrund  am  16.  Juni  d.  J.  verschiedenen 
Kommerzienrat  Emil  Marx  einen  warmen  Nachruf. 
Der  Verein  bat  durch  den  Tod  im  letzten  Jahre  außer- 
dem acht  Mitglieder  verloren.  Die  Anwesenden  er- 
heben sich  zur  Ehrung  der  Entschlafenen  von  ihren 
Plätzen. 

Bergrat  A rn s- Gleiwitz  erstattet  nunmehr  den 
Kassenbericht,  demzufolge  Ende  1906  ein  Sollbestand 
von  858,84  vorhanden  war.  Es  wird  Entlastung 
erteilt. 

Zur  Vorstandswahl  bemerkt  der  Vorsitzende,  daß 
Hr.  Geheimrat  Jöngst  mit  Rücksicht  auf  sein  Alter 
gebeten  habe,  von  seiner  Wiederwahl  Abstand  zu 
nehmen  und  damit  für  eine  jüngere  Kraft  Platz  zu 
schaffen.  Der  Vorsitzende  bittet,  diesem  Wunsche 
nicht  zu  entsprechen,  da  Hr.  Jüngst,  wenn  auch  bei 
hohen  Jahren,  doch  noch  recht  jugendfrisch  und 
schaifensfreudig  sei,  so  daß  er  noch  eifrig  an  vielen 
hüttenmännischen  Arbeiten,  z.  B.  an  den  wichtigen 
Untersuchungen  über  die  Eigenschaften  des  Gußeisens, 
mit  größtem  Erfolge  in  dankenswerter  Weise  sich 
beteiligte,  ja  sogar  noch  hüttenmännische  Vorlesungen 
bei  unserem  verehrten  Freunde,  Hrn.  Geheimrat 
Wedding,  höre.  (Lebhafter  Beifall.) 

Der  Vorstand  wird  durch  Zuruf  in  bisheriger  Zu- 
sammensetzung wicdergewählt.  An  Stelle  des  verstor- 
benen Kommerzienrates  Marx  wird  der  jetzige  General- 
direktor der  Bismarckhtttte,  F r o e h 1 i c h , neugewählt. 

Der  Vorsitzende  bemerkt  des  weiteren : 

„M.  H.!  Wir  haben  uns  im  vorigen  Jahre  an  dieser 
Stelle  mit  dem  regierungsseitig  geplanten 

Ausbau  unserer  Wasserstraße,  der  Oder, 

beschäftigt,  und  ich  bin  in  diesem  Jahre  in  der  Lage, 
Ihnen  zu  berichten,  in  welchem  Umfange  die  Regierung 
die  Durchführung  der  damals  noch  projektiert  gewese- 
nen Verbesserungen  bereits  verwirklicht  hat. 

Von  den  zwischen  Cosel  und  Neißemündung  vor- 
gesehenen zwölf  Schleppzugschleusen,  von  denen  jede 
einen  Dampfer  mit  drei  Kähnen  aufzunehmen  imstande 
ist,  sind  sechs  bereits  im  Bau,  von  welchen  eine  in 
diesem  Jahre  noch  fertig  werden  wird.  Im  nächsten 
Jahre  wird  der  Bau  von  weiteren  drei  Schleusen  in 
Angriff  genommen  worden,  und  es  läßt  sich  bereite 
jetzt  übersehen,  daß  die  Schleusenbauten,  wie  beab- 
sichtigt, im  Jahre  1912  beendigt  sein  werden.  Das  dritte 
Becken  des  C'useler  Hafens,  das  zunächst  als  Liege- 
hafen projektiert  war,  wird  noch  in  <liesem  Jahre  im 
Kau  vollendet,  und  zwar  hat  man  sich  entschlossen, 
dieses  dritte  Becken  als  rmschlaghafen  atiszubauen. 

Die  Gesamttransporte,  die  der  Coseler  Oderhafen 
in  diesem  Jahre  bewältigt  hat,  sind  allerdings  gegen 


das  Vorjahr  zurückgeblieben.  Die  Regierung  zieht 
hieraus  aber  erfreulicherweise  und  selbstverständlich 
nicht  den  Schluß,  daß  die  Leistungsfähigkeit  de» 
oberschlesischen  Reviers  den  Gipfelpunkt  erreicht 
habe.  Sie  glaubt  vielmehr  an  eine  stete  Weiterentwick- 
lung und  führt  den  diesjährigen  Minderversand  mit 
Recht  auf  die  tatsächlichen  Ursachen,  insbesondere 
auf  den  Arbcitermangel,  zurück,  der  sowohl  die  Hütten 
als  auch  die  Gruben  des  Reviers  verhinderte,  ihre 
volle  Leistungsfähigkeit  zu  entfalten.  Daß  die  Um- 
wandlung des  Oppelner  Liegehafens  in  einen  Um- 
schlaghafen regierungsseitig  beschlossene  Sache  war, 
habe  ich  Ihnen  im  vorigen  Jahre  bereits  mitgcteilt. 
Man  bat  sich  nunmehr  entschlossen,  eine  Aktiengesell- 
schaft zu  bilden,  deren  Mittel  zur  kleineren  Hälfte 
von  den  Interessenten  und  zum  größeren  Teile  von 
der  Regierung  aufgebracht  werden  sollen.  Der  Betrieb 
des  Hafens  bezw.  der  Aktiengesellschaft  wird  Staat- 
licherseits  im  Zusammenhänge  mit  den  Betrieben  de« 
Coseler  Oderhafens  geführt  werden.  (Beifall.) 

Die  Kanalisierung  der  Oderstrecke  von  Neiße- 
mündung nach  Breslau  ist  inzwischen  ebenfalls  in 
Angriff  genommen  worden.  So  erfreulich  die  Ver- 
tiefung der  Fahrrinne  auch  auf  dieser  Strecke  ist, 
so  hat  man  doch  in  unseren  Kreisen  und  auch  bei 
den  Oderreedereien  die  Notwendigkeit,  die  Zahl  der 
Staustufen  um  weitere  acht  zu  erhöhen,  mit  recht 
gemischten  Gefühlen  hingenommen;  um  so  freudiger 
wird  es  deshalb  begrüßt  werden,  daß  es  der  (.ider- 
strombauverwaltung  gelungen  ist,  auf  dieser  Streck« 
drei  Staustufen  dadurch  zu  ersparen,  daß  von  Keppeti 
bis  Schönau  und  von  Margareth  bis  Pirscliam  da« 
Oderbett  verlassen  wird  und  zwei  Durchstiche  ge- 
schaffen werden.  (Bravo!)  Der  letzte  Stau  wird 
nunmehr  unterhalb  Breslaus  gelegt,  wodurch  den 
Schiffen  Gelegenheit  gegeben  wird , daselbst  nötigen- 
falls zu  leichtern  oder  umzuladen.  Die  Versuciu- 
strecke,  die  unterhalb  Breslaus  angelegt  werden  sollte, 
ist  inzwischen  geschaffen  worden,  und  wir  haben  somit 
begründete  Aussicht,  nach  Fertigstellung  der  hier 
kurz  skizzierten  Arbeiten  mit  einer  Fahrtiefe  von 
1,25  bis  1,5U  m einen  Teil  der  Erzeugnisse  unsere« 
Heimatsbezirkes  auf  dem  Wasserwege  verfrachten  zn 
können.  (Beifall.)  Auch  die  umfangreichen  .\rbeit«n 
zur  Sicherung  unserer  Heimatprovinz  gegen  Hoch- 
wassergefahren sind  in  gleichem  Maße  fortgeschritten. 

Bei  der  Erörterung  einer  so  wichtigen  Frag«, 
wie  08  der  Wasserbau  gerade  für  Schlesien  und  ins- 
besondere auch  für  die  oberschlesische  Montanindustrie 
ist,  liegt  es  nahe,  eine  andere,  für  uns  besonder« 
wichtige  Angelegenheit  zu  besprechen,  nämlich  des 
in  Breslau  an  der  Uferstraße  nunmehr  schon  weit 
emporgediehenen  Institutes  zu  gedenken,  dessen  Ent- 
wicklung uns  so  sehr  am  Herzen  liegt.  Ich  meine 

die  Technische  Hochschule  in  Breslau, 

mit  deren  AusgeHtaltung  sich  auch  unser  Verein  gleich 
dem  Oberschlesischen  Berg-  und  hüttenmännischen 
Verein  im  letzten  Jahre  weiter  eifrig  beschäftigt  hat. 

Wegen  des  selbständigen  Gebäudes  für  ein  voll- 
kommenes hüttenmännisches  Institut,  das  nicht  nur 
in  eisenhütten-,  sondern  auch  in  metallhüttenmänni- 
scher Beziehung  auf  der  Höhe  heutiger  Anforde- 
rungen steht,  fand  im  Sommer  dieses  Jahres  im 
Kultusministerium  eine  längere  Konferenz  unter  Lei- 
tung des  inzwischen  zum  Nachfolger  des  lirn.  Mini- 
sterialdirektors .Vlthoff  ernannten  Ministerialdirektor« 
lIrn.  Dr.  Naumann  statt,  in  welcher  der  oberschlesische 
Industriobezirk  durch  die  II II.  Landtagsabgeordneteo 
Dr.  Voltz,  Direktor  Seeger  sowie  durch  meine  Wenig- 
keit vertreten  war.  In  dieser  Sitzung  bewies  Hr.  .Mini- 
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sterialdirektor  Dr.  Naumann  erneut  sein  großes  Interesse 
für  die  Breslauer  Technische  Hochschule,  insbesondere 
für  das  hüttenmAnniscbe  Institut,  und  betätij^te  dieses 
Interesse  durch  weitgehendes  Entgegenkommen  gegen- 
über unseren  WQnschou;  und  wenn  ich  Ihnen  noch 
mitteile,  daß  seiner  Initiative  die  Angliederung  einer 
Abteilung  für  Keramik  und  feuerfeste  Produkte,  als 
erster  in  Preußen,  an  das  hQttenmAnnischc  Institut  zu 
danken  ist,  so  werden  Sie  wohl  alle  damit  einver- 
standen sein,  wenn  ich  auch  hier  an  dieser  Stolle 
Hrn.  Ministerialdirektor  Dr.  Naumann  unseren  wärm- 
sten Dank  ausspreche.  (Beifall.) 

Jedenfalls  haben  wir  nunmehr  die  Ueberzeugung 
gewonnen,  daß  auch  bozQglich  der  inneren  Ausge- 
staltung tatsächlich  alles  für  das  eisen-  und  metall- 
hüttenmännischo  Institut  geschieht,  dessen  die  ober- 
schlesische llOttonindustrie  bedarf,  um  auch  in  Zu- 
kunft in  ihrem  Fortbestände  durch  tüchtig  vorgobildetcn 
Nachwuchs  gesichert  zu  sein. 

Haben  wir  alle  Veranlassung,  erfreut  und  dank- 
bar zu  sein,  so  erfüllt  uns  doch  mit  Besorgnis  die 
Nachricht,  daß  beabsichtigt  wird,  die  Abteilung  für 
Ingenieurwesen,  also  für  Eisenbahn-  und  Wasserbau, 
obgleich  der  Platz  dafür  bereits  vorgesehen  ist,  zu- 
nächst nicht  zu  errichten.  (Hört!) 

Sie  erinnern  sich  alle  noch  der  Worte,  welche 
unser  Kaiser  über  die  Notwendigkeit  der  Technischen 
Hochschule  in  Breslau  sprach,  und  der  Wünsche,  die 
er  an  dieses  Institut,  welches  der  ganzen  Provinz  zum 
Segen  gereichen  solle,  knüpfte.  Ich  fürchte,  daß  die 
Erfüllung  des  kaiserlichen  Wunsches  durch  die  Ver- 
zögerung der  Errichtung  der  Abteilung  für  Ingenieur- 
wesen, deren  enge  Verwandtschaft  mit  dem  eisen- 
hüttenmannischen  Institut  unverkennbar  ist,  zunächst 
vereitelt  worden  wird. 

Von  Anbeginn  sind  unsere  Bestrebungen  darauf 
gerichtet  gewesen,  die  Technische  Hochschule  in  Bres- 
lau als  ein  in  sich  abgeschlossenes  Ganzes  und  nicht  als 
Torso  erstehen  zu  sehen.  Sie  soll  in  keinem  für  eine 
solche  Bildungsanstalt  wesentlichen  Unterrichtszweige 
— und  das  ist  die  Abteilung  für  Ingenieurwesen  — 
hinter  anderen  Instituten  gleichen  Charakters  zurück- 
stehen. Wird  die  Hochschule  mit  diesem  vorläufigen 
Manko  in  der  Ausbildungsinöglichkeit  eröffnet,  so  ist 
sie  unvollkommen,  und  naturgemäß  wird  auch  ihr  Be- 
such nicht  den  Umfang  erreichen,  den  man  für  diese 
Bildungsstätte  wünschen  muß.  Daß  aber  auch  die 
Regierung  befürchtet,  der  Besuch  werde  infolge  der 
vorläufigen  Sistierung  der  Abteilung  für  Ingenienr- 
wesen  zu  wünschen  übrig  lassen,  geht  daraus  hervor, 
daß  beschlossen  worden  ist,  bis  zur  Errichtung  dieser 
Abteilung  auch  den  Bau  dos  Hauptgebäudes  zu  unter- 
lassen, das  heißt  also  desjenigen  Teiles,  der  die  Ke- 
präsentationsräume,  insbesondere  die  Aula,  umfassen 
soll,  und  der,  mit  seiner  monumentalen  Front  nach 
der  prächtig  angologten  Uferstraße  gerichtet,  dazu 
bestimmt  ist,  der  Hochschule  auch  das  ihrer  Bedeutung 
entsprechende  Aoußore  zu  verleihen. 

Die  Technische  Hochschule  ist  eine  Stätte  ernster 
Arbeit,  und  es  soll  gewiß  auf  die  Repräsentation  kein 
allzugroßus  Gewicht  gelegt  werden,  denn  die  neue 
Akademie  wird,  so  hoffen  wir  alle,  durch  die  Aus- 
bildung der  sie  besuchenden  Hochschüler  und  durch 
deren  spätere  Leistungen  am  besten  repräsentiert 
werden.  Könnte  man  desbalb  auf  die  Errichtung  des 
Hauptgebäudes  vielleicht  zunächst  verzichten,  so  muß 
doch  betont  worden,  daß  eine  ganze  Reihe  allerdings 
zum  Teil  ethischer  Gesichtsi>unkto  diesem  Verzichte 
entgegenstohen.  Durch  das  Fehlen  dos  Hauptgebäudes 
wird  der  äußere  Gesamteindruck  der  Hochschule  ganz 
wesentlich  beeinträchtigt,  denn  an  .Stolle  der  Front, 
welche  längs  der  Uferstraße  gedacht  ist,  werden  nun 
die  hinter  dem  Hauptgebäude  liegenden  Hintergebäude 
und  die  Hälfte  der  westlichen  und  östlichen  Seiten- 
flügel zu  sehen  sein.  Da  man  später  diese  Seiten- 


flügel aasbauen  und  an  die  zu  errichtende  Hauptfront 
anschließen  will,  so  worden  die  Seitenflügel  bis  auf 
weiteres  der  Uferstraße  nur  eine  kahl  aufgemauerte 
Wand  zukehren. 

Die  Stadt  Breslau,  die  bekanntlich  gleich  uns  be- 
sondere und  noch  größere  Opfer  gebracht  hat,  ist, 
wie  ich  unlängst  festzustellen  Gelegenheit  hatte,  mit 
dieser  unvollkommenen  Erfüllung  ihrer  Erwartungen 
um  so  unzufriedener,  als  sie  besondere  Kosten  für 
den  entsprechenden  Ausbau  der  Straßen  anfwendet. 
Die  Stadt  hat  aber  um  so  weniger  erwartet,  daß  das 
Straßenbild  ein  so  wenig  schönes  werden  soll,  da  so- 
wohl Abgeordneten-  wie  Herrenhaus  den  vollständigen 
Ausbau  der  Hochschule  für  notwendig  erklärt  haben. 
Selbst  nach  Erfüllung  der  eben  vorgebrachten  Wünsche 
fehlte  der  neuen  Hochschule  schließlich  immer  noch 
die  Abteilung  für  Architektur,  wovon  aber  heute  nicht 
weiter  die  Rede  sein  soll. 

Zweifellos  wird  der  Termin  der  Eröffnung  der 
Hochschule  bei  dem  von  uns  gewünschten  Ausbau 
noch  etwas  hinausgerückt  werden  müssen,  das  soll 
uns  aber  nicht  verdrießen,  denn  der  Provinz  Schlesien 
ersteht  dann  eine  vollkommene  Bildungsstätte,  die 
sicherlich  imstande  sein  wird,  die  weitestgehenden 
Hoffnungen,  die  an  sie  geknüpft  werden,  zu  erfüllen. 
(Bravo !) 

Ihr  Vorstand  em|)fiehlt  Ihnen  nun,  an  den  Herrn 
Kultusminister  und  den  Herrn  Finanzminister  die 
nachfolgende  Resolution  zu  richten,  von  welcher  dem 
Herrn  Oberpräsidenten,  Herrn  Ministerialdirektor  Nau- 
mann sowie  Herrn  Regierungspräsidenten  Holtz  Ab- 
schrift überreicht  werden  wird. 

Die  heute  hier  in  der  14.  Hauptversammlung  zahl- 
reich versammelten  Mitglieder  des  Vereines  „Eisen- 
hütte Oberschlesien“,  Zweigverein  des  Vereines  deut- 
scher Eisenhüttenleute,  nahmen  erfreut  Kenntnis  von 
den  Fortschritten,  welche  der  Bau  der  Technischen 
Hochschule  in  Breslau  sowie  deren  Ausgestaltung 
gemacht  hat,  und  danken  insbesondere  für  die  Aus- 
stattung des  eisen-  und  metallhüttenmännischen  In- 
stitutes, welche  allen  Vorbedingungen  für  eine  voll- 
kommene Ausbildung  der  Studierenden  entspricht. 

Mit  Besorgnis  erfüllt  es  uns  jedoch,  daß  die 
.Abteilung  für  Ingenieurwesen  sowie  das  Haupt- 
gebäude zunächst  nicht  errichtet  worden  sollen. 
Abgesehen  von  der  hohen  Bedeutung,  die  der  Wasser- 
und  der  Eisenbahnbau  besonders  für  Schlesien  und 
dessen  Montanindustrie  haben,  muß  die  Technische 
Hochschule  ohne  diese  Abteilung  und  ohne  das 
Hauptgebäude  unvollkommen  erscheinen. 

Der  Besuch  des  Institutes  dürfte  unter  der  un> 
vollständigen  Ausbildungsmöglichkeit  erheblich  leiden 
und  die  Technische  Hochschule  wird  die  große  Auf- 
gabe, vor  die  sie  gestellt  wird,  und  die  Hoffnungen, 
welche  in  eie  gesetzt  werden,  nicht  voll  erfüllen 
können.  Der  Verein  „Eisenhütte  Oberschlesieii“ 
richtet  deshalb  an  Ew.  E.xzcllenz  die  gehorsamste 
Bitte,  geneigtest  dafür  eintreton  zu  wollen,  daß  die 
hohe  Staatsrcgieruiig  beschließen  möge,  die  Tech- 
nische Hochschule  in  Breslau  von  Anbeginn  au 
auch  mit  der  Abteilung  für  Ingenieurwesen  und  mit 
dem  Hauptgebäude  auszustatten. 

Obgleich  hierdurch  eine  Verzögerung  des  Er- 
öffnungstermines  horbeigeführt  werden  dürfte,  wird 
die  Erfüllung  unserer  Bitte,  gleich  ganze  Arbeit  zu 
leisten,  doch  von  jedem  wahren  Freunde  der  Bres- 
lauer Technischen  Hochschule  mit  Freuden  begrüßt 
werden. 

In  Ehrerbietung: 

Verein  „Eisenhütte  Obersch  lesieii“ 

gez.  Generaldirektor  Siedt,  Kgl.  Bergrat  .lens, 
Vor«U*fu<ltT.  Schrlfiführcr. 


Digltized  by  Google 


1786  Stahl  und  EiHen. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachnereinen. 


27.  Jabr^.  Nr.  49. 


Falls  sich  kein  Widerspruch  erhebt,  werde  ich 
die  Resolution,  so  wie  vorgeiesen,  an  die  genannten 
Herren  absenden.  Widerspruch  erbebt  sich  nicht,  da- 
gegen konstatiere  ich  einstimmige  Annalime  und 
danke  Ihnen.  (Beifall.) 

Mit  der  Errichtung  einer  vollkommen  ausgestatteten 
hüttenmännischen  Abteilung  in  Breslau  ist  im  Osten 
in  Zukunft  für  die  .Ausbildung  unserer  Hüttenlcute 
ebenso  gesorgt,  wie  dies  im  Westen  durerh  das  hütten- 
männische Institut  an  der  Aachener  Technischen  Hoch- 
schule der  Fall  ist.  Aber  im  Hinblick  darauf,  daß 
nach  neueren  Nachrichten  das  Fortbestehen  der 
hüttenmännischen  .Abteilung  in  ßerlin-('barIottenburg 
gefährdet  sein  soll,  will  ich  nicht  verfehlen,  an  den 
•Standpunkt  zu  erinnern,  den  die  vom  Verein  deutscher 
Eisenhuttenleute  eingesetzte  Kommission  für  die  hütten- 
männische Ausbildung,  der  auch  ich  angehöre,  stets 
eingenommen  hat  und  beute  noch  oinniinmt.  Wir 
bedürfen  für  unsere  Hocbschulansbildung  mehrerer 
Lehrstätten,  von  denen  je  eine  im  Osten  und  Westen 
liegen  muß,  während  eine  in  Verbindung  mit  einem 
der  technischen  Institute  von  Berlin  - Oharlottenburg 
geIog(>n  sein  sollte.  Die  Kommission  hat  bisher  nur 
die  Frage  offen  gelassen,  ob  die  Bergakademie  in 
Berlin  oder  die  Technische  Hochschule  in  Charlotten- 
burg  das  hüttenmännische  Institut  haben  solle.  Man 
kann  für  beide  Ansichten  gewichtige  Gründe  anführon. 
Die  Berliner  Bergakademie  bedarf  wegen  starken 
Raummangels  unbedingt  eines  Neubaues,  da  wäre  es 
vielleicht  zweckmäßiger,  diesen  Neubau  in  die  Nähe 
der  Technischen  Hochschule  in  Cbarlottonburg  zu  ver- 
legen und  darin  Berg-  und  Hüttenwesen  zu  vereinigen. 
Alsdann  würden  die  Studierenden  beider  Anstalten 
gegenseitig  profitieren  kUnnen.  Es  würde  der  Ma- 
schinenbauer der  Technischen  Hochschule,  der  sich  im 
Berg-  und  llUttcnfach  umseben  will,  dazu  auf  der 
Bergakademie  bei|ueme  Gelegenheit  haben  und  um- 
gekehrt der  Studierende  der  Bergakademie  sich  in 
der  Maschinenbauabteilung  der  Technischen  Hochschule 
die  gewüns<;hte  Spezialausbildung  verschaffen  können. 

Meines  Erachtens  müßte  cs  ein  leichtes  sein, 
dauernd  ein  gutes  Einvernehmen  zwischen  diesen  bei- 
den Untorriclitsanstalten  herzustellen,  das  sowohl  den 
•Studierenden  wie  den  l.elirendeii  zum  Vorteil  gereichen 
würde.  .Auch  dürfte  es  nicht  schwierig  sein,  eine 
freundschaftliche  Einigung  zwischen  diesen  beiden 
Hochschulen  darüber  herbeizuführeii,  an  welche  Stelle 
die  das  Berg-  und  Hüttenwesen  umfassende  Berg- 
aka<lemio  zu  legen  ist. 

Wenn  also  für  die  Bergakademie  ein  Neubau  errichtet 
wird,  so  crs<-heint  es  mir  allerdings  gegeben,  daß  in 
diesem  die  hüttenmännische  Abteilung  ihr  Heim  findet, 
und  wir  wollen  gern  hoffen,  daß  die  Angelegenheit 
in  einer  für  alle  l’arteien  befriedigenden  Weise  er- 
ledigt wird,  um  so  mehr,  als  anscheinend  die  Grund- 
stücke der  Königlichen  Forzellan-Manufaktur  in  Char- 
lottenburg  ausreichenden  Raum  gewähren.  (Beifall.) 

Wir  haben  uns  in  unseren  llauptvorsammlungen 
wiederholt  mit  der  Frage  der 

Verwendung  von  eisernen  Schwellen 
auf  unseren  Stautseiscnbalinen  beschäftigt. 

Ich  brauche  auf  die  vielen  großen  Vorteile,  die 
in  erster  Einie  der  Staatsbalm  daraus  erwachsen 
würden,  sowie  auf  den  berechtigten  Wunsch  der  In- 
dustrie nach  Arbeit  auch  auf  diesem  Gebiete  nicht 
wieder  näher  ciuzugehon.  Die  Staatsbahn  hat  des 
öfteren  ihre  grundsätzliche  (icncigtheit  ausgesprochen, 
allmählich  die  ausländischen  hölzernen  iSchwellcn 
durch  inländische  eiserne  zu  ersetzen:  dennoch  ist 
bisher  in  dieser  Angelegenheit  so  gut  wie  nichts  ge- 
schehen. Ich  bringe  dies  deshalb  abermals  zur 
J^prache  und  zwar  hauptsächlich,  um  n»ich  gegen  die 
maßlose  .Agitation  zu  wenden,  die  aus  an  der  ächwellen- 
einfuhr  interessierten  Händicrkreisen  für  die  För- 


derung der  Verwendung  von  hölzernen  Schwellen  be- 
trieben wird.  So  hat  man  sich  u.  a.  auch  nicht  ge- 
scheut. kürzlich  in  einer  bedeutenden  Berliner  Zeitung 
eine  Notiz  zu  veröffentlichen,*  in  welcher  behauptet 
wird,  daß  das  Eisenbahnunglück  bei  StrauBberg  eiuen 
viel  größeren  Umfang  angenommen  hätte,  wenn  dort 
eiserne  Schwellen  statt  Holzschwellcn  gelegen  hätten. 
Man  führte  dabei  als  Beispiel  an  eine  Vcrsuchsstrccke 
der  Fennsylvaniababn,  auf  der  3000  Carnegie-Schwellen 
verlegt  worden  waren,  die  sich  bei  einem  l'nfall 
schlecht  bewährt  hatten,  vergißt  dabei  aber  hiniu- 
zufügen,  daß  das  schlechte  Verhalten  dieser  Schwellen 
auf  ihre  anerkannt  unrichtige  Konstruktion  zurück- 
zuführen gewesen  ist.  Demgegenüber  kann  nicht 
scharf  genug  betont  werden,  daß  der  eiserne  Schwellen- 
oberbau nicht  nur  ein  vollwertiger  Ersatz  bezüglich 
der  Sicherheit  der  Geleise,  sondern  auch  in  bezug  auf 
dio  Kosten  ihrer  Unterhaltung  ist,  und  daß  daher  die 
größere  V'erwendung  eiserner  von  der  heimischen 
Industrie  horgestelltcr  Schwellen  aus  finanziellen,  so- 
wie aus  nationalen  Gründen  geboten  erscheint.  (Beifall.) 

Alsdann  ergriff  Kgl.  Berginspektor  Zickurscb 
in  Zabrze  das  Wort  zu  einem  Vortrage  über 

Die  Wasserversorgung  dos  oberschlesiscben 
Industriebezirkcs. 

Der  oborschlcsischo  Industriobezirk  wird,  so  führte 
Redner  aus,  aus  zwei  großen  Wasservorsorgungs- 
anlagen  gespeist:  nämlich  aus  der  Kattowitzer  Kreis- 
wasserleitung und  der  staatlichen  Wasserversorgungs- 
anlage;  die  Abgrenzung  beider  bildet  ungefähr  eine 
Linie,  die  über  Radzionkau,  Bcuthen,  Küiiigsbütt« 
verläuft.  Neben  diesen  zwei  großen  Anlagen  bestehen 
eine  Anzahl  lokaler  Wasserversorgungsanlagen,  die 
jedoch  hier  außer  Betracht  bleiben  können. 

Die  älteste  der  staatlichen  Wasserversorgungs- 
anlagen ist  die  Leitung  Adolfschacht — Königshühe. 
Sie  wurde  im  Anfänge  der  achtziger  Jahre  zu  dem 
Zwecke  gebaut,  um  die  staatliche  Künigsgrube  mit 
Betriebswasser  (Kesselspeisewasser)  zu  versorgen,  und 
um  gewissen  Ortsteilcn  in  und  um  Königshütte,  denen 
durch  den  staatlichen  Bergbau  das  Brunnenwasser 
entzogen  war,  durch  unentgeltliche  Zuführung  von 
Wasserleitungswasser  Ersatz  zu  schaffen.  Selbst- 
verständlich sollte  dieses  Ersatzwasser  nur  in  der  Höbe 
zugeführt  werden,  in  der  seinerzeit  das  Brunnenwasser 
entzogen  worden  war,  d.  h.  also  im  Straßenniveau. 
Da  auch  die  Kessclanlagcn  der  Königsgrube  ungefähr 
in  dieser  Höhe  liegen,  so  wurde  an  der  Chaussee 
zwischen  Beuthon  und  Königshütte  ein  Wasserturni 
errichtet,  der  zwar  diesem  Zwecke  zu  entsprechen 
vermag,  der  aber  gegenwärtig,  wo  die  Einwohner  die 
Zuführung  des  Wassers  bis  in  dio  höchsten  Stock- 
werke der  Häuser  verlangen,  zu  niedrig  ist.  Da  der 
Bergfiskus  neben  den  Wassermengen,  dio  diese  Zwecke 
erfordern,  noch  mehr  Wasser  zur  Verfügung  hatte, 
so  gab  er  dieses  an  Gemeinden  und  Einzelpersoneo. 
die  mit  entsprechenden  Anträgen  an  ihn  herantrateu. 
zu  einem  Preise  ab,  der  dio  Selbstkosten  überstieg. 
Das  Verfahren  war  dabei  ein  verschiedenes,  ln  ein- 
zelnen Fällen  bauten  die  Anseblußnehmer  selbst  die 
Zuleitung,  in  anderen  Fällen  tat  dies  der  Fiskus  und 
nahm  dann  einen  entspreebend  höheren  Wasserzin.«. 

Zu  Anfang  der  neunziger  Jahre  wurde  die  zweite 
Leitung  Zawada — Zabrze  verlegt,  welche  zunächst  auch 
nur  dio  .Aufgabe  hatte,  die  Königin-Luisengrube  bei 
Zabrze  mit  Kesselspeisewasser  zu  versorgen  und  ge- 
wissen Ortsteilen  in  und  um  Zabrze  unentgeltlich  Er- 
satz für  das  durch  den  tiskaliscbcn  Bergbau  entzogene 
Brunnenwasser  zu  scbalfen.  Dio  weitere  Entwicklung 
der  Wasserabgabe  aus  dieser  Leitung  war  eine  ähn- 
liche wie  bei  der  Leitung  Adolfschaclit — Königshütie. 
Da  die  Anträge  auf  Abgabe  von  Wasser  von  Jahr 
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zu  Jahr  stiegen,  so  mußte  bei  der  bescbränkton  Lei- 
stungHrftbigkeit  der  350  inm  weiten  Leitung  Adolf- 
Bcbacht — Königsbfltte  und  der  400  mm  weiten  Leitung 
Zawada — Zabrze  mit  Notwendigkeit  der  Zustand  ein- 
treten,  daß  der  Bergßskus  weitere  AnsehlQsse  nicht 
mehr  genehmigen  konnte,  ohne  den  Kreis  seiner  bis- 
herigen Abnehmer  zu  schädigen.  Gleichzeitig  hiermit 
traten  in  Oberschlesien  Epidemien  auf,  die  eine  Er- 
weiterung der  staatlichen  Anlage  unabweisbar  machten. 
Es  wurde  deshalb  mit  Beginn  unseres  Jahrhunderts  die 
dritte  staatliche  Leitung  .\dolfschacbt — Ohropaezow  ge- 
baut, bei  der  von  vornherein  bcrgßskalische  Gesichts- 
punkte nicht  mehr  in  Frage  kamen.  Gleichzeitig  fanden 
umfangreiche  Verhandlungen  statt,  deren  Ergebnisse 
in  den  „Allgemeinen  Grundsätzen  für  die  Verwaltung 
der  staatlichen  Wasecrvcrsorgungsanlage  im  ober- 
sclilesisohen  Industriebezirk“  vom  17.  Juli  1903  nieder- 
golegt  wurden,  und  die  heute  noch  maßgebend  sind. 
Die  hier  am  meisten  interessierenden  Bestimmungen 
dieser  Grundsätze  sind  folgende:  Der  Bergtiskus  darf 
seit  dom  1.  April  1904  aus  den  Wasserversorgungs- 
anlagen keinen  Gewinn  mehr  erzielen,  er  soll  aber 
auch  keinen  Verlust  erleiden,  d.  h.  also,  er  muß  das 
Wasser  zum  Selbstkostenpreise  abgeben.  Das  Wasser 
selbst  ist  in  erster  Linie  für  Trink-  und  Wirt- 
Hchaftszwecke  bestimmt  Die  Abgabe  von  Wasser  zu 
industriellen  Zwecken  (Betriebswasser)  ist  deshalb  von 
der  Zustimmung  des  Wasserboirates  abhängig  gemacht 
worden,  und  außerdem  wird  für  das  Kubikmeter  Be- 
triebswasser ein  Zuschlag  von  3 4 Uber  die  Selbst- 
kosten hinaus  erhoben. 

Der  Wasserverbrauch  steigt  jährlich  um  etwa 
15°/o,  dazu  kommt,  daß  ständig  neue  Ortschaften  an 
die  Wasserleitung  angcschlossen  werden.  Wenn  auch 
der  Bergtiskus  die  Leistungsfähigkeit  der  Anlage 
ständig  erweitert  hat,  so  reicht  sie  in  ihrer  gegen- 
wärtigen Ausgestaltung  doch  nur  noch  acht  bis  neun 
Jahre  aus.  Sollten  jedoch  in  nächster  Zeit  die  indu- 
striellen Werke  Oborschlesiens  in  größerem  Umfange 
Anträge  auf  .Abgabe  von  Betriebswasser  stellen,  so 
würde  sich  die  Lebensdauer  der  staatlichen  Anlage 
noch  entsprechend  verkürzen.  Nach  Ansicht  des 
Redners  wird  aber  die  Industrie  schon  in  allererster 
Zeit  gezwungen  sein,  derartige  Anträge  zu  stellen,  so- 
wohl für  Kesselspeise-  wie  Küblzwockc. 

Ist  bei  der  staatlichen  Vcrsorgungsanlage  die 
Erschöpfung  schon  in  acht  bis  neun  Jahren  zu 
erwarten,  so  tritt  bei  der  Kattowitzer  Kreiswasser- 
leitung dieser  Zustand  voraussiclitlich  noch  früher 
ein.  Es  ist  bekannt,  daß  während  dieses  ganzen 
Sommers  die  Leitung  nicht  in  der  ijsge  war,  ihren 
.Ahiiehmorkrcis  voll  zu  versorgen.  Auf  die  Streitfrage, 
ob  die  Wasser/.uHüsso  der  Rosaliengrube  zurückgegangen 
sind,  oder  ob  infolge  Einführung  der  Kanalisation  in 
einer  Reihe  von  Ortschaften  ilor  Wasserverbrauch 
plötzlich  und  unerwartet  gestiegen  ist,  braucht  hier 
nicht  oingegangen  zu  werden.  Die  Kattowitzer  Kreis- 
verwaltung hat,  wie  ebenfalls  bekannt  ist,  Arbeiten 
zur  Erweiterung  der  Anlage  in  Angriff  genommen, 
und  hofft  dadundi  5 chm  Wasser  io  der  Minute  neu  zu 
erschließen.  Selbst  wenn  diese  Hoffnung  in  Erfüllung 
geht,  wird  diese  Mehrmenge  auch  nur  für  etwa  fünf 
Jahre  genügen,  um  den  Kreis  der  jetzigen  Wasser- 
abnehmer voll  zu  versorgen,  denn  die  Steigerung  dos 
Wasserverbrauches  ist  bei  dieser  Leitung  jährlich 
ebenso  groß,  wie  bei  der  staatlichen.  Bei  dieser  Sach- 
lage ergibt  cs  sich  von  selbst,  daß  schon  in  aller- 
nächster Zeit  Schritte  zur  Erweiterung  der  bestehen- 
den Anlagen  getan  werden  müssen.  Ehe  aber  hierauf 
eingegangen  wird,  müssen  noch  einige  Worte  über 
den  Ursprung  der  von  beiden  Anlagen  nutzbar  ge- 
machten Wassermengen  gesagt  werden. 

Beide  Anlagen  entnehmen  ihr  Wasser  der  Muschel- 
kalkformation. Uierselbst  bestehen  zwe'N^assorhori- 
zonte:  der  eine  liegt  Ober  dem  Sohlenstein,  der  andere 


tiefere  zwischen  dem  Sohlenstein  und  dem  bunten  Sand- 
stein. Das  Wasser  selbst  stammt  wahrscheinlich  aus  den 
im  Südosten  des  Industriebezirkes  auf  österreichischer 
Seite  gelogenen  Bergzügen  und  zirkuliert  auf  Spalten 
und  Klüften,  die  im  allgemeinen  von  Südosten  nach 
Nordwesten  verlaufen.  Hieraus  ergibt  sich,  daß  es 
nicht  ohne  weiteres  möglich  ist,  die  bestehenden 
Anlagen  zu  erweitern,  weil  jeder  solcher  Spaltenzug 
nur  eine  gewisse  .Alongo  Wasser  zuführt,  und  es 
durch  das  Nioderdringon  neuer  Bohrlöcher  auf  dem- 
selben Spaltonzuge  im  allgemeinen  nicht  möglich 
ist,  die  zufließenden  Wassermengen  zu  vergrößern. 
Eine  Erweiterung  der  bestehenden  Anlagen  kann 
daher  nur  in  der  Weise  erfolgen,  daß  an  neuen 
Funkten  neue  Bohrlöcher  gestoßen  und  dort  weitere 
Anlagen  errichtet  werden.  Im  allgemeinen  ist  es 
nicht  möglich,  über  10  cbm  i.  d.  .Minute  an  einer 
Stelle  zu  erschließen.  Die  Anlagen  werden  infolge- 
dessen sehr  kostspielig,  weil  an  jedem  solchen  Funkte 
eine  verhältnismäßig  große  Reserve  an  Dampfkesseln, 
Fumpmaschinen  usw.  vorhanden  sein  muß,  weil  weiter- 
hin die  Herstellung  eines  Eisonbahnanschlusses  im  all- 
gemeinen infolge  der  Kleinheit  des  Betriebes  nicht 
lohnt,  und  endlich,  weil  auf  jeder  solcher  Anlage  ein 
verhältnismäßig  hoch  bezahlter  Beamter  sein  muß,  der 
die  Aufsicht  ausübt,  dabei  aber  nicht  voll  beschäftigt 
ist.  Die  Tatsache,  daß  die  für  die  Wasserversorgnngs- 
anlago  nutzbar  gemachten  Zuflüsse  auf  Spalten  und 
Klüften  zirkulieren,  die  von  Südost  nach  Nordwest 
verlaufen,  ist  insofern  für  die  Versorgung  des  Industrie- 
bozirkes  ungünstig,  als  die  Möglichkeit  nicht  von  der 
Hand  zu  weisen  ist,  daß  diese  Spalten  und  Klüfte  einst- 
mals durch  den  Bergbau  derart  beeinflußt  werden  können, 
daß  das  Wasser  den  Gruben  zuströmt  und  die  Ergiebig- 
keit der  Quellen  naebläßt  bezw.  daß  diese  Quellen  völlig 
zum  Versiegen  kommen.  Die  Gefahr,  daß  dies  ein- 
tritt,  ist  zwar  nicht  so  groß,  wie  es  auf  den  ersten 
Augenblick  zu  sein  scheint,  weil  der  bunte  Sandstein 
in  Oberschlesien  in  der  Hauptsache  als  Letten  aus- 
gebildet ist  und  diese  14  bis  20  m mächtige  Schicht  im- 
stande ist,  manche  Risse  wieder  zu  verstopfen.  Immer- 
hin sind  aber  durch  den  Bergbau  z.  B.  auf  Heinitz- 
grube  schon  Wasscr(|uellen  der  Triasformation  zum 
Versiegen  gebracht  worden.  Wird  also  der  Ausbau 
der  WasBcrversorgungsanlage  auf  der  bisherigen  Grund- 
lage durch  Ausnutzung  der  aus  dem  Muschelkalk  stam- 
menden Wasser  weiter  fortgesetzt,  so  muß  immerhin 
mit  der  Möglichkeit  eines  Versiegens  der  Quellen  ge- 
rechnet werden.  Die  schwere  Verantwortung,  die  mit 
dieser  Erkenntnis  über  den  Ursprung  der  gegenwärtig 
benutzten  Wa8ser<|uellen  verbunden  ist,  bat  deshalb 
den  Bergtiskus  bewogen,  sich  schon  vor  längerer  Zeit 
nach  anderen  für  die  Wasserversorgung  brauchbaren 
Entnahmostcllen  umzuschen.  Leider  sind  die  im  Klod- 
nitz-  und  Malapanetal  unternommenen  Versuche  ohne 
Ergebnis  geblieben.  Der  weiterhin  im  Bezirk  vor- 
handene Grenzfluß  Brinitza  kommt  von  vornherein  für 
diese  Frage  nicht  in  Betracht,  und  so  mußte  der  Berg- 
fiskus bis  in  das  Odertal  gehen,  um  dort  weitere  Ver- 
suche anzustcllen.  Diese  Versuche  haben  bis  jetzt 
ein  überraschend  günstiges  Ergebnis  gehabt.  An  der 
in  Aussicht  genommenen  Stelle  ergießt  sich  ein  durch 
mächtige  undurchlässige  Schichten  von  der  Verun- 
reinigung durch  Tagowässer  geschützter  Grundwasser- 
strom  in  die  Oder.  Das  Wasser  selbst  hat  im  Durch- 
schnitt etwa  drei  deutsche  Härtegrade,  während  das 
aus  dem  .Muschelkalk  stammende  etwa  22  Härtegraile 
aufweist.  Es  ist  also  infolge  seiner  Weichheit  für 
Industriezwecke  ganz  besonders  geeignet.  Das  Wasser 
selbst  ist  wohlschmeckend  und  nur  an  einzelnen  Stellen 
enthält  es  geringe  Mengen  von  Eisen.  Ein  endgültiges 
Urteil  über  die  Ergiebigkeit  dieses  Grundwassorstromes 
läßt  sich  heute  noch  nicht  fällen,  weil  zunächst  lang- 
dauernde  Fuinpversuchc  angestellt  werden  müssen, 
und  diese  noch  nicht  zum  .Abschlüsse  gelangt  sind. 
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Wenn  aber  das  Ergebnis  dieser  noch  fortzuführenden 
Untersuchung  die  bisherigen  .\ussicliten  bestätigt,  so 
ist  im  Odortal  eine  Wasserquelle  yorhanden,  die  die 
Gefahr,  mit  der  die  Benutzung  der  jetzigen  Quellen  ver- 
bunden ist,;  nicht  in  sich  schlieBt  und  die  für  abseh- 
bare Zeit  ausreicht,  um  den  gesamten  Industriebezirk 
nicht  nur  mit  einwandfreiem  Trink-  und  Wirtschafts- 
wasser  zu  versorgen,  sondern  auch  in  der  Lage  ist, 
der  Industrie  das  von  ihr  benötigte  W’asser  in  aus- 
reichendem Umfange  zuzufahren. 

Bei  der  weiten  Entfernung  des  in  Aussicht  ge- 
nommenen .Wassergewinnungsgebietes  von  dem  ober- 
schlesischen Industriebezirku  stellen  eich  die  Kosten 
fQr  die  Herstellung  der  neuen  Leitung  naturgemäß 
sehr  hoch.  Sie  belaufen  sich  nach  einem  vorläufigen 
Kostenfiberschlage  auf  etwa  17  bis  18  Millionen  Mark. 
Hieraus  ergibt  sich,  daß  eine  Rentabilität  der  Anlage 
nur  dann  gesichert  ist,  wenn  sie  jährlich  etwa  16  bis  20 
Millionen  cbm  Wasser  abgeben  kann.  Der  gegen- 
wärtige Absatz  aus  der  staatlichen  Leitung  beträgt 
ungefähr  7'/x  Million  cbm  jährlich.  Gelingt  es  daher 
nicht,  diu  Industrie  von  vornherein  zur  Entnahme 
größerer  Mengen  von  Wasser  zu  bewegen,  so  ist  das 
neue  Projekt  unausfahrbar,  und  es  bleibt  nur  Übrig, 
auf  der  jetzigen  Grundlage  weiter  zu  arbeiten.  Bei 
der  geschilderten  Art  dos  Ursprunges  der  jetzt  benutzten 
Wasserquellen  glaubt  aber  der  Borgfiskus  die  Ver- 
antwortung für  ein  mögliches  plötzliches  Versiegen 
der  Quellen  nicht  mehr  länger  tragen  zu  können.  Es 
wird  also  von  der  oborschlosischen  Industrie  abhängen, 
ob  das  neue  Projekt  zustande  kommt  oder  nicht. 

Eine  weitere  gegenwärtig  noch  ofPono  Frage  ist  die, 
in  welcher  Weise  die  Kosteu  far  den  Bau  der  neuen 
Leitung  aufgebracht  werden  sollen.  Die  Versorgung 
eines  Industriebezirkes  mit  Wasser  ist  eine  Aufgabe, 
die  so  weit  aus  dem  Rahmen  der  sonstigen  Tätigkeit 
des  Borgfiskus  herausfällt,  daß  es  ihm  nicht  zugemutet 
werden  kann,  die  erheblichen  Geldmittel,  die  far  die 
neue  Leitung  erforderlich  sind,  bereit  zu  stellen  und 
den  Betrieb  dieser  umfangreichen  Anlage  weiter  zu 
fahren.  Ob  die  allgemeine  Verwaltung  hierzu  bereit 
sein  wird,  erscheint  zweifelhaft  und  zwar  schon  um 
deswillen,  weil  hierdurch  ein  Präzedenzfall  geschaffen 
wird,  auf  Grund  dessen  andere  Provinzen  ähnliche  For- 
derungen stellen  könnten.  Nach  Ansicht  des  Redners 
wird  daher  das  neue  Projekt  am  schnellsten  in  der  Weise 
verwirklicht  werden  können,  daß  die  Kommunen  und 
industriellen  Verwaltungen  sich  nach  Maßgabe  ihrer 
Wasserentnahme  zu  einer  Interessengemeinschaft  zu- 
sainmenschlioßeu.  Es  ist  dabei  nicht  zn  verkennen, 
daß  die  Gemeinden  diesem  Plano  erheblicben  Wider- 
stand entgegensetzen  werden.  Gegenwärtig  haben  sie 
in  der  Wasserleitung  nur  ein  sehr  geringes  Kapital 


far  die  Ausgestaltung  ihres  Ortsleitungsnetzes  investiert. 
Far  das  Kubikmeter  Wasser  zahlen  sie  an  den  Fiskus 
etwa  8'/4  Pfg.,  während  sie  es  an  ihre  Einwohner  zum 
Preise  von  15  bis  20  Pfg.  abgebon.  Sie  erzielen  also 
ohne  jedes  nennenswerte  Risiko  alljährlich  einen 
sicheren  und  nicht  unerheblichen  Gewinn,  wobei  ihnen 
der  bestehende  Instanzenzug  Gelegenheit  gibt,  etwaige 
Wansche  und  Klagen  durch  drei  Instanzen  prßfen 
zu  lassen.  In  Zukunft  sollen  sie  erhebliche  Kapitalien 
in  der  Wasserleitung  festlegen,  das  Risiko  des  Unter- 
nehmers tragen  und  endlich  aus  der  Abgabe  des 
Wassers  an  ihre  Einwohner  einen  kleineren  Gewinn 
erzielen  als  bisher.  Es  darfto  nämlich  nicht  möglich 
sein,  das  Trink-  und  Wirtschaftswasser  zu  demselben 
Preise  abzugeben  wie  bisher,  weil  eine  Beteiligung 
der  Industrie  an  dem  neuen  Unternehmen  nur  dann 
möglich  ist,  wenn  ihr  das  för  industrielle  Zwecke  be- 
nötigte Wasser  zum  Preise  von  etwa  8 bis  8’/*  Pfg. 
geliefert  wird,  ln  diesen  Fällen  wird  sich  aber  das 
für  Trink-  und  Wirtschaftzwecke  abgegebene  Wasser 
auf  etwa  12  Pfg.  f.  d.  Kubikmeter  stellen.  Da  die  Ge- 
meinden aber  den  jetzt  von  ihren  Einwohnern  erhobenen 
Wassorzins  im  allgemeinen  nicht  viel  werden  hinaus- 
gehen können,  so  bedeutet  das  neue  Projekt  far  sie  eine 
Mindereinnahme  von  rund  4 Pfg.  auf  das  Kubikmeter. 
Hieraus  ergibt  sich  aber,  daß  sie  dem  neuen  Gedanken 
nicht  gerade  erfreut  zustimmen  werden.  Daß  es  die 
allerhöchste  Zeit  ist,  dieses  far  die  weitere  Entwicklung 
dos  oberschlesischen  Industriebezirke  notwendige  Werk 
unverzQglich  in  Angriff  zu  nehmen,  glaubt  Redner 
dargelegt  zu  haben.  Verhält  eich  aber  die  Industrie 
sowohl  hinsichtlich  der  Wasserentnahme  als  der  finan- 
ziellen Beteiligung  ablehnend,  so  ist  das  Zustande- 
kommen desselben  zum  mindesten  in  Frage  gestellt.  — 

Hierauf  folgte  ein  Vortrag  dos  Kgl.  Eisonbahnbau- 
und  Betriebs- Inspektor  Ziehl  in  Gleiwitz  aber: 
„Schnellentladewagon  mit  besonderer  Be- 
racksichtigung  des  Hattenbetriebes",  und 
sodann  noch  ein  weiterer  Vortrag  dos  Herrn  Zivil-In- 
genieurs 0.  Micbenfelder  in  Dasseldorf  aber: 
„Wechselwirkungen  zwischen  Kranbau  und 
Hattenbetrieb“.  Beide  Vorträge  wurden  sehr  bei- 
fällig aufgenommen.  Wir  behalten  uns  vor,  auf 
den  Inhalt  später  noch  zurackzukommen. 

An  die  Versammlung  schloß  sich  in  ablicher 
Weise  ein  gemeinschaftliches  .Mahl  an.  General- 
direktor Niodt  brachte  den  Trinkspruch  auf  den 
Kaiser  aus,  während  Generaldirektor  Froehlich 
die  Gäste  und  die  Vortragenden  begrßßte.  Namens 
der  Ersteren  dankte  Ober-Rogiorungsrat  Sch  im  me  1- 
pfonnig  sowie  Dr. -Ing.  E.  Schrödter.  Der 
Verlauf  der  ganzen  Veranstaltung  war  äußerst  be- 
friedigend. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland,  ln  einer  Arbeit  Uber 
elektrischen  oder  Dampfantrieb  für  Kerersier- 
straßen* 

beschäftigt  sich  W.  Schömburg  mit  dieser  zurzeit 
für  unsere  Hüttenwerke  so  überaus  aktuellen  Frage. 
Wir  entnehmen  diesen  Ausführungen  die  uns  besonders 
interessierenden  .\ngabon  über  die  wirtschaftliche 
Seite  der  Sache.  Schömburg  geht  aus  von  einer  1 1.50er 
Blockstraße,  die  einmal  durch  eine  moderne  Zwillings- 
Tandom-Kevorsiermaschinc  (960, 1350  mm  ({>,  1300  mm 
Hub,  n = max.  150)  mit  Kondensation,  das  andere 

• „Berg-  und  Hüttenmännische  Rundschau''  1907 
Nr.  3 S.  33. 


Mal  durch  einen  elektrischen  Antrieb  (zwei  Elektro- 
motoren, normal  3500  P. 8.,  max.  10  000  P.8.,  Gleich- 
strom 1000  Volt,  n = -j;90,  normal  65)  angetrieben 
wird.  Bei  beiden  Anlagen  soll  für  die  Kesselanlage 
bezw.  far  die  Primärgasmasebinen  der  Zentralen  Hoch- 
ofengas zur  Verfügung  stehen. 

Bezüglich  der  Kesselanlage  beim  Dampfantrieb 
genUgen  erfahrungsgemäß  600  bis  700  qm  Kosselbciz- 
fiäche  in  ZweiHammrohrkesseln,  die  etwa  16  bis  18  kg 
Dampf  f.  (I.  (|m  Heizfläche  liefern,  also  in  der  Stunde 
^ 1'2  000  kg  Dampf,  je  nach  dem  Reinigungsgrad  des 
Gases  und  dem  Zustand  des  Kessels.  Meist  findet 
ein  gemischter  Betrieb  statt,  Gichtgas  mit  Kohle. 
Bei  1 '2  000  kg  Dampf  i.  d.  Stunde  und  14  bis  IGfacher 
Streckung  des  Blockes  ergibt  sich  hiernach  bei  einer 
durchschnittlichen  Erzeugung  i.  d.  Schicht  von  500  t 
ein  Dampfverbrauch  von  240  kg  f.  1 t;  es  entspricht 
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dies  bei  der  mittleren  Maschinonleistang  too  1000  F.8. 
einer  Dampfmenge  von  12  kg  f.  d.  eff.  1*.  S.-8tundc. 
Da  leider  absolut  einwandfreie  Zahlen  nicht  feststehen, 
so  soll,  um  sicher  zu  gehen,  mit  300  kg  f.  1 t,  d.  h. 
15  000  kg  Dampf  i.  d.  Stunde  und  900  qm  Kessel* 
heizfläche  gerechnet  worden  bei  1200  P.  8.  mittlerer 
Leistung.  Für  die  Gichtgase,  die  eelbstverstiindlich 
entsprechend  bewertet  einzusetzen  sind,  mögen  die 
Kosten  etwa  2 .tt  für  1000  cbm  betragen. 

a)  Die  Anlagekosten  beim  Dampfbetrieb  be- 


tragen etwa : 

1.  Maschine  mit  Vorgelege,  fertig  mont.  150  000 

2.  Fundament  hierzu 10  000 

3.  Frisch-  und  Abdampfleitungen,  Dampf- 

sammler 30  000 

4.  9 Kessel  zu  je  100  qm,  fertig  ein- 
gemauert   135  000 

5.  Anteil  an  der  Kondensation  ....  25  000 

6.  Speisepumpen,  Wasserleitungen  usw.  11000 

7.  Kamin  und  Kauebkanäle 18  000 

8.  Ueberdachung  der  Kessel,  Verschie- 
denes   II  000 

Summe  390  000 


b)  Die  Primärmasebine  fQr  den  elektrischen 
Antrieb  muß  bei  .50  o/o  Wirkungsgrad  und  1200  P.  S. 
mittlerem  Kraftbedarf  des  Walzwerks  2400  P.  S.  ent- 
wickeln können,  besser  wohl  rund  3000  P.  8.,  da  sie 
als  Gasmaschine  dauernd  nicht  voll  belastet  worden 
kann.  Hierzu  sind  also  zwei  Gasdynamos  zu  je 
1500  P.  S.  erforderlich. 

Die  Anlagokosten  für  elektrischen  Betrieb 
betragen : 


1.  2 Gasdrnamos  zu  je  1500  P.  8.,  fertig 

montiert 390  000 

2.  Uohrleitungen  dazu,  Auspuffkessel  usw.  20  000 

3.  Fundamente  und  Kanäle 16  000 

4.  Anteil  an  der  Gasreinigung  ....  15000 

5.  Anteil  am  Gebäude  für  die  Zentrale  16  000 


6.  JIgner-Umformer  mit  Schwungmasse, 

Walzwerksmotoren,  Schaltanlage  und 
Apparate,  Kabelleitungen  usw.  . . . 420  000 

7.  Fundamente  dafür,  Kabclkanälc,  Ver- 


schiedenes   8 000 

8.  Mehrbedarf  an  Gebäude  f.  d.  Antrieb  8 000 


Summe  893  000 


Die  Anlagekostcn  stellen  sich  also  rd.  2'/4mal 
BO  hoch  wie  beim  Dampfantrieb  und  ließen  sich  eventuell 
durch  Anlage  einer  großen  Tnrbodyiiamo  anstatt  der 
zwei  Gasmaschinen  etwas  drücken.  Das  Verhältnis 
der  Anlagekosten  ist  in  dieser  Höhe  verschiedentlich 
bestätigt  worden. 

Die  Betriebskosten,  a)  Beim  Dampf- 
antrieb beträgt  die  erforderliche  Gichtgasmenge 
bei  900  Kalorien  Heizwert  f.  d.  cbm  und  67  o'q  Kessel- 
wirkungsgrad ; 


15  000  X 

900  X 0,67 


= ~ 17  000  cbm  Gas  i.  d.  Stunde. 


Es  betragen  hier  die  jährlichen  Betriebskosten : 


1.  15**/o  Amortisation  und  Verzinsung 

von  390  000  J» 58  500 

2.  Gaskosten  bei  7200  Stunden  im  Jahr 

und  2 Ji  für  1000  cbm 244  800 

3.  Oelkosten  usw 8 000 


4.  Bedienung  der  Maschine,  zwei  Mann 

i.  d.  Schicht 6 000 

5.  Bedienung  der  Kessel,  acht  Mann  in 

der  Schicht 24  000 

0.  Keparaturen,  Keservetoile  usw.  rd.  . 12  000 

Summe  353  300 


Bei  einer  jährlichen  Erzeugung  von  300  000  t 
(600  Schichten  zu  jo  500  t)  betragen  für  Dampf- 
antrieb die  Betriebskosten  1,18  .A  für  1 t ver- 
walzten  .Materials. 

h)  Bei  elektrischem  Betrieb  sind  bei  gut 
gereinigtem  Gas  für  die  Gasmaschinen  der  Zentrale 
mindestens  3 cbm  Gas  f.  d.  P.  S.-Stunde  zu  rechnen, 
so  daß  sich  die  jährlichen  Betriebskosten  wie  folgt 
stellen : 


1.  15®/o  Amortisation  und  Verzinsung  von 

893  000  <A 133  950 

2.  Gaskosten  3000  X "200  X 3.0  X 129  600 

3.  Oelkosten  für  die  Gasmaschinen  und 

den  Umformer . 12  000 

4.  Bedienung  der  Gasmaschinen,  drei 

Mann  i.  d.  Schicht 9 000 

5.  Bedienung  des  Umformers  und  der 

Motoren,  zwei  Mann  i.  d.  Schicht  . . 6 000 

6.  Keparaturen,  Iteserveteilo,  geschätzt 

auf  mindestens  rd 16  000 


Summe  306  550 


d.  h.  die  Betriebskosten  betragen  beim  Elektro- 
Re V e r 8 i e r a n t r i e b '-^1,02^  für  1 t verwalzten 
Materials,  also  etwa  16  ^ f.  d.  t weniger  als  beim 
Dampfantrieb  unter  Zugrundelegung  der  angenom- 
menen Verhältnisse.  Je  nach  den  Anlagekostcn  und 
dem  Gaspreis  ändern  sich  vorstehende  Zaiilen,  worden 
aber  bei  hoher  Produktion  kaum  die  Tatsache  ver- 
schieben, daß  sich  der  Elektro-Kcvcrsierantrieh  etwas 
günstiger  stellt.  Anders  verhält  sich  die  Sache,  wenn 
anstatt  Gasdynamos  Turbodynamos  in  der  Zentrale 
zur  Aufstellung  gelangen,  die  gegenüber  Qasdynamos, 
namentlich  bei  Drehstrombotrieb,  betriebssicherer  er- 
scheinen und  außerdem  noch  wesentliche  i’latzorspar- 
nisse  und  bessere  Kegulierfähigkeit  bieten. 

Die  Anlagekosten  lassen  eich  hierbei  unter  Um- 
ständen etwas  geringer  halten,  als  bei  Gasdynamos, 
ferner  betragen  beim  Betrieb  die  Oelkosten  nur  etwa  ein 
Viertel  der  obigen  Angabe.  Jedoch  stellen  sich  bei 
2400  P.  S.  Belastung  und  6,5  kg  Dampfverbrauch  für 
die  P. S.-Stunde  die  Gaskosten  auf 


6,5 . 2400  • 7200  • 650  • 2,0 


= ~ 243  000 


900-0,67  • 1000 
also  nahezu  doppelt  so  hoch  wie  die  der  Gasdynamos. 


In  diesem  Fall  verursachen  die  hohen  Amorti- 
sations-  und  Verzinsungskosten  beim  elektrischen  An- 
trieb, daß  sich  alsdann  der  direkte  Dampfantrieb  der 
Walzcnstraße  wesentlich  günstiger  stellt.  Hinzu  kommt, 
daß  man  bei  Turbodynamos  infolge  des  hohen  Gas- 
verbrauches beim  elektrischen  Antrieb  eher  auf  Stoch- 
betrieb  angewiesen  ist,  als  heim  direkten  Dampfantrieb. 

Eine  genaue  Durchrechnung  ist  für  gegebene  Ver- 
hältnisse in  jedem  Fall  erforderlich ; über  die  in 
Betrieb  befindlichen  Elektro -Heversicr- 
antriebe  für  Blockstraßen  sind  bis  jetzt  defini- 
tive Kentabilitätsangaben  noch  nicht  veröffentlicht. 
Bezüglich  des  Schienen-  und  Trägerwalzons  liegt  wohl 
bis  jetzt  nur  die  Angabe*  vor,  daß  für  das  Aus- 
walzon  von  Schienen  mit  45  kg  .Metergewicht  auf  der 
elektrischen  Heversierstrabe  in  Hildegardehütte** 
rd.  1100  KW.-Stunden  benötigt  werden,  wobei  18  t 
Blöcke  gewalzt  worden,  d.  h.  62  KW.-Stunden 
f.  d.  t Schienen,  gemessen  hinter  dem  JIgner-Umformer 
und  zwar  bei  ^26facher  Streckung.  Boi  7'/*  kg 
Dampfverbrauch  f.  d.  KW.-Stunde  braucht  demnach 
die  Turbodynamo  der  Primärstation  etwa  465  k g 
Dampf  f.  d.  t.  Auf  mindestens  denselben  Dampf- 


• „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  24  S.  852. 

•*  „Stahl  und  P'isen“  1907  Nr.  4 S.  121,  Nr.  5 S.  162. 
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verbrauch  kommt  bei  gleitrhcn  Verhiltnissen  der 
direkte  Dampfantrieb  unter  Verwendung  von  modernen 
Zwillings-Tandcmmaechinen.  Der  verhältnismäBig  un- 
günstigere Dampfverbraiich  der  letzteren  gegenüber 
einer  PrimSr-Turbodynamo  wird  eben  wieder  aus- 
geglichen durch  den  schlechteren  Wirkungsgrad  des 
komplizierten  elektrischen  Apparats. 

Es  wäre  sehr  erwünscht,  über  diese  Fragen  maß- 
gebende Betriebsangaben  der  in  Betrieb  bctindlichen 
elektrischen  Straßen  zu  haben.  Bei  hoher  Produktion 
und  Oasmascbiiienbetrieb  in  der  Zentrale  stellt  sich 
elektrischer  Antrieb  etwas  rentabler;  jo  geringer  die 
Produktion  wird,  um  so  mehr  ändert  sich  dies  zu- 
gunsten des  Dampfantriebes.  Ucebnet  man  obigen 
Fall  z.  B.  für  Betrieb  auf  einfacher  Schicht  durch, 
also  150  000  t Produktion,  so  stellt  sich  der  Dampf- 
antrieb auf  ^ 1,40  -41  f.  d.  t,  der  elektrische  Antrieb 
auf  1,50  ~tl  f.  d.  t.  Es  liegt  dies  daran,  daß  die 
hoben  Amortisationskosten  dos  letzteren  die  Ersparnis 
an  Breiinmatorialkoston  alsdann  zu  viel  überschreiten. 
Bei  Dampfturbinenantrieb  muß  sich,  da  das  Verhältnis 
do'«  Gasverbrauchs  zur  (iasmaschine  im  besten  Fall 
2,7  : 1 beträgt,  bei  nahezu  gleicher  Amortisations<|uote, 
das  Verhältnis  naturgemäß  noch  ungünstiger  für  den 
Elektro- Ke versierantricb  stellen. 

Hoffentlich  wird  man  bald  definitive  Betriebs- 
zahlen Ober  diese  Frage  hören,  und  es  wäre  sehr 
erwünscht,  wenn  auch  über  die  Dampfantriebe  ein- 
wandfreie Angaben  für  den  Dampfverbrauch 
f.  d.  t veröffentlicht  würden. 

Der  Beitrag  von  8chömburg  hat  das  Gute, 
unsere  noch  etwas  unklaren  Anschauungen  auf  diesem 
Gebiete  etwas  näher  zu  umschreiben,  t^eine  Angaben 
bedürfen,  wie  auch  zugegeben  wird,  der  Korrektur 
durch  längere  praktische  Erfahrungen,  welche  uns  leider 
beute  noch  fehlen.  Wie  sehr  wir  noch  in  dieser  Be- 
ziehung im  unklaren  uns  befinden,  zeigen  folgende 
Angaben ; Zum  Auswalzcn  von  I t Stahl  auf  der 
Block-Keversierstraße  braucht  man  nach  einer  Angabe 
in  dieser  Zeitschrift  (1907  Nr.  24  S.  851)  IHO  kg,  nach 
Schümburg  240  bezw.  .800  kg,  nach  der  Kalkulation 
eines  modernen  Hüttenwerkes  4ÜU  kg  Dampf.  .Sehn- 
lich liegt  es  mit  den  Zahlen  Uber  den  Verbrauch 
von  gereinigten  Hochofengasen  für  die  verschiedenen 
Verwendungszwecke. 

Es  wäre  nur  zu  wünschen,  daß  bald  noch  mehr 
Stimmen  aus  der  Praxis  sich  zu  den  vielen  ungeklärten 
Fragen  dieser  Gebiete  äußern  wollten.  — 

Im  .Snschluß  au  die  obigen  Ausführungen  wird 
cs  interessieren,  zu  hören,  daß  am  25.  November  d.  J. 
auf  den  Kombacher  Hüttenwerken  mittels  eines 

Elektro -KerersierKtraßenaiitriebes, 

System  Jlgner-A.  E.  0.,  zum  erstenmal  gewalzt  wurde.* 
Die  Walzenstraße  besteht  aus  zwei  Gerüsten  von 
800  mm  Walzendurchmesser  und  2200  mm  Ballen- 
längo  und  ist  bestimmt,  aus  2 t schweren,  auf  rund 
200  X -00  vorgewalzten  Blöcken  i.  d.  Schicht  bis  zu 
700  t Knüppel  50  X 50  mm  atiszuwalzen. 

Der  in  zwei  Motoren  unterteilte  elektrische  .\n- 
trieb  ist  mit  der  .Strecke  »lirekt  gekuppelt,  die  Daiicr- 
loistiing  beträgt  insgesamt  5000  P.  S.  bei  120  Um- 
drehungen i.  d.  .Minute,  das  in a x i m a I e D re h mo me n t 
beträgt  rund  lOo  mt.  Die  Umdrehungszahl  kann 
während  der  letzten  Stiche  bei  den  großen  Walzlängen 
bis  auf  DiO  i.  d.  .Minute,  entsprechend  0,7  m Walz- 
geschwindigkeit,  gebracht  werden.  Neben  dem  F.lektro- 
Kevorsierantrieb  nebst  zugehöriger  Walzenstraße  be- 
findet sich  ein  Ehrhardt  & Se  h in  e r- Drilling 

♦ W ir  werden  voraussichtlich  in  der  nächsten  Num- 
mer dieser  Zeitschrift  eine  genaue  Ziisam  men  Stel- 
lung üherdio  bisher  bei  deutschen  Firmen  in  Bestellung 
gegebenen  Keversierstraßenantriebe  bringen  mit  allen 
Einzelheiten  über  Walzinotor,  Stouermaschine,  Zen- 
trale, .\rt  der  .Straße  (Walzgut,  Walzen,  Eeistung  usw.). 


(1100  mm  Zylinderdurchmesser,  1200  mm  Hub, 
160  110  mm  Kolbenstangendurchmcsser,  9 Atm.  Admis- 
sions-Uebcrdruck),  gekuppelt  mit  einem  gleichen  Walz- 
werk, wie  es  der  Elektro-Reversierantrieb  betreibt. 
Da  auf  beiden  Strecken  dieselben  Fertigfabrikate 
gewalzt  werden  können,  wäre  eine  günstige  Gelegen- 
heit zu  vergleichenden  Versuchen  vorhanden. 

Der  JIgner-Umformer  besteht  aus;  1.  einem  An- 
trieb s m o t o r für  2800  P.  S.  Normalleistung  für  Droh- 
strom 5500  Volt,  50  Perioden  i.d.  Sekunde;  2.  zwei 
Gleichstrom dynamos,  Patent  Deri,  für  maximal 
10  000  Amp.  und  max.  1 100  Volt;  3.  100  t Schwung- 
masse unterteilt  in  vier  Uädern  von  je  25  t,  äußerer 
Durchmesser  4,4  m. 

Die  Umdrehungszahl  des  Umformers  schwankt 
beim  Walzen  zwischen  300  und  240  i.  d.  Minute. 

Ein  Erregerumformer  liefert  außer  der  notwen- 
digen konstanten  Brregerspannung  aus  einer  beson- 
deren vom  Ankerstrom  der  Reversiermotoren  erregten 
Oleichstromdynamo  eine  entsprechend  dem  variablen 
Walzdrehmoment  variable  Brregerspannung  (I).  R.  P. 
der  A.  E.  G.)  zwecks  Gegencompoundierung  der  An- 
laßdynamos und  Compoundierung  der  Reversiermotoren. 

Antrieb  sowohl  wie  die  Walzenstraße  selbst  ar- 
beiteten vom  ersten  Moment  an  zufriedenstellend. 

Der  Elektro-Reversierantrieb  nebst  Zubehör  wurde 
von  der  Allgemeinen  Elektrizitäts-Gesellschaft,  die 
Walzenstraße  von  der  Duisburger  Maschinenbau-A.-G. 
vormals  Bechern  Koetman  geliefert. 

Der  Rombacher  Antrieb  ist  der  vierte  überhaupt 
in  Betrieb  gekommene  Elektro-Reversierantrieb;  der 
erste  befindet  sich  bekanntlich  auf  der  Hildgardehütte, 
der  zweite  und  dritte  in  Resicza. 

Vereinigte  Staaten.  — Die  bei  der  Lorain  Steel 
Company  in  Lorain  letzthin  erzielte  Leistung  bei  dem 
liöAchen  eines  Krxdampfers* 
ist  bemerkenswert  genug,  um  hier  festgehalten  zu 
werden.  Die  Ladung  des  Dampfers  J.  (1.  Wallace, 
der  10  253  t Eisenerz  geladen  hatte,  wurde  in  6 Stun- 
den und  24  .Minuten  gelöscht  unter  Benutzung  von 
vier  elektrisch  betriebenen  H ulott- Bntladevorrich- 
tungen**  von  je  10  t Leistung.  Im  Schiffsraum  waren 
nur  22  Mann  beschäftigt,  um  das  letzte  Viertel  der 
Ladung  an  die  Greifer  heranzubringen.  Die  stünd- 
liche Leistung  jeder  Entladcvorrichtung  stellt  sich 
somit  auf  rund  400  t und  muß  als  eine  hervorragende 
bezoiclinot  worden.  G. 

Das  Verhalten  von  Kohlenstoff  und  Phosphor 
im  Stahl. 

II.  M.  Howe  bespricht •••  eine  von  J.  E.  Stead  in 
seiner  Arbeit  :f  „üeber  Kri.stallisations-  und  Seige- 
rungsersclieinungon  bei  Stalilblöckon“  aufgestellte 
Theorie,  welche  sich  mit  dem  Verhalten  von  Kohlen- 
stoff und  Phosphor  während  der  Erstarrung  sowie 
beim  Durchlaufen  des  Temperatur-Intervallos  Aj  bis  Ai 
befaßt  und  eine  in  allen  Fällen  gültige  Erklärung  für 
die  bekannte  im  .Sebienenstahl  auftroteudo  Erscheinung 
der  „band-  bezw.  linienweisen“  .Anordnung  des  Perlits 
geben  soll. 

Gellt  man  zunächst  von  reinen  Kolilonstoffstählen 
aus,  so  wird  man  nach  Stead  diese  „linienweise“  An- 
ordnung des  Perlits  nur  dann  erwarten  können,  wenn 
während  des  Walzprozesses  schon  zwei  verschiedene 
Gefügebestamlteile  vorhanden  sind;  d.  h.  wenn  die 
Walztemperatur  entweder  zwischen  A3  bis  Ai  oder 

* „Iren  Age“,  31.  Oktober  1907,  8.  1238. 

**  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  14  8.  867. 

**•  „'J'he  Engineering  and  Mining  Journal“,  8.  Juni 
1907,  S.  1087. 

t „Cloveland  Institution  of  Engineers“,  »i.  Sep- 
tember 1906. 
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unterhalb  Ai  liegt.  Das  bei  diesen  Temperaturen  aus 
Martensit  sowie  Ferrit  bezw.  Perlit  sowie  Ferrit  auf- 
gebaute OofQgo  erffihrt  alsdann  in  seinen  einzelnen 
Kristallen  eine  nach  dem  ZShigkeitsgrad  desselben 
verschiedene  Streckung  in  der  M'alzrichtung,  woraus 
in  dem  erkalteten  .Stahle  die  .linienwoise“  Anordnung 
dos  Perlits  resultiert.  Dicso  läßt  sich  natürlich  durch 
genügend  langes  Erhitzen  oberhalb  As  nachträglich 
wieder  aufhcben. 

.Stead  hat  nun  die  Beobachtung  gemacht,  daß 
dies  bei  phosphorreichen  .Stählen  nicht  der  Fall  ist; 
hier  bleibt  trotz  des  Ausgleichous  oberhalb  Aa  diese 
eigentümliche  Anordnung  des  Perlits  bestehen.  Außer- 
dem aber  zeigt  auch  das  Phosphid  eine  analoge 
T.agerung.  Es  tritt  in  gleicher  Weise  wie  beim  Perlit 
geradlinig  gestreckt  auf  und  ist  eingebettet  in  die 
überschüssige  Forritmenge.  l’m  dies  abweichende 
Verhalten  zu  erklären,  hat  sich  Stead  die  folgende 
Theorie  gebildet:  Auf  der  einen  Seite  nimmt  er  für 
dae  Phosphid  eine  äußerst  langsame  DilTusionsgeschwin- 
digkeit  an,  auf  der  anderen  eine  gewisse  „Unverträg- 
lichkeit" zwischen  Karbid  und  Phosphid  derart,  daß 
dae  Karbid  seinerseits  nicht  oder  nur  sehr  träge  in 
die  phoephidhaltige  Lüsung  hineindiffundiert.  Diese 
Annahme  stützt  Stead  noch  durch  den  folgenden  Ver- 
such : Zwischen  Platten  aus  reinem,  phosphorfreiem 
Eisen  legte  er  eine  Mischung  von  Eisenkarbid  und 
Phos|ihid.  Das  Ganze  wurde  fest  zusammongepreßt 
und  bei  Weißglut  längere  Zeit  erhitzt.  Hierdurch 
schweißten  sämtliche  Platten  zusammen;  der  mikro- 
skopisch untersuchte  Querschnitt  zeigte,  daß  das  Eisen- 
karbid vollständig  in  die  Platten  hinoindiffundiert  war, 
während  das  Phosphid  sich  noch  auf  den  Berührungs- 
stellen befand. 

Howe  glaubt  nun,  daß  die  von  Stead  gemachte 
Annahme  einer  nur  äußerst  trägen  Löslichkeit  zwischen 
Karbid  und  Phosphid  nicht  genügt,  um  diesen  Ver- 
such völlig  zu  erklären.  Das  gänzliche  Fehlen  von 
Karbid  an  den  phosphidhaltigen  Verbindungsstellen 
kann  seiner  Ansicht  nach  nur  dadurch  begründet 
werden,  daß  im  Gegensatz  zu  einer  Diffusion  eine 
direkte  Scheidung  zwischen  Karbid  und  Phosphid  cin- 
tritt,  sowie  nur  durch  die  gesteigorto  Temperatur  die 
Abnahme  der  inneren  lieibungsarbeit  für  die  .Mole- 
kularbewegiingon  eine  genügend  große  ist.  Diese 
Trennung  kann  dann  entweder  oberhalb  k»  oder  beim 
Durcblaufen  des  Intervalles  A.i  bis  Ai  eintreten. 

Dies  wäre  jedoch  eine  bis  jetzt  ohne  jede  .\nalogie 
dastehende  'l'atsacho.  Howe  läßt  daher  auch  diese 
Annahme  fallen  und  versucht  einen  dritten  Weg  zur 
Erklärung:  Bei  der  Abkühlung  durch  As  bis  At  bildet 
sich  langsam  ein  Netzwerk  von  UborschUssigem  Ferrit 
derart,  daß  an  diesen  Stellen  ein  direktes  Zurück- 
drängen des  Karbides  cintritt.  Bei  Ai  weist  alsdann 
die  von  diesem  Ferritnetzwerk  umgebene  Lösung  noch 
0,9  o.'ß  Kohlenstoff  auf.  Macht  man  nun  die  .Vnnahme, 
daß  durch  die  .Anwesenheit  des  Phosphides  die  Lös- 
lichkeitsverhältnissc  derart  beeinflußt  werden,  daß 
hier  eine  noch  weitergehende  Sättigung  des  Martensits 
ermöglicht,  also  der  Koblenstoßfgehalt  von  0,9  ®/o  über- 
schritten wird,  so  bedeutet  dies  auf  der  anderen  .Seite 
Ausscheidung  von  größeren  Ferritmengen  und  für  die 
Struktur  eine  Verbreiterung  der  Ferritbändor.  Hiermit 
wären  dann  aber  auch  für  eine  nachfolgende  Wieder- 
herstellung der  homogenen  I.ösung  größere  Weg- 
strecken, über  welche  die  Molekularwanderung  des 
Karbides  sowie  Phosphides  zu  erfolgen  hätte,  ge- 
geben. 

Im  weiteren  Verfolge  seiner  .Studie  findet  Howe 
jedoch,  daß  auch  diese  Theorie  nicht  etandhält.  Es 
müßte  nämlich  hiernach  an  den  phosphidhaltigen  Ver- 
bindungHstellen  neben  breiten  das  Phosphid  einschlioßen- 
den  Forritbändern,  wenn  auch  nur  in  geringem  Maße, 
dieses  kohienstoffreichero  Porlitgefügo  vorgefunden 
werden.  Die  mikroskopische  Untersuchung  zeigt  jedoch. 


wie  bereits  erwähnt,  das  direkte  Fehlen  von  Karbid 
an  diesen  Stellen.  Dieselben  sind  sogar  so  ausgedehnt, 
daß  es  Stead  möglich  war,  auch  durch  die  Analyse 
das  Fehlen  von  Kohlenstoff  nachzuweisen. 

Eine  definitive  Erklärung  ist  also  durch  Howes 
kritische  Besprechung  nicht  gegeben.  Eilender. 

Bericht  Uber  die  Tätigkeit  des  Königlichen 
Materialprüfnngsamtes  im  Retriebsjahre  lUOtf.  * 

Auch  im  Betriobsjahro  190t>  hat  sich  das  Amt 
nach  allen  Richtungen  hin  ausgedehnt.  Es  waren 
wissenschaftlich  tätig  drei  Direktoren,  vier  Abteilungs- 
Vorsteher  (davon  zwei  gleichzeitig  Direktoren),  Iß  stän- 
dige Mitarbeiter,  sechs  ständige  Assistenten,  44  Assi- 
stenten und  44  Techniker;  insgesamt  waren  221  Per- 
sonen im  Amte  beschäftigt.  Die  Gliederung  des  Be- 
triebes hat  sich  nicht  geändert.  An  maschinellen 
Hilfsmitteln  standen  zur  Verfügung  zwei  Dampfkessel, 
zwei  Dampfmaschinen,  zwei  Gleicbstrom-Nobenschluß- 
Dynamomaschinen  (jo  60  KW.),  drei  Zusatz-  und  Um- 
formdynamos,  3ö  Gleichstrom  - Nebenschlußdynamos, 
47  Arbeite-  und  Werkzeugmaschinen,  vier  Laufkrane, 
vier  Fahrstühle,  drei  Hoohdruck-Uydraulik-Pumpwerke, 
86  Prüfungsmaschinon  für  Materialprüfung  und  zwei 
Eismaschinen. 


Es  wurden  an  Anträgen  erledigt  in  der  Abtei- 
f“'-:  Inlnnd  Au.l.nd 
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ln  der  Abteilung 

für  Motallprüfung 

angostollte 

Zugversuche  mit  geschweißten  und  gelaschten  ^-Eisen- 
rahmen  für  Muldenkipper,  die  mit  3600  kg  belastet 
und  auf  500  t Zug  beansprucht  wurden,  ergaben,  daß 
die  geschweißten  Rahmen  etwa  die  do]>pelte  Bruchlast 
hielten  als  die  gelaschten.  Schionenstoßvorbindungon, 
auf  Biegungsfestigkeit  geprüft,  hielten  bei  I m Stütz- 
weite 4.5  000  kg,  bevor  Verschiebungen  der  verbun- 
denen Teile  cintraten.  Gußeiserne  Rahmen  mit  Solfar- 
Prismen  trugen  bis  7450  kg.  Gehärtete  Stahlkugeln 
wichen  im  Durchmesser  um  0,003  bis  0,004  mm  von- 
einander ab.  In  derselben  Kugel  betrugen  die  Unter- 
schiede, in  drei  Richtungen  gemessen,  0 bis  0,003  mm. 
Für  "-Kugeln  wurden  für  die  mittlere  Kugel  (Ver- 
fahren Rudelotf)  Belastungen  von  640  bis  960  kg  ge- 
funden. Bei  vergleichenden  Untersuchungen  von  Flan- 
8(dicn  aus  Fiußeison  und  Stahlguß  zeigten  sich  die 
flußeisernen  an  Zugfestigkeit,  Dehnbarkeit  und  Schlag- 
festigkeit überlegen.  Flußeisernc  Flanschen  von 
23  mm  Stärke  ertrugen  größere  Durchbiegung  beim 
Biegen  und  .Stauchen  als  16  mm  starke  Stalilguß- 
tlanschen.  Bei  Prüfung  eines  gebrochenen  Kranträgers 
zeigte  sich,  daß  er  den  Normalbedingungun  niebt  ent- 
S|irach.  Die  Untersuchung  einer  gebrochenen  Kolben- 
stange ergab  bei  Kerbschlagbiegeproben  sehr  geringen 
.Stoßwiderstand.  Trotzdem  wurde  Abstand  genommen, 
die  Ursache  des  Bruches  darauf  zurückzufUhren,  da 
cs  au  Erfahrung  fehlt,  ob  man  bei  einem  gewöhn* 
liehen  Kohlenstoffstahl  von  6600  kg, qcm  Festigkeit 
höheren  Widerstand  gegen  Stoß  erwarten  kann.  Es 
fragt  sich,  ob  Stahl  von  solchen  Eigenschaften  (17,ßöy 
Dehnung,  uusgeglülit  19,9  0,o,  0,32  ®/o  Si,  0,86  o/o  -Mn, 
0,430/0  C,  0,06  0/0  .S  und  0,045  0/0  P)  sich  überhaupt 
für  Kolbenstangen  eignet.  Versuche  mit  einer  ge- 


• Vergl.  ..Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  22  S.  1405, 
Nr.  23  S.  1467. 
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brochenen  Nickelstahlacbse  bestätigten  die  Beobach- 
tung, daß  Nickelstuhle  mit  8 bis  Nickel  und 

nicht  Uber  2 *’/o  Mangan  durch  OlQhen  erheblich  an 
Festigkeit  /.unohmen,  wenn  sie  nach  dem  Glühen  lang- 
sam erkalten,  während  schnelles  Erkalten  an  der  Luft 
und  Abschrecken  in  Wasser  ohne  wesentlichen  Einfluß 
blieb.  Bei  Hohlstahlbolzen  aus  amerikanischem  Schweiß- 
eisen beobachtete  man  die  bekannte  Erscheinung,  daß 
Schweißeisen  etwa  bei  200*  größte  Festigkeit  und  ge- 
ringste Dehnung  hat.  Unter  den  Zugversuchen  bei 
höheren  Wärmegraden  war  es  auffällig,  daß  Stahl- 
blech von  8920  kg/qcm  Festigkeit  und  15,2  o/o  Deh- 
nung bei  250*  C.  die  gleiche  Dehnung  wie  bei 
Zimmorwärmo  hatte,  während  die  Festigkeit  auf 
9350  kg/qcm  stieg.  Bei  Gußeisen  wurden  Zugfestig- 
keiten von  940  bis  2930  kg/qcm  und  Biegefestig- 
keiten von  1880  bis  4610  kg/qcm  gefunden.  Zug- 
festigkeiten an  Kohren  für  den  Fahrradbau  am  ganzen 
Kohrabschnitt  ergaben  3800  bis  4500  kg/qcm  für  das 
ausgoglübte,  5800  bis  6100  kg/qcm  am  nicht  ausge- 
glühten  Material.  Geschweißte  Anker  von  4,8  cm 
Durchmesser  wurden  zur  Feststellung  der  Güte  von 
Schweißstellen  im  ganzen  zerrissen.  Dabei  wurden 
Festigkeiten  von  1960  bis  3140  kg/(|cm  erreicht. 

Untersuchungen  in  der  Abteilung  für  Baumaterial- 
prüfung bestätigten  die  früher  bereits  festgestellte 
Tatsache,  daß  Schamottesteine  für  Winderhitzer  ein- 
zeln auf  Hochkante  gestellt  höhere  Druckfestigkeiten 
zeigten  als  zwei  flach  aufeinander  gemauerte  Scha- 
mottesteine (Normalformat).  Die  Frage,  welchen  Ein- 
fluß die  Art  der  Herstellung  feuerfester  Steine  auf 
die  Festigkeit  hat,  soll  weiter  studiert  werden,  ebenso 
die  vergleichende  Untersuchung  zwischen  Eisonport- 
landzemont  und  Fortlandzement. 

Wie  in  den  früheren  Jahren  wurde  auch  im  Be- 
richtsjahre mehreren  Chemikern  und  Laboratoriums- 
chefs Gelegenheit  geboten,  die  Einrichtungen  und  Ar- 
beitsverfahren der  metallographischen  Abteilung  zu 
studieren.  Leider  vermißt  man  wie  in  den  früheren 
Berichten  Einzelheiten  aus  den  Versuchsergebnissen. 
.\u8  den  mehr  allgemein  gehaltenen  Resultaten  sei 
hervorgehoben,  daß  die  Untersuchungen  über  den  An- 
griff des  Eisens  durch  Wasser  und  Salzlösungen  fort- 
gesetzt werden.  Die  Ergebnisse  sollen-  noch  ver- 
öffentlicht worden. 

Ueber  die  Ursache  des  örtlichen  Angriffes  eiserner 
Kohre  sei  bemerkt,  daß  die  Verwendung  von  destil- 
liertem Wasser  (selbst  wenn  ölfrei)  keine  Gewähr 
bietet,  daß  das  Kesselmatorial  nicht  angegriffen  wird; 
das  wäre  nur  der  Fall,  wenn  das  Wasser  vor  Sauor- 
stoffaufnahme  geschützt  wäre,  was  aber  kaum  tech- 
nisch durchführbar  ist.  ücrtlicbe  Zerstörungen  können 
auch  auf  Spannungsunterschiedo  vorschiodener  Metalle 
zurückgeführt  werden.  Bei  vergleichenden  Unter- 
suchungen über  den  Einfluß  verschiedener  Lösungen 
auf  Verzinkung  ergab  sicli,  daß  destilliertes  Wasser 
so  stark  wirken  kann  wie  verdünnte  Salzsäure 
(1  Teil  HCl  von  1.190  sp.  Gew.  auf  100  Teile 
Wasser).  Kurzes  Ausglühen  eines  spröden  Bleches 
hob  den  Uebelstand,  der  also  nicht  durch  das  Ma- 
terial bedingt  war.  Ein  Draht  aus  weichem  FluB- 
eiseii  zeigte  auffällig  hohe  Festigkeit,  die  vermutlich 
auf  Fertigwalzen  in  niedriger  Temperatur  zurückzu- 
führen  ist,  da  Abschrecken  und  Kaltziehen  ausge- 
schlossen war.  Die  Sprödigkeit  eines  Schifl'sbiech- 
abschnittes,  der  beim  Lochen  gesprungen  war,  konnte 
durch  Glühen  bei  900*  C.  behoben  werden,  was  bei 
einem  andern  Blech  unmöglich  war,  da  die  Sprödig- 


keit im  Material  selbst  in  örtlicher  starker  Ent- 
mischung zu  suchen  war.  Im  Aufträge  des  Material- 
ausschusses  dos  Vereines  deutscher  Ingenieure  wurden 
eingehende  Untersuchungen  über  die  Sprödigkeit  eines 
Kessolbleches  gemacht,  das  bei  der  Druckprobe  ge- 
platzt war.  Nach  Herausnahme  des  gesprungenen 
Bleches  sprang  es  bei  dem  Versuch,  es  gerade  zu 
richten,  unter  der  Walze  in  viele  -Stücke.  Die  Er- 
gebnisse der  Untersuchung  sollen  noch  veröffentlicht 
werden. 

In  mehreren  Fällen  war  festzustellen,  ob  Guß- 
stücke aus  Temperguß  oder  Stahlguß  Vorlagen.  Die 
Entscheidung  war  auf  metallographischem  Wege  aber 
einfach  zu  treffen.  Der  Bericht  mahnt  wiederholt, 
nicht  immer  die  Erscheinung  gesprungener 
Kesselbleche,  Stablfiaschcn,  gerissener  Bauwerksteile 
als  Strukturveränderungen  hinzustollcn,  vor  allem 
nicht  dann,  wenn  tatsächliche  Feststellungen  nicht 
gemacht  worden  sind.  .Aenderungen  im  Gefüge  durch 
wiederholte  Beanspruchungen  oder  durch  einmalige 
Beanspruchung  bis  zur  bleibenden  Formveränderung 
sind  metallograpbiscb  nachweisbar.  Wer  jetzt  noch 
Strukturveränderungen  zur  Erklärung  lieranzieht  ohne 
tatsächlichen  Nachweis,  kann  nicht  mehr  ernst  genom- 
men werden.  Ueber  eine  Reihe  von  metallographi- 
schen  Untersuchungen,  deren  Ergebnisse  interessant 
zu  erfahren  wären,  durften  keine  Mitteilungen  ge- 
macht werden. 

In  der  Abteilung  für  allgemeine  Chemie  wurden 
die  üblichen  Verfahren  zur  Fhosphorbestimmung  im 
Stahl  einer  gründlichen  Durcharbeitung  unterzogen, 
die  noch  im  Gange  ist.  Es  handelt  sich  um  die  be- 
kannte Erscheinung,  daß  Arsen  als  Fehlerquelle  auf- 
tritt.  Bei  Untersuchung  feuerfester  Steine  auf  ihren 
Tonerdogehalt  stellte  es  sich  heraus,  daß  nach  Ab- 
rauchen der  Kieselsäure  mit  Flußsäure  und  Schwefel- 
säure stets  niedrigere  Zahlen  gefunden  worden,  als 
bei  Aufschluß  durch  Natriumkaliumkarbonat.  Es  zeigte 
sich,  daß  die  Fällung  dos  Aluminiums  durch  Gegen- 
wart von  Flußsäure  beeinträchtigt,  sogar  verhindert 
werden  kann. 

Unter  der  von  den  Mitgliedern  des  Amtes  ver- 
öffentlichten Literatur  seien  folgende  Arbeiten  als  für 
denEisenhüttonmann  besonders  wichtig  hervorgehoben: 
„Die  Meßdose  als  Kraftmesser  in  der  Materialprüfung“ 
von  A.  Martens  („Mitteilungen  über  Forschungsergeb- 
nisse auf  dem  Gebiete  des  Ingenieurwesens“  1907 
Heft  38).  „Die  Meßdose  als  Kraftmesser“  von  A.  Mar- 
te n s („Zeitschr. d. V. deutsch.  Ing."  190C).  „Materialprü- 
fiiugswesen*  von  A.  Mommler  (Sammlung  Göschen). 
„Untersuchungen  von  Eisen-Nickel-Legierungen“  von 
Kudoloff  („Verh.  d.  V. z. Bef.  d.Gewcrbfl.“  1906).  „Er- 
gebnisse mehrerer  Dauerversuche  mit  Stahl  und 
Eisen“,  kritische  Besprechung  von  Preuß  („Dinglers 
Polyt.  Journal“  19071.  „Die  Härte  der  Gefügebestand- 
teile des  Eisens“  von  Preuß  („Dinglers  Polyt.  Journal“ 
1907).  „Ueber  die  Nutzanwendung  der  Metallographie 
in  der  Eisenindustrie“  von  Heyn  („Stahl  und  Eisen“ 
1906  Nr.  10).  „Mctallographische  Untersuchungen 
für  das  Eisengießereiwesen“  von  Heyn  (Vortrag  auf 
der  Versammlung  deutscher  Gießoreifachleutc  1906). 
(„Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  21).  „Erstarrung  des 
Systems  Eisen-Kohlenstoff“  von  Heyn.  „Ueber  den 
inneren  Aufbau  gehärteten  und  angelasscnen  Work- 
zeugstahles“  von  Heyn  und  Bauer  („Stahl  und  Eisen“ 
1906  Nr.  13,  15  und  16).  „Der  Zusammenhang  zwischen 
Bruchaussehen  und  Kleingefüge  von  Stahlproben“  von 
Bauer  („Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  3). 
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Ledebur,  A.,  Geh.  Bergrat  und  Professor  an 
der  K.  Bergakademie  zu  Freiberg  in  Sachsen: 
Handbuch  der  Eisenhüttenkunde.  Fünfte,  neu 
bearbeitete  Auflage.  Erste  Abteilung:  Ein- 
führung in  die  Eisenhüttenkunde.  Zweite  Ab- 
teilung: Das  Roheisen  und  seine  Darstellung. 
Mit  zahlreichen  Abbildungen.  Leipzig,  Arthur 
Felix.  12,40  bezw.  14 
Es  ist  dem  hervorragenden  Lehrer  und  Forscher 
nicht  beschieden  gewesen,  das  vollständige  Erscheinen 
der  5.  Auflage  seines  Handbuchs  der  Eisenhüttenkunde 
noch  zu  erleben,  des  Werkes,  mit  dem  er  sich  blei- 
benden Ruhm  und  einen  den  Eisenhüttenleuten  des 
ganzen  Erdballs  wohlbekannten  Ramen  verschafft  hat. 
Die  Vorzüge  des  Ledoburschen  Handbuches  liegen 
anerkanntermaßen  bei  der  Reichhaltigkeit  des  be- 
wältigten Stoffes  in  der  Uobersicbtlichkeit  der  An- 
ordnung und  der  Zuverlässigkeit  des  bis  zu  den 
neuesten  Forschungen  reichenden  Textes,  unterstützt 
durch  die  Gabe  des  Verfassers,  mit  der  Knappheit 
des  Ausdrucks  Anschaulichkeit  zu  verbinden  und  stets 
den  Korn  einer  Bache  derart  zu  treffen,  daß  viclfäch 
Ledeburs  Definitionen  ungeändort  in  andere  Lehrbücher 
und  Darstellungen  des  Eisenhüttenwesens  Uhorgogangon 
sind.  Bereits  bei  der  Besprechung  der  4.  Auflage 
schrieb  „Stahl  und  Eisen“,*  daß  „das  Buch  mit  Recht 
zu  den  klassischen  Werken  unserer  Literatur  über 
das  EisenhUttenwesen  gezählt  wird  und  dessen  Vor- 
züge unseren  Lesern  zu  gut  bekannt  sind,  um  einer 
weiteren  Erläuterung  zu  bedürfen“.  — Inhaltlich  ist  der 
Verfasser  für  die  vorliegenden  beiden  ersten  Abtei- 
lungen, „Die  Einführung  in  die  Eisenhüttenkunde“ 
und  „Das  Roheisen  und  seine  Darstellung“  über- 
schrieben, bei  der  bewährten  Einteilung  früherer  Auf- 
lagen geblieben.  Die  einzelnen  Abschnitte  sind  durch 
seit  dem  Erscheinen  der  letzten  Auflage  nOtig  ge- 
wordene Ergänzungen  bezw,  Aenderungen  im  Te.xt 
und  den  beigegebenen  Abbildungen  entsprechend  er- 
weitert, während  anderseits  nunmehr  der  Geschichte 
des  EisenhUttenwesens  verfallene  Teile  gekürzt  wurden, 
so  daß  der  Umfang  der  beiden  Abteilungen  von  702 
Seiten  nur  auf  7S0  Seiten  angewachsen  ist.  Neu  be- 
arbeitet und  umfangreicher  geworden  ist  namentlich 
der  Abschnitt  über  die  metallurgische  (Jheinie  des 
Eisens,  wobei  dem  Kapitel  Uber  das  Kleingcfüge 
kohlunstofflialtigen  Eisens  ein  breiterer  Raum  gewährt 
wurde,  als  früher  geschehen.  Eine  Aenderung  buch- 
technischer Art  ist  noch  dadurch  eingetreten,  daß 
nunmehr  jede  Abteilung  für  sich  paginiert  wurde  und 
ein  eigenes  Sachverzeichnis  erhielt,  wodurch  sich  jeder 
Teil  einzeln  einbinden  läßt  und  die  Handlichkeit  des 
Buches  wohl  zur  Freude  aller  Benutzer  wesentlich 
erhöht  wird.  Bei  dem  hohen  Wort  dos  Werkes  ist 
es  für  den  aufmerksamen  Leser  der  neuen  Auflage 
eine  um  so  stärker  und  unliebsamer  empfundene  Er- 
scheinung, daß  nicht  allein  zahlreiche  Druckfehler, 
sondern  auch  wirkliche  den  Sinn  entstellende  Un- 
richtigkeiten dem  Auge  des  Korrektors  entgangen 
sind.  Es  sei  hier  nur  ein  Beispiel  aus  dem  ersten 
Band  herausgegriffen.  Dort  muß  es  auf  Seite  46 
letzte  Zeile  nicht  heißen:  „geringe  Gas-  und  Luft- 
spannung  befördern  „Kobleno.xjdbildung“ , sondern 
„Kohlendio.xydbildung“,  wie  in  den  früheren  Auflagen 
gestanden  hat  und  wie  auch  aus  dom  Sinn  horvor- 
gehen  muß.  Es  wäre  zu  wünschen,  daß  die  beiden 
Abteilungen  einer  erneuten  Durchsicht  unterzogen 
werden,  und  daß  dann  vielleicht  dem,  wie  wir  hören, 

* „Stahl  und  Eisen“  1902  Nr.  13  S.  747. 


zurzeit  in  Vorbereitung  befindlichen  8.  Band  ein 
ergänzendes  Druckfehlerverzeichnis  boigefügt  werden 
würde.  C.  G. 

Weigel,  Robert,  Ingenieur:  Konstruktion  und 
Berechnung  elektrischer  Maschinen  und  Appa- 
rate. Erläutert  durch  Beispiele.  Mit  zahl- 
reichen Abbildungen  im  Text,  28  Konstruk- 
tionstafeln und  5 Kurventafeln.  Leipzig  1906, 
Hachmeister  & Thal,  lü  J^. 

Die  vorliegende  Ausgabe  bildet  den  ersten  Band 
des  „Handbuches  der  Starkstromtechnik“,  dessen 
zweiter  Teil  sich  mit  der  Projektierung  elektrischer 
Licht-  und  Kraft-Anlagen  befassen  soll.  Der  Heraus- 
geber wendet  sich  mit  diesem  ersten  Teile  hauptsäch- 
lich an  den  Berechner  und  den  Konstruktionein^nieur, 
für  den  eine  größere  Anzahl  Berechnungsbeispiele  und 
Entwürfe  zusammengestellt  sind.  Und  es  ist  anzu- 
erkennen,  daß  bei  der  Auswahl  dieser  Beispiele  sämt- 
liche Arbeitsgebiete  des  Elektromaschinenbaues  gut 
durchleuchtet  und  dem  Verständnis  gleich  gut  näher 
gebracht  werden.  Die  Berechnungen  stützen  eich  auf 
die  bekannten  Hilfsmittel  (fast  durchweg  unter  Aus- 
schaltung der  höheren  Mathematik),  so  daß  also  zu- 
gunsten der  textlichen  Haumbeschränkung  auf  die 
.'Vbwicklung  von  Theorien  und  Formeln  verzichtet 
wurde.  Die  Beispiele  sind  mit  dem  Rüstzeug  durch- 
gearbeitet, wie  es  dom  in  der  Praxis  stehenden  In- 
genieur verfügbar  ist;  die  Entwurfsskizzon  und  Kon- 
struktionszeichnungen kopieren  bekannte  Standard- 
Modelle,  deren  Einzelheiten  sich  gut  bewährt  haben 
und  daher  eine  allgemeine  Verbreitung  gefunden  haben. 

Das  Werk  bildet  also  sicherlich  dem  Studieren- 
den sowohl  wie  auch  dem  angehenden  Ingenieur  eine 
wertvolle  Zugabe  zu  den  bestehenden  theoretischen 
Handbüchern  insofern,  als  es  gewissermaßen  den 
Ueborgang  in  die  Praxis  erleichtert.  Für  diesen 
Leserkreis  sind  auch  wohl  noch  die  Beschreibungen 
und  Ausführungen  von  Wert,  die  in  den  letzten  Ab- 
schnitten (Beschreibung  moderner  elektrischer  Ma- 
schinen, Transformatoren,  von  Schweiß-  und  Löt- 
masebinen,  Anlaß-  und  Regulierapparaten,  Werkzeug- 
maschinen und  -Apparaten  zum  Bau  elektrischer  Ma- 
schinen usw.)  über  die  Verwendung  des  Elektromotors 
als  Antriebskraft,  über  Prüfung  und  Fabrikation  der 
Maschinen  sowie  über  deren  Preiskalkulation  wieder- 
gegobon  sind.  Für  die  Bedürfnisse  der  Berechnungs- 
und Fabrikationsbureaus  unserer  Großfirmen  reichen 
weder  die  Berecbnungsboispicle  noch  besonders  die 
beschreibenden  Erläuterungen  aus,  und  hier  ist  man 
nach  wie  vor  immer  auf  die  bekannten  Spezialwcrke 
angewiesen.  Aber  selbst  in  der  vorliegenden  Fassung 
würde  das  Werk  ganz  wesentlich  gewinnen,  wenn  zu 
den  einzelnen  Berechnungsbeispiolon  diejenigen  Er- 
läuterungen gegeben  würden,  die  sich  auf  die  Fabri- 
kation und  die  Kalkulation  beziehen,  und  wenn  dann 
an  Hand  der  Kalkulationen  gezeigt  würde,  auf  welche 
Weise  die  grundlegenden  Berochnungsdaten  zu  ändern 
sind,  wenn  eine  Fabrikationsvereinfachung  und  damit 
eine  Verbilligung  erzielt  werden  soll.  Die  maß- 
gebenden Gesichtspunkte,  die  für  die  Massenfabrikation 
in  der  Kleininotorenfabrik  gelten,  würden  eich  im 
Gegensätze  zu  den  Fabrikationsmethoden  des  Groß- 
maschinenbaues ebenfalls  auf  diesem  Wege  besonders 
anschaulich  erörtern  lassen. 

Das  von  dem  Verlage  für  das  Work  gewählte 
große  Format  gestattet  eine  übersichtliche  Anordnung 
der  Hilfstabellen  und  ermöglicht  die  Wiedergabe  der 
Kurvenblätter  und  Zeichnungen  in  größerem  Maßetabe, 
ohne  daß  die  Tafeln  unhandlich  wenlen.  F. 
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Kuer,  l)r.  Rudolf,  Privatdozent  an  der  l’ni- 
versit.lt  Göttingen : Metallographie  in  elemen- 
tarer Darstellung.  Hamburg  1907,  Leopold 
Voß.  10  ,M. 

Durch  daa  Studium  der  Erstarrungs-  und  Um- 
wandlungsvorgSnge  bei  Metallen  und  Legierungen 
aowie  durch  die  raache  Entwicklung,  die  in  den  letzten 
Jahrzehnten  die  Lohre  von  den  Gleichgewichten  in  der 
phyaikaliaclien  Chemie  genommen  hat,  haben  aich  in 
vriaaenachaftlichon  Kreiaeu  andere  Anachauungaweiaen 
auegebildet,  die  eine  große  Zahl  von  metallargiachen 
Eracheinungen  woaentlich  vollkommener  und  klarer 
Qberhlicken  laaaen,  ala  diea  früher  die  auaacblioßlich 
molekulare  Auffaaaungaart  der  Chemie  imatande  war. 
Ea  iat  naturgemäß,  daß  dieao  neue  Anachauungaweiae 
in  den  Augen  derer,  die  durch  ihren  Beruf  abgehalten 
wurden,  Zeit  und  Mühe  auf  ihr  Studium  zu  verwenden, 
verwickelter  erachcint,  ala  die  gewohnte  frühere,  und 
daß  die  neu  geachaffenen,  dem  Ohr  fremd  klingenden 
Benennungen  der  neueren  Forachungarichtung  einen 
Widerwillen  bei  dom  erwecken,  deaacn  Erziehung  aich 
ganz  in  den  Anachauungen  der  alten  Schule  vollzogen 
hat.  Und  doch  iat  ea  unmöglich,  aich  dem  neuen 
Geiate  zu  verachließen,  wenn  man  nicht  Zurückbleiben 
will,  denn  die  neue  Richtung  gibt  klaren  Einblick  in 
Verhältniaae,  die  aich  früher  ala  vollkommen  undurch- 
aichtig  und  der  wiaaonachaftlichen  Forachung  unzu- 
gänglich erwieaen  haben.  Eine  apätere  Generation, 
die  in  ihrem  Geiate  von  vornherein  erzogen  iat,  wird 
ea  ohne  Zweifel  ala  befremdend  empfinden,  daß  man 
aich  früher  mit  ao  einseitigem  Hüatzeuge  begnügte  und 
nicht  augenblicklich  in  daa  neue  Lager  abacliwenkte. 
•Man  liebt  ea  in  der  i’ra.via,  zuweilen  auf  die  Unzu- 
länglichkeit der  Wiaacnachaft  und  ihre  graue  Farbe 
anzuapielen.  Dieae  Anapieluiigen  sind  aber  erat  dann 
berechtigt,  wenn  derjenige,  der  eie  macht,  auch  ver- 
sucht hat,  mit  der  Entwicklung  der  Wiasenschaft 
gleichen  Schritt  zu  halten.  Sonst  sind  aie  nur  als 
Versuch  zur  Beacbwichtigung  des  eigenen  Gewiaaena 
aufzufaesen. 

Die  Schwierigkeiten,  die  ai«-h  dem  in  der  Praxis 
stehenden  Ingenieur  entgegcnatellcn,  wenn  er  der  Ent- 
wicklung der  Wiasenschaft  ohne  Anleitung  aus  eigener 
Kraft  folgen  will,  sind  selbstverstHndlich  groß.  Um 
so  mehr  iat  es  zu  begrüßen,  wenn  von  seiten  eines  in 
der  Wisaenschaft  stehenden  Mannes  der  Versuch  ge- 
macht wird,  durch  ein  gutes  Buch  diese  Schwierig- 
keit zu  verringern.  Ein  solcbcs  gutes  Buch  hat  Ruer 
goschaiTon.  Ea  kann  jedem  aufs  wärmste  empfohlen 
werden,  der  sich  die  nötigen  Kenntnisse  verschaffen 
will,  um  die  neuere  metallogra]>liische  Literatur,  soweit 
aie  ernst  zu  nehmen  ist,  mit  Verständnis  benutzen  zu 
können.  Ea  bringt  in  kurzer  gemoinfaßlicher  Dar- 
stellung alle  wichtigen  theoretischen  Unterlagen;  die 
Durchführung  des  Buches  ist  außerordentlich  geschickt. 
Der  Titel  „Metallographie“  iat  etwas  zu  weit  gefaßt, 
richtiger  wäre  gewesen  die  Bezeichnung ; „Einleitung 
in  die  Motallographio“,  da  die  praktisch  metall- 
urgische Nutzanwendung  der  Metallographie  in  dem 
Buche  nicht  gegeben  wird.  Wer  es  aber  durch- 
gearbeitet hat,  wird  sich  mit  Leichtigkeit  auf  dem 
Gebiete  der  eigentlichen  motallographiacbeii  Literatur 
zurecht  ßnden  können.  K.  Hegn. 


Technisches  Auskunftshuch  für  das  Jahr  1908. 
Notizen.  Tabellen,  Regeln,  Formeln,  Gesetze, 
Verordnungen,  Preise  und  Bezugsquellen  auf 
dem  Gebiete  des  Bau-  und  Ingenieurwesens 
in  alphabetiscbcr  Anordnung  von  Hubert 
Joly.  Mit  174  in  den  Text  gedruckten  Fi- 
guren. Fünfzehnter  Jahrgang.  Leipzig,  K.  F. 
Köhler.  Geb.  8 -Jf. 

Wenngleich  uns  die  Besprechungen,  die  wir  dem 
vorliegenden  Werke  bei  seinem  alljährlichen  Neu- 
erscheinen  wiederholt  gewidmet  haben,  * der  Notwendig- 
keit entheben,  auf  seinen  Inhalt  nochmals  näher  ein- 
zugehen, so  nehmen  wir  doch  gern  die  Gelegenheit 
wahr,  um  daa  ebenso  praktische  wie  vielseitige  Nach- 
schlagebuch  allen  unseren  Lesern,  die  es  etwa  noch 
nicht  kennen  sollten,  zu  empfehlen.  Der  neue  Jahr- 
gang hat  in  einer  ganzen  Reihe  von  Artikeln  Um- 
arbeitungen und  Verbesserungen  erfahren,  auch  sind 
zahlreiche  Stichworte  aufgenommen  worden,  die  in 
der  vorletzten  .\uagabe  noch  gänzlich  fehlten.  Wesent- 
lich vermehrt  ist  ferner  die  Zahl  der  Abbildungen 
des  Bandes. 

Boi  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangen, deren  Bcaprochung  Vorbehalten  bleibt; 

Bender,  (). , Ingenieur  und  Chemiker:  Feuerungs- 

wesen. (Bibliothek  der  gesamten  Technik.  36.  Band. f 
Mit  77  Abbildungen  im  Text.  Hannover  1907, 
Dr.  Max  Jänecke.  geb.  4,20.41. 

General  - Tarif  für  Kohlen  f rächten.  33.  Jahrgang. 
Band  II.  Anfang  August  1907.  Aufgestellt  nach 
ofßziellen  Quellen  vom  Königlichen  Rechnungsrat 
G.  Schäfer.  Elberfeld,  A.  Martini  & Grüttefien, 
G.  m.  b.  II.  17,50  -A,  geb.  18,50.4  (im  Abonnement 
jährlich  3 Bände  geh.  35  .4,  geb.  38  .4). 

Königs,  IL,  Dr.  Josef  Stranz,  Alb.  P inner; 
Staubs  Kommentar  sum  Ilandelsgesetsbuch.  Vlll. 
Aufl.  2.  Bd.  2.  Hälfte.  (Buch  3:  Handelsgeschäfte; 
§§  373  bis  473.)  Berlin  1907,  J.  Guttentag,  Ver- 
lagsbuchhandlung, G.  m.  b.  H.  Mit  diesem  Bande 
iat  das  bedeutsame  Werk  vollständig. 

Meyer,  Herrn.,  Dipl.-Ing., Oberlehrer  an  der  König- 
lichen Maschinenbau-  und  Ilüttenschule  zu  Gleiwitz; 
Lehrbuch  der  allgemeinen  mechanischen  Technologie 
der  Metalle.  (Grundriß  des  Maschinenbaues.  Her- 
ausgegoben  von  Dipl.-Ing.  Ernst  Immerschitt. 
Elfter  Band.)  Mit  262  Abbildungen.  Hannover  1907, 
Dr.  Max  Jänecke.  0.4,  geb.  6,80,4^. 

Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete des  Ingenieurwesens.  Horauagegeben  vom 
Verein  deutscher  Ingenieure.  Heft  43: 
8 c h 1 0 8 i n g e r , G. : V ersuche  über  die  Leistung  von 
•Schmirgel-  und  Knrborundumscheibcn  bei  Wasser- 
zuführung.  Berlin  1907,  Julius  Springer  (in  Kom- 
mission). 1 Jt. 

Rosambert,  Ch.:  Ingenieur  des  Arts  et  .Manu- 
fneturea;  Exposition  des  Procidis  de  Trempe.  (Ex- 
trait  de  la  „Revue  de  Metallurgie“.)  ^Zu  beziehen 
vom  Verfasser:  Wien  XI,  Rinnböckatraße  57. 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  24  S.  1527. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — Imdustrielle  Rundschau. 


Vom  engliflclioii  Kolioiseiiinarkte.  — Ueber  das 
englische  Roheisengeschäft  wird  uns  aus  Middles- 
brough  unterm  30.  November  d.  J.  wie  folgt  berichtet: 
Nach  geringen  Preisschwankungen  schließt  der  Roh- 
eisenmarkt  etwas  fiauor  als  Endo  voriger  Woche.  Die 
Verschiffungen  sind  in  diesem  Monate  fast  ebenso 
groß  gewesen  wie  im  Oktober.  Die  Wnrrantslager 


enthalten  jetzt  nur  noch  90  021  tone,  davon  88  262  tons 
Nr.  3.  Für  Dezember  stellt  aich  Roheisen  Nr.  3 G.  M.  B. 
auf  sh  50  — , Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,2,  3 
auf  sh  08  0 d f.  d.  ton  netto  Kassa  ab  Werk.  Hiesige 
Warrants  sind  zu  sh  49/4  d gesucht.  Für  das  erste 
llalbjuhr  1908  wird  meistens  ein  Preis  von  sh  49/9  d 
bis  sh  50/ — für  Nr.  3 gefordert. 
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Zddi  wirtschaftlichen  Rttckschla^  in  den  Yer* 
einigten  Staaten.  — Die  Krisis,  die  mit  der  Kraft 
eines  'Wirhelsturmes  Ober  'das  amerikanische  'Wirt- 
schaftsleben dahingebraust  ist,  bat  auch  in  der  Eisen- 
industrie weitere  Opfer  gefordert.  Scharfe  Einstellungen 
von  Arbeit,  Aufheben  von  Verträgen  und  Unter- 
brechungen von  Neubauten  sind  an  der  Tagesordnung. 
Die  United  States  Steel  Corporation  hat  jetzt  37  Hoch- 
öfen gelöscht  und  damit  41  o/o  ihrer  Produktion  still- 
gelegt.  B'eriier  ist  durch  die  Ereignisse  den  Erzvor- 
scbiiTungen  auf  den  Oberen  Seen  ein  jähes,  frühzeitiges 
Ende  bereitet  worden. 

Allgemeine  Elektricitäts-Gesellschaft  zn  Berlin. 
— Nach  den  Mitteilungen  des  Vorstandsberichtos  ließ 
das  Rechnungsjahr  1906/07  an  lohnender  Beschäfti- 
gung für  die  Oesellschaft  nichts  zu  wUnscbcn  übrig. 
Der  Umsatz  war  um  ein  B'ünftel  höher  als  im  Jahre 
zuvor  und  ergibt  nach  Abzug  der  Geschäftsunkosten, 
der  Steuern  sowie  der  mit  insgesamt  30.5  992,42  ,4 
festgesetzten  Abschreibungen  bei  319  830,29.4  Vor- 
trag einen  Reingewinn  von  14  868  17.5,86  Jt.  Die  Ver- 
waltung schlägt  vor,  von  diesem  Blrlöso  400000  -4 
als  Gewinnanteil  an  den  Aufsichtsrat  zu  vergüten, 
1 000  000  .4  der  Rücklage  zu  überweisen,  600000.4  für 
Belohnungen  an  Beamte  und  für  'Wohlfahrtszwocke 
zu  verwenden,  600000  -4  dem  Pensionsbestande  zuzu- 
fUhren,  12000  000-4  (12  0/q)  als  Dividende  zu  ver- 
teilen und  die  übrigen  268  175,86-4  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragon.  Ueber  den  Geschäftsgang  der  ein- 
zelnen .\bteilungen  entnehmen  wir  dem  Berichte  fol- 
gendes: Von  der  .Maschinenfabrik  wurden  im  letzten- 
Jahre  43  953  (i.  V.  37  424)  Maschinen,  Elektromotoren 
und  Transformatoren  mit  einer  Leistung  von  854  543 
(602241)  KW.  = 1161060  (818263)  P.  S.  geliefert, 
ln  der  Turbinenfabrik  stieg  der  W'ert  der  eingegan- 
genen Aufträge  gegenüber  dem  voraufgegangenon 
Jahre  um55o/o;  bestellt  wurden  Turbinen  mit  139040 
(72  475)  KW.  Leistung.  Die  Dampfturbinen  erobern 
sieb  ein  stets  wachsendes  Absatzgebiet;  so  gehen  neben 
zahlreichen  sonstigen  industriellen  Anlagen  auch  die 
großen  Hütten-  und  Zechenbetriebe  dazu  über,  die 
Dampfturbine  in  ihren  Zentralstationen  zu  verwenden. 
Den  besten  Umsatz  erzielten  Drehstrom -Turbo-Dyna- 
mos,  von  denen  namentlich  die  1000  KW.-Type  sehr 
begehrt  war;  6 Turbo-Dynamos  von  10000  P.  8.  und 
mehr  Leistung  wurden  bestellt.  In  der  Apparatefabrik 
waren  die  Ablieferungen  um  lOO-o,  die  Bestellungen 
um  20  o/o  höher  als  im  Vorjahre.  Beim  Kabelwerk  Ober- 
spree nahm  die  Erzeugung  um  17  Millionen  zu;  davon 
entßcl  etwa  diu  Hälfte  des  Wertes  auf  die  gestiegenen 
Rohstoffpreise.  Allein  an  Kupfer  wurden  in  der  ge- 
nannten Abteilung  19  700  (i.  V.  16  000)  t verbraucht. 
Obwohl  in  der  Automobilfabrik  der  Umsatz  sich  gegen- 
über dem  vorhergehenden  Jahre  verdoppelte,  betraclitet 
der  Bericht  die  nächste  Zukunft  dieses  Industriezweiges 
wegen  der  herrschenden  internationalen  Ueberproduk- 
tion  nicht  als  günstig.  Die  GlQhiampenfabrik  hielt 
sich  auf  der  alten  Absatzhohe.  In  der  Nernst-  und 
Metallfadcnlampenfabrik  wurde  mit  der  Lieferung  von 
.Mctallfadonlampen  begonnen  und  auf  Grund  der  er- 
zielten Ergebnisse  eine  erboblichu  Ausdehnung  der 
Fabrikation  eingcleitet.  Die  Gesamtzahl  der  Ange- 
stellten in  den  einzelnen  B'abriken  verringerte  sich 
trotz  der  erheblich  gestiegenen  .Vrbeitsmenge  von 
33906  am  1.  Oktober  1906  auf  30667,  eine  Tatsache, 
die  auf  die  Verbesserung  der  Arbeitsmethoden  und 
die  intensivere  Tätigkeit  der  Arbeiter  zurückzufübren 
ist.  Die  Abteilung  für  Licht-  und  Kraftanlagen  nahm 
in  den  Großbetrieben  den  erwarteten  Aufschwung,  in- 
dem belangreiche  Aufträge  zum  Aus-  und  Neubau 
von  elektrischen  Anlagen,  namentlich  auch  auf  Berg- 
und  Hüttenwerken,  einliefen.  Den  Anlagen  auf  der 
Hildegardehütte  sowie  den  Rovorsierwalzenstraßeu  in 
Rosicza  werden  bald  weitere  nach  demselben  Hysteme 
erbaute  Anlagen  für  deutsche,  französische  und  eng- 


lische Werke  folgen.  Elektrizitätswerke  wurden  im 
Berichtsjahre  64  von  95  150  (i.  V.  68  640)  P.8.  Leistung 
und  1600  (1100)  km  Kabellänge  vollendet.  Auch  die 
Aussichten  für  den  Bau  von  elektrischen  Bahnen  er- 
scheinen nach  dem  Berichte  günstig. 

Anker- Werke,  Aktien  - Gesellschaft,  rormals 
Hengstenberg  & Co.,  Bielefeld.  — Bei  einem 
gegenüber  dem  Vorjahre  wesentlich  erhöhten  Umsätze 
erzielte  die  Gesellschaft,  wie  der  Bericht  des  Vor- 
standes mitteilt,  im  Geschäftsjahre  1906/07  nach  .\b- 
zug  von  85  101,61  .A  Abschreibungen  und  unter  Be- 
rücksiebtigung  von  20  721,09.4  Oewinnvortrag  einen 
Reinerlös  von  280  108,83  .4.  Hiervon  sollen  der  be- 
sonderen Rücklage  50000u(  überwiesen,  zur  Auszah- 
lung von  Gewinnanteilen  und  Vergütungen  32  377,33  <4 
verwendet,  als  Dividende  auf  das  erhöhte  Aktien- 
kapital* 187  500.4  (10**/«)  ausgsschütiet  und  auf  neue 
Rechnung  10  231,50.4  vorgetragen  werden. 

I>othringer  Eisenwerke  in  Ars  an  der  Mosel. 
— W'io  der  Bericht  des  Vorstandes  ausfUhrt,  konnte 
das  Unternehmen  dank  der  günstigen  allgemeinen 
Lage  der  Eisenindustrie  sowie  der  Neuanlagon  und 
Verbesserungen  der  Werkseinriebtungen,  für  die 
292  783,69,4  aufgewendet  wurden,  seinen  Umsatz  im 
GeschäRsjahre  1906/07  auf  4 578057,94.4  erhöhen 
gegenüber  3 495  956,54.4  im  Jahre  zuvor.  Im  Piiddel- 
werko  wurden  11  407  (i.  V.  10701)  t Luppeneisen 
verschiedener  (Qualität  erzeugt  und  12  079  (11031)  t 
verbraucht.  Das  Schweiß-  und  Walzwerk  stellte  an 
Handelseisen,  B'ormeisen,  lUihrenstreifen  und  Schweiß- 
eisen 23  814  (19  353)  t her;  zum  Verkaufe  kamen 
16641  (13  817)  t,  während  insgesamt  7208(5195)  t in 
den  übrigen  Abteilungen  der  Hütte  Verwendung 
fanden.  Von  dem  Rohrwerkc  und  der  Verzinkerei 
wurden  4589  (3852)  t Röhren  hergestellt  und  5010 
(4717)  t verkauft;  außerdem  wurden  daselbst  2016 
(2006)  t verzinkt,  ln  der  Kleineisenzeng  - Fabrik 
wurden  1254  t Schwollenscbrauhen  angefertigt,  von 
denen  1212  t Absatz  fanden.  Die  Gießerei  erzeugte 
1642  (1611)  t Gußsachen,  und  zwar  1435  (1409)  t für 
den  Verkauf  und  207  (202)  t für  den  eigenen  Bedarf 
des  Unternehmens.  Der  Reingewinn  desselben  be- 
läuft sich  für  das  Berichtsjahr  bei  79  522,33.4  Vor- 
trag nach  Abzug  der  allgemeinen  Unkosten  und  der 
mit  257  000  .4  angesetzten  Abschreibungen  auf 
188  893,44  .4  und  gestattet,  nach  Ueberweisung  von 
5468,55  .4  an  die  Rücklage  169260  .4  (6®/«)  Divi- 
dende zu  verteilen  und  14164,89  ..4  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen. 

Oldenbnrgische  Eisenhütten  - Gesellschaft  zn 
Angnstfehu.  — Dem  Berichte  der  Verwaltung  ist  zu 
entnehmen,  daß  die  Besserung  auf  dem  Eisenmarkte 
sich  für  die  Gesellschaft  während  des  Rechnungs- 
jahres 1906/07  besonders  im  Walzeisongeschäfto  be- 
merkbar machte,  so  daß  das  Werk  nicht  nur  die  volle 
Erzeugung  in  Walzoisen  verkaufen,  sondern  auch 
einen  Teil  seiner  Lagervorräte  absetzen  konnte.  Das 
Qußwarengeschäft  hatte  noch  immer  unter  dem  Miß- 
verhältnisse zwischen  den  Preisen  der  Rohstoffe  und 
den  Erlösen  für  die  fertige  Ware  zu  leiden.  Das 
Gesamtergebnis  wurde  namentlich  in  der  zweiten 
Hälfte  der  Berichtszeit  durch  Lohnerhöhungen  und 
.\rbeitermangel  beeinflußt.  Hergestellt  wunlen  in  den 
Betrieben  der  Gesellschaft  5035  (i.  V.  4916)  t,  nb- 
gesetzt  5095  (5045)  t.  Die  Jahresrcchnung  ergibt  bei 
1303,17  Vortrag,  143  931,02  „4  Betriebsüberschiiß 
und  5678,50  M Einnahmen  für  Miete  nach  Abzug 
sämtlicher  Unkosten  und  27  476,63  Abschreibungen 
einen  Reingewinn  von  57  245,70  .Ä.  Von  diesem  Er- 
löse werden  2797,13  der  Rücklage  zugeschrieben, 
4251,62  J(.  für  vertragsgemäße  Gewinnanteile  gekürzt, 
48000  ^4  (6®/o)  als  Dividende  verteilt  und  2196,95  M 
auf  neue  Rechnung  übertrugen. 

• Vergl.  , Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  23  8.  1473. 
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Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Für  die  Yereinsblbliothek  sind  eingegangen: 

(Di«  Kliuander  «Ind  durch  * beselobnet.) 

d’Aiidrimont*,  Rend:  1.  Sur  la  CircuJation  de 
l’Eau  des  Nappes  aquiferes  (2>nt  Note).  <E.xtrait 
des  „Annales  de  la  Societd  gdologique  de  Belgique“.) 
— 2.  L’Utiliti  des  P^tudes  hydrologiques  au  Point 
de  Vue  agricole.  (Extrait  du  „Journal  de  la  Sociötd 
centrale  d’Agriculture  de  Belgique'*.) 

Bergischcr  Dampfkeesel-Ueberwachungs- 
Veroin,*  Barmen:  Geschäftsbericht  für  1906. 

Bnrgess*,  0.  K. : Melting  Points  of  the  fron  Group 
Elements  bg  a new  Radiation  Method.  (Reprin- 
ted  from  „Builetin  of  the  Bureau  of  Standards**. 
Vol.  3,  Nr.  3.) 

Hauser,*  Enrique,  yRafaelAriza:  Los  Apa- 
ratos  respiratorios  g los  Sercicios  de  Salvamento 
en  las  minas  de  carbon. 

Landes-  und  8 1 ad  t- B ib  1 i ot  h e k ♦ Düsseldorf: 
3.  Jahresbericht,  1906 107. 

Aendemngen  in  der  iNitgllederllste. 

Crawford,  George  Gordon,  President,  Tennessee  Coal, 
Iron  and  Railroad  Co.,  Birmingham,  Ala. 

Daelen,  Felix,  Ingenieur  der  Glyco-Metall-Oesollschaft 
m.  b.  n.  Wiesbaden,  Biebrich  a.  Rh. 

Godleg,  George  M.  3/.,  Ingenieur,  2 Rector  Street, 
Room  1902,  New  York  City,  U.  S.  A. 


Latinis,  Victor,  Ingenieur  des  Mines  et  Metallurgie 
Bruxelles,  111  Arenue  Georges  Henri. 

Martin,  Victor,  Ingenieur,  Bredeney  b.  Essen  an  der 
Ruhr,  Alleestr.  156. 

Reichenstein,  J.  G.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Nesterows- 
kaja  20,  Kiew,  Rußland. 

Satiders,  Carl,  Bergingenieur,  Gewerkschaft  Hansa- 
Silberberg,  Empeln  b.  Uannovor-Linden. 

Spiess,  Stefan,  Ingenieur,  Warschau,  Rußland, 
Chmielna  8. 

Tomaszewski,  Edouard,  Sous-chef  du  Service  des 
Hauts-Fournoaux  et  des  Fours  ä coke  aux  Forges 
et  Acieries  du  Donetz,  k Droujkowka,  Gouv.  Eka- 
terinoslaw,  Russie. 

Walther,  Karl,  Oberingenieur,  Les  Petits  tils  de  Fo*» 
de  Wendel  & Co.,  Hayingen  i.  Lothr.,  Bahnhofstr. 

Zurborn,  Julius,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Alfredstr.  12. 

Nene  Mitglieder. 

Oppert,  Julius,  Dipl.-lng.,  Oberiugenieur  der  Felten 
& Guilleaume  - Lahmeyerwerke  Akt.-Ges.,  Techn. 
Bureau,  C5ln,  Bismarckstr.  62. 

Schumacher,  Walter,  Ingenieur,  Düsseldorf,  .Khnfeld- 
straBe  53. 

Theusner,  Martin,  Dipl.-lng.,  Assistent  an  der  König- 
lichen Techn.  Hochschule  Berlin,  Charlottenburg, 
Kantstraße  56  a^- 

V erstorben: 

Koch,  Carl,  Ludw.,  Zivilingenieur,  Saarbrücken. 


Hauptversaminlung  des  üerBins  dButscher  EisBnhOttBniButB 

am  Sonntag,  den  8.  Dezember  1907,  nachmittags  12V»  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahlen  zum  Vorstande. 

3.  Die  Eisenschwelle.  Vortrag  von  Geh.  Kommerzienrat  Dr. -Ing.  h.  c. 
A.  Haarmann,  Osnabrück. 

4.  Die  Wärmetechnik  des  Siemens-Martinofens.  Vortrag  von  Professor 
Fr.  Mayer,  Aachen. 

Der  Hauptversammlung  geht  am  7.  Dezember  1907,  nachmittags  6 Uhr,  in  der 
Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  eine 

Versammlung  deutscher  Gießereifachleute 

voraus,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Ei se n h ü t te n 1 e u te  und  des  Vereins 
deutscher  Eisengießereien  hierdurch  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

1.  lieber  Verwendung  von  Preßluft  im  Gießereibetriebe.  Vortrag 
von  Dipl.-Ingenieur  Otto  S.  Schmidt,  Sterkrade. 

2.  Zur  geschichtlichen  Entwicklung  des  Eisenkunstgusses.  Vortrag 
von  Architekt  Julius  Lasius,  Direktions- Assistent  des  Central- Gewerbe- 
Vereins  zu  Düsseldorf. 

Nach  der  Versammlung  gemütliches  Zusammensein  in  den  oberen  Räumen  der  Tonhalle. 
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11.  Dezember  1907.  27.  Jahrgang. 


Die  Kerbschlagprobe  im  Materialprüfungswesen. 

Bericht  »los  „Ausschusses  zum  Stiulium  der  Kcrhschlsv'fprobe“  an  die  Hauptvorsammluii}'  des 
„Deutschen  V’erhandcs  für  itatorialpriifungo.n  der  Teclinik"*.  erstattet  am  5.  Oktober  1907 

in  Berlin  durch 

Dr.  injr.  h.  c.  Ehrenslierger  in  Essen. 


I |er  vorlicjrende  Bericht  soll  keine  erschöpfende 
Abhandlung  über  das  Problem  der  Kerb- 
schlagprobe darstcllen.  Er  ist  die  Wiedergabe 
eines  kurzen  Referates,  das  der  diesjährigen 
Hauptversammlung  des  Deutschen  Verbandes  für 
Materialprüfungen  der  Technik  über  den  Stand 
der  .\rbeiten  des  zum  Studium  der  Kerltschlag- 
probe.  eingesetzten  Ausschusses  erstattet  wurde, 
und  setzt  auch  die  Kenntnis  der  Verhandlungen, 
die  in  diesem  und  itn  Internationalen  Verband 
ül)cr  das  Problem  der  Kerbschlagprobe  gepflogen 
wurden,  voraus.* 

Von  diesem  (resichtspunkte  ans  muß  der  Be- 
richt beurteilt  werden.  Mit  diesem  sind  die  Unter- 
suchungen des  oben  erwähnten  Ausschusses  noch 

* Zur  .Aufklärung  unserer  Leser  Ui>er  die  tat- 
sächliclien  Vorgänge,  die  zu  dem  oben  wiodergo- 
gebonen  Uerieht  geführt  haben,  bemerken  wir,  ohne 
auf  die  älteren  Arbeiten  zum  Studium  der  Sehlag- 
[irobeu  an  eingokerbten  Stäben,  deren  Hauptergebnisse 
in  den  früheren  Jahrgängen  dieser  Zeitschrift  nieder- 
gelegt  sind,  hier  näher  einzugehen,  kurz  folgendes: 
Auf  dem  Kongreß  („Stahl  und  Eisen'*  1901  Xr.  21 
S.  1197,  Xr.  '22  S.  12ö2l  des  Internationalen  Verbandes 
für  die  .Materialprüfungen  der  Technik  in  Budapest 
(19011  war  nach  langen  Verhandlungen  in  Verfolg 
eines  Beschlusses  dos  .Stockholmer  Kongresse.s  (1S9T) 
der  Beschluß  gefaßt  worden:  „Die  Oruppe  A des 
Kongresses  spricht  den  Wunsch  aus,  daß  außer 
den  zurzeit  gewöhnlich  vorgeschriebenen  Versuchen 
hei  l'ebernahme  von  Metallen  zur  Orientierung 
soviel  wie  möglich  auch  S c h 1 a g p r o b e n an 
eingckerbtüii  Stäben,  Mchorversucho  und 
Kugehlruckprohen  vorgenommen  werden  möchten, 
um  die  Beziehungen  zwischen  den  Vcrsiichsmetlioden 
fcstzustellen  und  die  ziffermäßigen  Angaben  zu  prä- 
zisieren, welche  die  verschiedenen  Eigenschaften 
der  Metalle  dnrzustellen  geeignet  .sintl".  Auch 
der  Brüsseler  Kongreß  (.Stalii  und  Eisen"  1900 
Xr.  18  S.  lino,  Xr.  19  8.  1210,  Xr.  20  S.  1272,  Xr.  21 
S.  1H3Ö)  dos  Intornationalen  Verbandes  (19ü(;i  be- 
schäftigte eich  auf  das  eingehendste  mit  den  l'nter- 
suclinngsmeihoden  über  die  Homogenität  von  Eisen 
und  Stahl  behufs  deren  eventueller  Benutzung 

T#.»7 


keineswegs  ahgescbloasen.  Vielmehr  ist  durch  Pest- 
legung  der  Art  der  Apparate,  der  Form  und  der 
Zurichtung  der  Prohestäbe  erst  die  Grundlage  ge- 
schaflen,  auf  welcher  weitere  eingehende  Ver- 
suche aufzubaucn  sind.  Solche  Versuche  müßten 
zunächst,  und  namentlich  elie  an  Einführung  der 
Kurbsclilagprobe  Itei  Ahuahinen  gedacht  werden 
könnte,  ange.stellt  werden  über  die  Grenzen,  in 
denen  ilie  Werte  der  Kerbzähigkeit  bei  den 
wichtigsten  Materialien  scliwanken  und  bei  Vor- 
aussetzung guter  Qualität  schwanken  dürfen ; 
denn  ohne  umfassende  Versuche  dieser  .Art  wäre 
die  Aufstellung  von  Bedingungen,  denen  die 
Produkte  bezüglich  der  Kerbschlagprolie  zu  ge- 
nügen hätten,  unmöglich.  Wenngleich  für  Schmiede- 

bei  Materialprüfungen  und  nahm  einstimmig  den 
Antrag  an:  „Der  Kongreß  anerkennt,  daß  die  Prü- 
fungsmethode  mit  eingekorbtoo  Stäben 
sehr  interessante  Ergebnisse  zu  liefern  geeignet 
sei".  Xeben  diesen  Arbeiten  und  Beschlußfassungen 
des  Internationalen  Verbandes  gingen  Arbeiten  inner- 
halb deutscdicr  wissenscliaftliciier  und  praktischer 
Kreise  nebenher,  die  sich  die  Klärung  der  schwie- 
rigen Fragen  und  Zweifel  bezüglich  der  Anwend- 
barkeit und  Ausführung  dieser  Prüfungsmothode 
zum  Ziel  gesetzt  hatten.  .Auf  der  Hauptversamm- 
lung dos  „Deutschen  Verhaiidos  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik“  in  Xttrnhorg  (8e|iteinher 
1901!)  fanden  alle  diese  Anregungen  einen  Xieder- 
sc.blag  in  dem  zum  Beschluß  erhobenen  Anträge  des 
Hrn.  Lasche,  „zum  woitoron  Studium  der  Kerb- 
8 c h 1 a g b i eg e p r o b e einen  .Aussciiuß,  bestehend  aus 
den  HII.  Martens,  Striebeck,  Lasche  und 
Ehrensbergi!  r,  oinzusotzon“.  Die  jetzt  folgende  Be- 
handlung der  Angelegenheit  und  deren  Ergebnisse  sind 
aus  deit  obigen  Aiisfüliriiiigen  des  Hrn.  Dr.-lng.  L.  e. 
E ii  r e n s l>  e r g c r zu  ersehen. 

Das  weitgehende  Intere.sse  aller  Beteiligten  an 
den  hier  in  H(>de  stehenden  Fragen  wird  auch  dadurch 
gckoniizüiclinet,  daß  gleichzeitig  auf  einem  andern 
deutschen  Hüttenwerke,  der  Bisinarckhüttc,  un- 
abhängig gloichgorie.hteto  L'ntersuchungen  stattge- 
fiindüii  haben,  über  die  wir  in  nächster  Zeit  berichten 
werden.  Die  Redaktion. 
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Stücke,  Stahlguß,  Bleche  usw.  reichliche  Ver- 
suchsergebnisse vorhanden  sind,  so  fehlen  solche 
nach  anderen  Richtungen  z.  B.  hei  Schienen, 
Trägern  usw,  fast  vollständig,  und  es  wftre  sehr 
erwünscht,  wenn  von  möglichst  vielen  Seiten 
Versuche  angestellt  würden,  um  in  nicht  allzu- 
ferner Zeit  über  ausgiebige  Resultate  verfügen 
zu  können. 

Der  Wortlaut  des  Berichtes  ist  folgender: 

Meine  Herren!  Wie  Ihnen  erinnerlich  sein 
wird , ist  auf  Antratr  des  Herrn  Direktor 
Lasche  auf  der  im  Sejttember  vorigen  Jahres 
al)gehaltenen  Hauptversammlung  des  Veri)andes 
ein  Ausschuß  zum  Studium  der  Kerb- 
schlagprobe eingesetzt  worden.  Dieser  Aus- 
schuß ist  zusammenge- 
treten, hat  zu  seinem  Ob- 
mann Herrn  Geheimrat 
Martens  gewählt  und  in 
seiner  am  19.  April  d.  J. 
stattgehabten  Sitzung  die 
von  ihm  zu  bearbeitende 
Frage  gründlich  behan- 
delt. Zu  dieser  Sitzung 
hatte  Herr  (Jeheimrat 
Martens  ein  sehr  ein- 
gehendes Programm  ent- 
worfen und  den  ^litglie- 
dcrn  des  .\usschusses 
u mfassendes  Literatu  r- 

material  zur  Verfügung 
gestellt.  Der  Staats- 
sekretär des  Reichs- 
marineamts  hatte  die  Ge- 
wogenheit. zur  Teilnahme 
an  der  Sitzung  die  HII. 

Geheimr.'lte  Veith  und 
Hüll  man  n zu  entsenden, 
die  sich  an  den  Ver- 
handlungen in  lebhafter 
Weise  beteiligten  und  dem 
großen  Interesse  der  Marine  an  diesem  Prol)lem 
.Ausdruck  gaben.  Zur  .Sache  selbst  übergehend, 
kann  ich,  das  Wesen  der  Kerbschlagprobe  und 
die  wichtigeren  VerötTcntlichungen*  darüber  als 
bekannt  voraussetzend,  gleich  damit  anfangen, 
das  Ergebnis  der  \'erhandlungen  des  Ausschusses 
Ihnen  vorzutragen,  um  sodann  die  .Anträge  zu 
formulieren,  die  Ihnen  der  .Ausschuß  zur  Ge- 
nehmigung vorzulegen  beschlossen  hat. 

Der  .Ausschuß  beschäftigte  sich  zunächst  mit 
der  Frage,  ob  die  Idsherigen  Erfahrungen  mit 
der  Kerb.schlagprobc  gi'uiigend  seien,  um  Grund- 

• Vereleiciie  mich  „Stalil  und  Eisen*  1890  Nr.  1 
S.  20;  1892  Nr.  1 S.  20.  Nr.  4 8.  196;  1902  Nr.  7 
8.  374,  Nr.  8 8.  42f),  Nr.  22  8.  1229;  1906  Nr.  1 8.  8, 
Nr.  11  .8.  693,  Nr.  19  8.  1217.  Nr.  21  8.  1336;  1907 
Nr.  31  8.  1121,  Nr.  32  3.  IK'iO.  In  den  migezogenen 
liuellcn  finden  sich  auch  eingidiondo  Angaben  über 
die  einschlägige  Literatur  de«  In-  und  .AuHiaiidce. 


Sätze  für  die  Ausführung  der  Probe  aufstellen 
und  die  .Aufnahme  derselben  in  das  Material- 
prüfungswesen empfehlen  zu  können.  Diese  Frage 
wurde  von  allen  Seiten  bejaht,  unbeschadet 
einiger  Versuche,  die  zur  Klärung  von  Einzel- 
heiten vor  der  Vorlage  an  die  Haujitversammlung 
noch  auszuführen  wären.  Vor  allem  wurde  die 
Wichtigkeit  der  Kerbschlagprobe  und  die  Not- 
wendigkeit der  Ergänzung  der  Matcrialprüfungs- 
verfahren  durch  dieselbe  von  allen  Seiten  an- 
erkannt. 

Die  zweite  Frage  war,  welches  System  für 
die  .Ausführung  der  Probe  in  Vorschlag  geliracht 
werden  solle,  ln  Betracht  könnten  kommen  die 
Verfahren  von  B a r b a , F r 6 m o n t , Heyn. 


Guillerj'  und  Cliarp}'.  Erstere  beiden  be- 
nutzen Fallwerke,  Heyn  Handhammer,  Guillery 
mißt  den  Geschwindigkeitsverlust  eines  Schwung- 
rades nach  dem  Durchschlagen  der  Probe,  und 
('har]»y  den  Energieverlust  eines  Pendelhammers. 
Der  .Ausschuß  war  sich  im  klaren  darüber, 
daß  lediglich  der  Charpysche  Pendel- 
hammer zur  Ein  führung  empfohlen  werden 
soll  e.* 

Es  bedarf  nun  nicht  der  eingehenden  Er- 
läuterung, daß  es  im  höchsten  Grade  wünschens- 
wert wäre,  wenn  eine  in  allen  Details  einheit- 
liche Kon.struktion  des  H.ammers  zur  Einführung 
käme,  damit  allerorten  mit  ganz  gleichartigen 
Verhältnissen  zu  rechnen  ist.  Der  .Ausschuß  hat 
deshalb  einen  entsprechenden  Beschluß  gefaßt 


* Die  Mannheimer  Maechinonfabrik  .Mohr  Ä 
Feil  erhoff  liefert  diese  Schlagwerke.  D.  H. 


.Abbildung  1. 

Fendelhammer  von 
250  mkg  Schlagmonient. 
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mi<l  weiter  be.stimmt,  daß  die  Firma  Krupp  im 
Verein  mit  Professor  Stribeck  die  Projekte  aus- 
arbeitet. Dies  ist  in  der  Zwiscdienzeit  j'escheheu, 
und  ich  habe  die  Ehre,  Ihnen  hier  die  Zeicli- 
nuriffen  vorziilefren,  die  unser  technisches  Bureau 
ausfrearbeitet  hat,  welche  aucli  von  Prof.  Stribeck 
besichtigt  und  gutgeheiÜen  worden  sind  (Ab- 
bildung 1,  2 und  3 ).  Ehe  ich  diese  Zeiclinungen 
erläutere,  muß  ich  in  meinem  Bericht  noch  fort- 
fahren und  Sie  mit  einigen  anderen  Festsetzungen 
bekannt  machen,  die  der  Aussclinß  getroft'en  hat. 

Die  Leistung,  die  man  von  einem  Schlagwerk 
verlangen  muß,  richtet  sich  nach  den  Abmessun- 
gen und  der  Art  der  Pro- 
ben. Ich  komme  auf  diese 
Einzelfragen  noch  zurück, 
möchte  jetzt  nur  so  viel 
sagen,  daß  nach  den  bei 
Krupp  vorgenommenen  Ver- 
suchen unter  Berücksich- 
tigung der  vom  Ausschuß 
empfohlenen  Probestabab- 
messungen eine  maximale 
lebendige  Kraft  des  Schlag- 
werks von  225  mkg  gefor- 
dert wird.  Dies  würde  zur 
Konstruktion  eines  Schlag- 
werkes von  250  mkg  führen. 

Der  .\usschuß  hat  emj)foh- 
len , drei  Bauarten  vorzu- 
schlagen, iiilmlich  ein  großes 
von  250  mkg  Höchstlei- 
stung (Abbiltlung  1),  ein 
mittleres  von  75  mkg  Höchst- 


leistung (Abbild.  2», 
und  ein  kleines  von 
10  mkg  Höchstleis- 
tung (.\bbildung  3). 

Für  viele  Fülle 
wird  das  mittlere  aus- 
reichen,  das  große 
wird  meist  nur  für 
besonders  zillie  Spez- 
ialst.'lhle  zur  Anwen- 
dung kommen  müssen. 
Dagegen  emi»tiehlt  es 
sich  nicht,  die  größe- 
ren Schlagwerke  zu 
verwenden,  wenn  nur 
sehr  kleine  Kräfte  ge- 
braucht werden,  da  in- 
folge der  Keibungs- 
wider.stilnde  die  Un- 
genauigkeiten sonst  zu 
groß  werden.  Die  Kon- 
struktion ist  an  dieVor- 
schlAge  von  Charpy 
angelehnt.  Dieser  Herr 
hat  mir  in  der  ent- 
gegenkommendsten 

Weise  seine  Konstruktionen  zur  beliebigen  frei- 
esten Benutzung  zur  Verfügung  gestellt,  so  daß 
die  .\pj)arate  überall  ohne  weiteres  gebaut  werden 
könnten.  Die  Firma  Krupp  hat  Details  zu  diesen 
Fallwerken  noch  nicht  gezeichnet.  Vielmehr 
würde  sie,  wenn  die  llauiitversammlung  die  Bau- 
arten, wie  sie  vorlicgcn,  gutheißt,  die  Fall- 


Alil>ildung  2. 

l’cndelhainincr 
von  75  mkg  .‘^chlagmoincnt. 


Abbildung  3.  l’endolliatmner  von  IO  mkg  Sclilagntonient. 
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Tabelle  l.  KohlenatoffHtahle. 


l.fd. 

rrstlekrlt 

hon- 

Schlat;- 

Xr. 

1 ^ronzc 

traktUm 

artiirlt 

1 

"4 

•4 

nike/qrm 

1 ' 

4.3,3 

1 23,0 

i 26,5  ! 

64 

4,6 

->  ! 

4.5,1 

i 25,6 

' 26,0  • 

70 

20.4 

4.5,1 

25,6 

i 2‘M  , 

60 

4,6 

•» ! 

45,1 

.30,1 

! 20,4 

56 

18,5 

^ 1 

46,5 

28,3 

1 26,3  ; 

(53 

22,4 

0 ' 

47,6 

17,5 

30 

«1,2 

7 

48,6 

23,9 

1 0 
\ 1 

56 

17,2 

8 ! 

43,1 

— 

1 

19 

1 2,0 

1 

50,4 

f 29,5 

24,5 

70 

22,6 

10 

50,5 

• 28,1 

26,4 

60 

4,7 

11  ' 

50,9 

— 

26,9 

57 

19,9 

12 

53,3 

' 26,1 

59 

18,8 

in 

54,8 

1 34.5 

26,3 

61 

22,4 

H 1 

55,7 

30,9 

1 25,0 

64 

> 24,1 

1.5  ( 

.57.1 

27,4 

1 22,0 

52 

1 ■«,« 

1«  ' 

59,2 

, 38,9 

1 28,3 

57 

15,1 

17 

61,0 

1 30,9 

1 19,3 

53 

1 4,6 

6.3,3 

i 30,1 

1 19,4  ‘ 

44 

; 3,7 

1 

1!»  1 

64,5 

40,7 

I 28,3 

65 

J 22,1 

20  ' 

65,4 

, 3.3.6 

1 20,0 

57 

' 7,1 

66,3 

1 31.8 

1 19,3 

39 

' .3.8 

22 

67,2 

38,0 

1 22,0 

59 

1 9,0 

23  • 

67,2 

' 42,2 

1 18,6 

56 

' 15.7 

87,5 

' 49,5 

1 12,8 

22 

1 5.6 

1 25  1 

100,0 

65,4 

12.1 

36 

i «,5 

26  1 

112,3 

1 7.5.2 

' 10,0 

35 

i 5,6 

Die  Dehnungen  ttiinl  an  Xurnml|irolien  1=10  d 
gemessen. 

werke,  erst  für  sich  hauen,  um  die  kleinen  Er- 
fahrungen zu  saininoln,  die  bei  der  .Ausführung 
eines  solchen  Ajijiaratcs  stets  zu  inacheu  sind, 
und  sic  in  <lon  herauszugebenden  Einzelzcichmingen 
verwerten.  Nach  diesen  dom  Verband  zu  über- 
gebenden genauen  Zeichnungen  könnten  dann  die 
Schlagwerke  ohne  weiteres  bei  beliebigen  Fa- 
brikanten gtibaut  werden.  Jiei  der  Konstruktion 
waren  folgende  Crrundsätze  madgebend: 

1.  Das  Pendel  ist  unten  sehr  schwer,  das  Ge- 
stüngc  sehr  leicht  und  stabil  gehalten. 

2.  Das  Pendel  .schwingt  in  Kugellagern. 

3.  Der  Schwerpunkt  des  Gestänges,  der  Pendel- 
masse des  Probestabes  und  der  TretYpunkt 
der  Schlagschneide  liegen  in  der  Schwing- 
ungsebene  des  Schwerpunktes  des  Pendels, 
um  Vibrationen  zu  vermeiden. 

4.  Das  Stoßzentrum  liegt  bei  dem  großen 
Fallwerk  ebenfalls  zur  Vermeidung  von 
Vibrationen  etwa  50,  beim  mittleren  etwa 
25  mm  über  dem  Prohenschwerpunkt,  beim 
kleinen  fallen  die  beiden  Punkte  ungefuhr 
zusammen.  Die  Stützweite  ist  bei  den  großen 
Schlagwerken  120,  bei  dem  kleinen  70  mm. 

5.  Die  Schlagwerke  sind  so  konstruiert,  daß 
sie  als  Ganzes  überall  hingestellt  wenlen 
können. 

Die  .Ausführung  der  Probe  geschieht  so,  daß 
•las  Pendel  in  eine  bestimmte  Höhe  aufgezogen  und 
fallen  gelassen  wird,  so  daß  die  Prolie  mit  einem 


Ergehniuse  von  Zerreiß-  und  Korbselilagversuoben 
mit  Stäben  aus  Kohlenstofftitalil. 


Schlag  durchgeschlagen  wird.  Es  ist  dann  der 
.Ausschlag  auf  der  anderen  Seite  zu  messen,  wo- 
raus die  absorbierte  lebendige  Kraft  resultiert. 
Das  .Ablescn  des  Ausschlages  ist  mittels  eine.« 
kleinen  Schiebers  gedacht.  Ich  kann  hier  gleich 
einschalten,  daß  man  <lie  Pendel  natürlich  beim 
Schlagversuch  nicht  bis  zur  vollen  Höhe  auf- 
zuziehen braucht.  Man  kann  bei  geringerem 
Schlagwiderstand  auch  mit  geringerer  Energie 
arbeiten,  uiul  Versuche  haben  erwiesen,  daß  e« 
ziemlich  gleichgültig  für  den  .Ausfall  der  Probe  ist. 
ob  die  Geschwindigkeit  des  Pendels  im  Aufschlag 
einer  Fallhöhe  von  einem  oder  vier  Meter  ent.spricht. 
.Allerdings  wird  man  nicht  ins  E.xtreine  gehen.  Pro- 
fessor Stribeck  hat  versuchswei.se  mit  außerordent- 
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Abbildung  5 (verj^leicbe  THl)eno  2). 
Scbaubild  der  Ergebninee  von  Zerreib-  und  Kerb- 
scblagversucben  mit  .Stiiben  aus  Nickel-  und  t'hroni- 
nickelstahl. 

licli  «rroDen  GeschwiiKligkeitcn  gearbeitet,  indem 
er  die  l’robe  nicht  abgcscblagen,  sondern  abgeschos- 
sen liat.  Die  Ergebnisse  waren  dann  al>weichend. 

Der  grofie  Ifanimer  von  2.50  mkg  Leistung 
(8.5  kg  Pi-ndelgewiclit,  2,!)4  in  Kallhöhc).  sowie 
der  mittlere  Hammer  von  7.5  mkg  Leistung 
(83  kg  Pendflgewiclit,  2.2S  m Fallhöhe)  zeigt 
nur  insofern  Abweichungen  von  der  Charityschen 
Konstruktion,  die  sich  bewahrt  hat,  als  die 
Lagerung  der  Drehachse  und  der  Ri'gistrier- 
apparat  für  die  verbrauchte  leliendige  Kraft 


Tabelle  2.  Nickel-  und  Ob  roin-NickelHtahle. 


Lfd. 

.Nr. 

F«ii|(|ckrit 

kr 

EluBtUltttc*- 

iprrnzf 

kr 

Dfhnunif 

S 

Koii* 

(rnktlon 

% 

Schl«K- 

«rhrU 

51 

51,3 

39,8 

23,3 

70 

42.1 

52 

53,9 

41,6 

20,7 

72 

42,2 

53 

54,8 

45,1 

25,7 

00 

42,5 

54 

57.5 

44,2 

29.5 

73 

41,8  . 

55 

59,2 

45,1 

23,3 

01 

37,8  1 

50 

62,8 

39,8 

21,8 

04 

32,0 

57 

08,1 

— 

18,8 

03 

23,1  1 

58 

71,0 

50,0 

23,5 

00 

35,0  1 

50 

72,5 

50,0 

20,0 

08 

30,0  , 

00 

72,5 

48,0 

18,0 

00 

37,0  ' 

01 

73,4 

53,0 

1 0,7 

00 

24,2  j 

02 

78,7 

07,2 

14,5 

00 

32,8 

03 

80,5 

01,9 

10,7 

t)  1 

27,0  1 

04 

81,3 

07,2 

15,1 

00 

20,0 

05 

82.2 

09,0 

14,8 

63 

20,0 

00 

84,0 

09,0 

14,3 

04 

25,2  1 

07 

87,9 

76,4 

1.5,2 

03 

24,2 

68 

88,4 

70,0 

20,3 

64 

20,3 

09 

91,4 

70,4 

1.5,1 

02 

--t  1 

70 

95,5 

84,9 

10,8 

58 

21,5 

71 

ltH),0 

83.1 

13,3 

50 

19,3 

72 

107,9 

81,3 

1.3,0 

47 

10,0 

73 

114,1 

101,7 

8,3 

51 

14,0 

74 

131,7 

108,8 

40 

11,0 

75 

190,0 

16.3,5 

0,5 

31 

8,3 

Die  Dehnungen  aiiid  an  Normalproben  1=  10  d 
gemessen. 


geändert  sind.  Die  Drehachse  läuft  in  Kugel- 
lagern, der  Encrgieverlust  durch  Reibung  ist 
daher  sehr  gering.  Für  die  Registrierung  ist 
auf  das  äuüere  Ende  der  Drehachse  eine  S<;heibe 
aufgesetzt,  um  diese  ein  dünner  Draht  geschlungen, 
welcher  an  seinem  unteren  Ende  zur  Siiannung 
ein  kleines  Gewicht  trägt,  das  sich  in  einer 
Führung  bewegt  und  bei  hochgezogenem  I'endel 
in  seinem  tiefsten  Punkt  steht.  In  der  Führung 
vei’schiebbar,  durch  eine  leichte  Feder  nur  so 
stark  angedrückt,  dal)  er  durch  Reibung  in  jeder 
Lage  festgehalten  wird,  befindet  sich  ein  mit 
Zeiger  versehener  Schieber.  Wenn  nun  das  Pendel 


Tnbello  3.  V e r b c li  i e d o n o S p e z i a 1 a t a b 1 e. 


1 

l.fd. 

Nr. 

( 

KlilMtixUktif 

ll^retuv 

Dehtiuntc 

Kun- 

truktloti 

^ Scliluf;. 
■rboli 

kc 

Wir 

% 

% 

1 mkici'cicm 

101 

72,5 

40,0 

20,7 

50 

' 1.3,4 

1 102 

72,5 

40,9 

17,0 

57 

18,0 

103 

70, 1 

40,9 

17,7 

03 

17.8 

104 

79.0 

00,1 

18.0 

58 

, 17.8 

1 05 

82,2 

00,1 

10,0 

58 

18,4 

100 

83,1 

50,0 

21,5 

02 

1 23,9 

107 

85.8 

08,1 

14,5 

57 

l 11,4 

108 

85.8 

01,5 

1.5,7 

0 4 

15,5 

109 

88,0 

53.0 

1.3,5 

50 

[ 10,0 

110 

92,8 

70,9 

10,7 

59 

1 18,4 

111 

96,4 

80,5 

11.7 

00 

\ 18,2 

112 

12.5,0 

107,0 

.8,4 

30 

1 
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heruntersclnvingt,  so  be- 
wegt sich  das  kleine  am 
Draht  liflngende  Gewicht 
in  die  Höhe  und  nimmt 
den  Schieber  mit.  ln  dem 
Augenblick,  in  welchem 
die  Schneide  des  Ham- 
mers den  Prohestab  trifft, 
d.  li.  wenn  das  Pendel  in 
seinem  tiefsten  Punktan- 
gekommen ist,  steht  der 
Zeiger  des  Schiebers  auf 
dem  Nulljmnkt  der  an 
der  Führung  angebrach- 
ten Skala.  Beim  Durch- 
schwingen des  Pendels 
nach  der  anderen  Seite 
wird  auch  der  Zeiger 
weiter  in  die  Höhe  ge- 
schoben und  bleibt  st«‘hen, 
wenn  das  Pendel  in  sei- 
nem höchsten  Punkt  an- 
gelangt ist.  Die  Diffe- 
renz zwischen  Fallhöhe 
des  Pendels  und  Steig- 
höhe auf  der  anderen 
Seite  kann  an  der  Skala 
abgelesen  werden  und 
entspricht  der  .Vrbeit. 
welche  für  das  Durch- 
schlagen des  Probestabes 
verbraucht  wurde.  Das 
Pendel  wird  zur  Aus- 
führung des  Schlages 
durch  eine  Handwinde 
in  die  Höhe  gezogen. 
Da  es,  wenn  nicht  alle 
Kraft  absorbiert  wird, 
nacdi  dem  Breclieii  des 
Stalles  noch  lange  fort- 
schwingen würde,  so  wird 
es  durch  eine  Bremst'  zum 
Stillstand  geliracht.  Diese 
besteht  in  einem  ge- 
rauhten, kreisförmig  ge- 
bogenen Flacheisen,  wel- 
ches durch  eine  Hebel- 
bewegung gehoben  und 
gegen  die  unten  am  Ham- 
mer angebrachte  Bürste 
geilriickt  wird. 

Der  kleine  Pendclham- 
mer  von  1 0 mkg  Leistung 
(8.2  kg  Pendelgewicht, 
1.22  m Fallhöhe)  ist  fast 
genau  dem  l'hariiyschen 
kleinen  Hammer  nachge- 
bildet. Das  Pendi‘1  wird 
hier  von  Hand  hochge- 
hobeu,  die  Steighöhe  durch 
eineu  Zeiger  markiert. 


Abbild.  6 (vcrgl.  Tabelle  3). 

8ebuiibild  der  Ergebnisse 
V.  Zorreill-  u.  Kttrbschlag- 
versiicliun  mit  Stäben 
aus  verscbieilenen 


Tabelle  4.  Stahlformgaß. 


I 


I.fd. 

Xr. 

FmUg. 

keil 

kK 

eumizUttu- 

greDze 

kr 

lieh- 

nun* 

% 

' Kon- 
Iraktlon 

% 

Scbla*. 

arbeil 

nkfcmem 

löl 

' 40,0 

20 

30 

«« 

4,5 

152 

40,0 

20 

30 

61 

21,0 

153 

41,4 

21 

29,2 

«1  . 

18,2 

154 

42,0 

21 

29 

59 

4,4 

155 

45,0 

— 

28 

59 

19,1 

15G 

45,2 

— 

26 

— 

3,1 

157 

45,2 

20,4 

31,0 

50 

3,7 

158 

45,5 

25,2 

— 

.3,7 

159 

40,0 



30 

54 

4,1 

100 

46,8 

— 

27,3 

— 

3,8 

161 

47,8 

26,5 

22,9 

51 

3,7 

102 

47,8 

23,0 

23,0 

47 

3.9 

103 

47,8 

— 

25 

— 

3,8 

164 

49,7 

23,2 

24,8 

45 

3,8 

105 

49,7 

23,5 

— 

3.8 

166 

50,3 

— 

27 

— 

13,8 

167 

55,3 

23,4 

24,7 

35,4 

20,7 

108 

59,5 

22,9 

40,5  . 

42,0 

25,1 

Sclianbild  der  Ergebnisse  von  Zerreiß- 
iind  Kcrhschlagversuchen 
mit  Stäben  aus 
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Tabelle  5.  Ergebnisse  der  Korbschlagproben  aus  Kolilenstoffstahl. 


Form 


— r 

- » 6 p».  j 

*—80 • 

1_ 

Ti  i 

»Fzelcb-  ! Kall- 
Dunir  de«  b5be 

Stabe«  in  m 

' 

Spez. 
Schlag- 
Arbeit 
ln  m kR 

4 A 80  2 

6,4 

4 B 80  2 

7,5 

4 C 80  2 

8,5 

4 D 80  2 
l 

7,6 

, 

~r  ^ 

o 



2 

A-«- 

IRl 

«.-20^  - 

5 A 80  2 

5 B 80  2 
5 C 80  2 

5 D 80  2 


2 A 80 
2 B 80 
2 C 80 


1,5 

1,5 

1,5 


2 D80  i 1,5 


e,2 

9,5 

6,4 

9,3 


11,0 

11,2 

10,9 

10,0 


i_T\: 


1'°  ^ 


l__L 


jn. 


r — I 


3 A 80  1,5 

3 B 80  1,5 

3 €80  1.5 

3D80  1,5 


1 


8,9 

8.4 

9.5 
9.3 


3A40  1,5 

3 B 40  : 1,5 
3 0 40  : 1,5 
3 D 40  I 1,5 


8,2 

9.3 

8,9 

8.6 


10 


I 1 


12 


4 A 40 

1,0  : 

8,5 

' IrriL 

rioH 

4 B 40 

1,0 

4 C 40 

1,0  I 

8,5 

5 A 40 

1,0 ; 
1,0 ; 

6,9 

5,8 

■'  IjjtIL 

5 B 40 

1 

5 € 40 

1,0 

8,0 

1 

6 A 40 

1,0 

1,0 

4,1 

5,8 

6 

1 ; n'i- 

6 B 40 

i 

6 C 40 

1,0 

5,5 

I . 
i * 


r ^ 

1 7 fi'i- 

n 


r — 

c 

4 n: 


I 


7 A 40' 

’’"l 

<>  O 

7 B 40 

1,0 

3,6 

7 € 40  1 

1.0 

1 

3,6 

8 A 40 

1.0  ' 

2,7 

8 B 40 

1,0 

1,8 

8 (•  40 

1,0 

2.7 

13 


14 


15 


16 


K o r m 


lte/«lch- 
nunz  de» 
Subf» 


Kall- 
h5he 
in  m 


♦ n-'i- 

r:.i 

.«-lO-w 

1 

C 

t 

> t 
9A40  1,0 

9 B 40  1,0 

I 

9 0 40  ' 1,0 


10  A 40  j 

1,0 

3,8 

lOB  40 

1,0 

3,6 

10  C 40 

1 

1.0  , 

4,2 

8)>el. 

8chlsK- 

Arbelt 

ln  mIkK 

1,1 

1,5 

2,8 


riG 

» 

Lu 


I 


11  A 

1,0 

Dlrht  duroh- 
•cblu|?<‘0 

11  B 

1,0 

nicht  dürr li- 
ichla)(en 

11  C 

1.5 

12,5 

^10^ 

12  A 

1,5 

9,0 

12  B 

1,5 

5,7 

12  C 

1,5 

7,4 

4 D 

1,0 

4,7 

tr 

5 D 

1,0 

4,2 

>10-»-: 

6 D 

1,0 

4,6 

n 


r ' " 1 — 

T 

o 

V 1 

l O 

1 

1 ^ 

A - 

.‘.4S0V. 


— T 


•-10-» 


13  A 80 

1,5 

0,9 

13  B 80 

1,5 

0,8 

13  C 80 

1,0 

0,8 

13  I)  80 

1,0 

0,8 

14  A 80  1 

1,5 

0,8 

14  B 80 

1.5 

0,8 

14  € 80 

1,0 

0,8 

14  D 80  I 

1,0 

0,, 

15  A 80 

0,5 

0,6 

15  B 80 

0,5 

0,4 

15  € 80 

0,5 

0,6 

15  D 80* 

0,5 

0,5 

7D 
8D 
9 I) 


1,0 

1,0 

1,0 


I 


0,9 

0,8 

1,0 


17 


G 


r'ia«' 


10  D 

11  1) 
12  1> 


1,0 

1,0 

1,0 


I 


0,8 

0,7 

1,0 


Die  weiteren  Verhandlmifreii  und  Beschlüsse 
des  .\usschusses  bezogen  sich  auf  Form  und 
Zurichtung  des  l’robestabes,  die  Versuolistenipe- 
ratiir,  die  beim  Versuch  zu  ermittelnden  Werte 
und  eine  einheitliche  Bezeichnung  der  Probe 
selbst  und  der  daliei  vorkoinmenden  VorgUnge 


und  BegrilVe.  Was  zunächst  die  Stab  form 
betritVt,  so  schlagt  Oharp}’  Stabe  von  IBO  mm 
Lange,  30  mm  [jp  vor.  Diese  Stabe  siml  durch 
ein  Loch  von  li  mm,  das  neben  der  Mitte  gebohrt 
und  nach  der  Seite  aufgeschnitten  ist,  gekerbt. 
Für  Bleche  bezw.  dünnere  Gegenstände  als  30  mni 
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Tabelle  6.  Versuche  mit  Proben  aus  zwei  geschmiedeten  Stäben  von  80  mm  und  40  mm  [J] 

aus  G-prozentigem  Nickelstahl. 

Ergebnisse  der  Schlagproben  aus  dem  80  mm-Stab. 


form 


fnll- 
/clcheo  ' höhl' 


t 


In  m 


M 

-w  6v^7 

J [ 2 

J’Li_ 

I 1 A 80  I .H 


1 H 80  I !1 

1 C 80  j .1 

1 I D 80  I .8 


SchlAf;- 
arbelt 
In  mkg 

26,4 


or, 


25,7 

27,4 


! 2 A 80  2 


2 B 80  2 


2 1—20-^  ! 2 C 80  2 

j 2 l)  80  I 2 


25,8 

23,4 

25,8 

24,7 


i_ra 


— * 


3 A 80 
3 B 80 
3 C 80 
3D80 


14,1 

13,6 

13,6 

13,5 


form 


13 


14 


Zeichen 

fall- 
hühe 
In  m 

13  A 80 

1,5 

13  B 80 

2,0 

13C  80 

1,5 

13  D 80 

2,0 

14  A 80 

1,5 

14  B 80 

1,5 

14  C 80 

1,5 

14D80 

1,5 

Schlaff- 
•rbclt 
In  mkj; 


nirhi  dnrch- 
•chlaKrn 

17,5  ' 

nicht  dnrrh- 
>chlai;rn 

17,5 


nicht  ein- 
wandfrrl  ’ 


9,7 

9,6 

9,5 


15 


1 T 


i-lO-a 


15A80  1.0'  11,1 

15B80  1,0  ' 10,5 

15  C 80  I 1,0  j 10,6 

15D80  1,0  j 11,5 


Ergebnisse  der  Sehlagproben  aus  «lern  40  mm-Stab. 


i_n: 


« 


3 A 40  1 14,5 

i 

3 B 40  ' 1 15,1 

3CM0;  1 ' 13,4 

3 I)40j  1,5  I 1.8,0 


-*1  4 I» 


T 

_L 


— r 

h> 

JLÜi 


•«-lO-M 


9 A 40  ' 1,5  ' 

I 

9 B 40,  1,5 
9C  40  j 1,0  ^ 
9I)40j  1,0  , 


10 


10  A 40  j 1,0  ' 
10  B 40  i 1,0  ' 
, IOC  10 i 1,0  ' 
I 101)40,  1,0  ' 


9,4 

9.8 
9,6 

9.9 

1 1,8 
12,5 
12,0 
11,8 


1> 


n ^ 

4 

> 

J 

— 

11  A 40i  1,0  I 

I * I tChlHC^D 

W 1 1 1 B 40  1,5  I 20.3 


he-io-»,  1 1 C 40  I 1 ,5  j 
I 1 1 D 40  1,5 


19,0 

19,8 


12 


’ g: 


■i: 

l_ 


i__r: 


I 


7 A 40 

1 

0,5 

7,9 

1 7 B 40  i 

0,5 

7,9 

1 7C  40 

1,0 

7,7 

1 7 T)  40  * 
1 1 

1,0 

7,6 

8A40 

1,0 

8,4 

: 8 B 40  1 

1,0 

8,5 

! 8 ( • 40 

1,0 

8,6 

' 8 n 40 

1,0 

8,3 

16 


^ r: 

lAi 

' 45* '• 


1 1 2 A 40 

1,0 

! il2B40, 

1.0 

■J  1 2 C 40  , 

1 

1,0  . 

1 12  I)  40 

1,0 

1 6 A 40  , 

1,0  j 

I 1 16  B 40 

1,0 

^ ' 1 6 C 40 

1 1 6 D 40 

1,0 

9,3 

9,6 

9.2 

9.3 

6,9 

7.3 
7,2 
6,9 


• .S 

1 < A 

r-ie*' 


17A40[  1,0  I 
17  B 40|  1.0 
17  C 40  I 1,0  i 
17  1)40  1,0 


9.6 

9.7 
9.6 
9,.5 


11.  Dezember  1907. 


Die  Ke.rbschlagprohe  im  Materialprilfungswesen. 


Stfthl  and  Eisen.  1805 


wird  dieselbü  Art  der  Probe  mit  verminderter 
Dicke  vorgeschlageu.  Es  ergibt  sich  dann  ein 
Stab  mit  15  mm  tiefem  Kerb,  der  am  Boden 
nach  einem  Radius  von  3 mm  gerundet  ist.  Die 
Stützweite  der  Probe  ist  120  mm;  sie  wird  von 
der  nicht  gekerbten  Seite  aus  durchgeschlagen. 
Der  Ausschuß  hat  besclilossen,  diese  Probe  vor- 
zuschlagcn.  mit  Ausnahme  der  Ai>messungen  des 
Loches,  welche  auf  4 mm  festgesetzt  wurden. 

Zur  Begründung  dieser  Be.schlüsse  muß  ich 
etwas  weiter  ausholen.  Die  Abmessung  der 
Probestabe,  die  Art  des  Kerbs,  all  das  spielt 
beim  Proberesultat  eine  gewaltige  Rolle.  Es  ist 
deshalb  unbedingt  erforderlich,  hier  Normalien 


(in  kg  f.  d.  qmm),  Dehnungen,  Querschnittsver- 
minderungen und  Schlagarbeiten  (in  mkg  f,  d.  ticm) 
für  eine  Anzahl  Kohlenstoffstahle  wieder.  Die 
einzelnen  Versiic.hsresultate  sind  in  Abbildung  4 
nach  den  Dehnungen  der  Zerreißprobe  ge- 
ordnet, so  daß  diese  eine  stetig  verlaufende 
Kurve  bilden.  Im  allgemeinen  nimmt  die  Dehnung, 
wie  ja  nicht  anders  zu  erwarten,  mit  steigender 
Festigkeit  ab.  Nach  den  landläufigen  Begriffen 
sollte  man  annehmen,  daß  «dne  Uebereinstimmung 
zwischen  Dehnung  und  Schlagarbeit  herrsche, 
daß  also  die  Linie  der  Schlagarbciten  parallel 
der  Dehnungslinie  verlaufe.  Dies  ist  jedoch 
nicht  der  Fall.  Es  betr.'igt  z B.  in  einem  Falle 
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Al>l)ililuiig  8 (vergleiche  Tabelle  .5  und  ti).  Schaubild  der  Schingnrbeiten 
hei  StAben  mit  Tcrschiedciicn  Kerb-  und  Stabformen  aus  KuhlenstofTstahl  und  Nickeletahl. 


zu  schafVeu,  da  soii.st  ganz  unvergleichlmre  und 
unbrauchbare  Werte  zutage  gefördert  werileu 
würden.  Sie  gestatten,  daß  ich  Ihnen  die  Er- 
gebni.sse  von  N'er.sucheu  vorlege,  welche  diese 
Bezitdiungeu  näher  darlegen.  Dieselben  sind 
von  der  Firma  Krupp  mit  einem  Pendelhammer 
Fhar|)y.schcr  Konstruktion  von  15fO  mkg  Höchst- 
leistung ausgeführt. 

Zunächst  möchte  ich  Ihnen  die  Ergebnisse 
der  Schlagproben  von  Koh lensto ffstä li len 
und  Spezialstählen  zeigen,  ausgcfiihrt  mit 
(liarpyschen  Normalstäben,  1 (>0  lang,  30  Q], 
()  mm  Loch,  4. .5  qcm  (Querschnitt  im  Kerb.  Die 
Versuchsresultate  sind  gemessen  als  verbrauchte 
lebendige  Kraft  f.  d.  qcm  .Stabiiuerschnitt  im  Kerb. 

Tabelle  1 und  .\bbildung  4.  geben  die  Bruch- 
festigkeiten (in  kg  f.  (1.  qmm.i,  Elastizitätsgrenzen 


bei  einer  Dehnung  von  2(i,7  «/o  di«  Schlag- 
arbeit nur  4,»)  mkg,  während  sich  in  einem 
andern  Falle  bei  nur  18,(>  “/o  Dehnung  eine  Schlag- 
arbeit von  1.5,7  mkg  ergal).  Die  Betrachtung 
der  Schlagarbeit  führt  also  zu  einer  anderen 
Hewertung  des  .Materials,  als  die  Betrachtung 
der  Dehnung.* 

In  Tabelle  2 und  .'Mibildung  .5  sind  in  der- 
.selben  Weise  die  Ergebnisse  von  Zerreiß-  und 
Kerbschlagjiroben  von  Nickel-  und  Nickel- 

* y.n  (len  Tabclb.Mi  I bis  4 ist  folgomlos  zu  bo- 
merken : F.s  war  lodiglieh  die  .\bsic.lit,  vor  Augen  zu 
führen,  duö  man  durch  die  Hoaultnte  der  Kerbschlag- 
[)robe  unter  rmstämlcn  zu  einer  anderen  Bewertung 
der  Matcrialiim  gelangt,  als  durch  die  Zorreili-  und 
Dehnungsprobe.  Tabelle  1 enthält  normale  und 
minderwertige  Stahle,  um  zu  zeigen,  daß  die  Kerb- 
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Dor  unter»  TeiPder  Abbildumr  iat  ale  Forteotzung  der  oberen  Bildhälfte  nn  l.inie  7,-7,  zu  denken. 
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Al>l)il<luiif'  U)  (vertjleieho  Tabelle  5 und  Abbildung  8).  Art  der  Entnahme  der  I*robenläbo  aun  der  Stande  von  40  mm  ff]  KolilenatoffHtalil. 


1 1.  Dezember  1907 


Die  Kerbschlagprobe  im  Materialprüfungsiceaen. 


Stahl  and  Eieen.  1807 
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chromstahlen  dargestellt.  Hier  ist  zu  be- 
merken, (laß  die  Linie  der  Schlagarbeiten 
im  großen  und  ganzen  ähnlich  verläuft,  wie  die 
Idnie  der  Dehnungen  und  umgekehrt  wie  die 
Tdnie  der  Festigkeiten.  Es  liegt  dies  daran, 
daß  alle  diese  Proben  ein  Höchstmaß  von  Zähig- 
keit besaßen.  Bemerkenswert  ist  auch,  daß  hier 
die  Linie  der  Schlagarbeiten  oberhalb  der  Deh- 
nungslinie verläuft,  wahrend  sie  bei  den  Kohlen- 
stoft'stahlen  unter  der  Dehnungslinic  bleibt.  Man 
kann  aber  auch  bei  Xickelstahl,  je  nach  der 
Verarbeitung,  trotz  guter  Dehnung  in  der  Zer- 
reißprobe geringe  Schlagarbeit  erhalten. 

Tabelle  H bezw.  4 und  Abbildung  6 bezw.  7 
geben  die  Resultate  von  Versuchen  mit  verschie- 
denen Spezial.stahlen  und  Stahlformguß.  Letzterer 
weist  zuweilen  bei  guter  Dehnung  recht  geringe 
Schlagarbeit  auf,  und  es  wird  dadurch  die 
geringere  Sicherheit  des  Stahlgu.sses  im  Ver- 
gleich mit  geschmiedetem  Material  zum  zahlen- 
mäßigen Ausdruck  gebracht. 

Wenn  ich  nun  zu  der  Frage  der  Dicke  der 
Stäbe  und  zur  Form  des  Kerbes  übergehe,  so 
geben  folgende  Versuche  hierüber  Aufschluß: 
Tabelle  ö und  (5  und  .Abbildung  8 .stellen  die 
Ergebnisse  einer  mit  zwei  Stahlsorten  durchge- 
führten längeren  Versuchsreihe  dar.  Es  wurde 
dazu  gewöhnlicher  Kohlenstoffstahl  von 


Ahiiie»«uniccn 

KüPlIirkelt 

Kl.-Orclirt} 

Drhnun^ 

Kontr. 

mm 

k(T 

s* 

% 

80  Q] 

53,9 

32,1 

22 

59,5 

40  m 

52,2 

28,3 

23 

58 

und  N i c k e 1 s t a h 1 von 

AbmrMuniTf^D 

KrvtifCkcit 

RI.  Orcoze 

DrlinuoK 

Konir. 

mm 

kff 

k? 

% 

% 

80  [XI 

79,5 

57,6 

18,3 

60 

40  CO 

77,8 

56,6 

21,2 

62 

eclilagprobo  die  geringe  Qualität  in  Fällen  erkennen  läiit, 
in  welchen  gute  Dehnungsrosultato  einen  Schluß  auf 
gute  (Qualität  zuia.sHon  würden. 

Nr.  1,  3,  20,  21,  22  beziehen  sich  auf  Schmiede- 
stücke, welche  zu  heiß  verschmiedet  wurden. 

Nr.  10,  17,  18  beziehen  sich  auf  Eisenbahn- 

achsen, die  ohne  sichtliche  Veranlassung  im  Betrieb 
gebrochen  sind. 

Tabelle  2 entbält  normale  Nickel-  und  Nickel- 
chromstahle. Die  im  Vergleich  zu  Kohlcnstoffstahlen 
erfahrungsgumäß  bessere  Qualität  und  namentlich 
größere  Zähigkeit  derselben  wird  durch  die  Zerreiß- 
probe nicht  zum  Ausdruck  gebracht.  Die  durch  die 
Kerbschlagprobe  ermittelten  Werte  lassen  die  l'eber- 
legenheit  der  Nickel-  und  Nickelchromstahle  erkennen. 

Tabelle  3 enthält  die  verschiedenartigsten 
Spezialstahlc.  Dieselben  sind  nur  angeführt,  um 
zu  zeigen,  wie  auch  bei  diesen  die  Kerbschlagprobe 
andere  Werte  als  die  Dehnung  ergibt. 

fn  Tabelle  4 ist  Stahlformgiiß  aufgenommen. 
Es  ist  bekannt,  daß  gtiter  -Stalilguß  meist  besonders 
hohe  Werte  der  Bruchdehnung,  mitunter  bessere  als  bei 
geschmiedetein  .Material,  ergibt.  Es  ist  deshalb  aber 
nicht  an/.unehmen.  daß  er  besser  als  das  letztere  wäre. 

Die  Kerbschlagprobe  zeigt,  daß  dem  Stahlguß 
häutig  eine  sehr  geringe  Kerbzähigkeit  zu  eigen  ist. 
ln  Tabelle  4 zeigen  nur  einige  weichere  StahlguB- 
sorten  gute  Worte  der  Kerbzähigkeit  sowie  Nr.  167 
und  168,  welche  Worte  sich  aufUußstücke  aus  25-pro- 
zentigem  Nickelstahl  beziehen.  Der  Verfasser. 
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Abbildung  II. 

ZuHamnienstellung 
der 

verschiedenen  Kerbarten 
und  Stab(]uorsc.linitte. 


verwendet.  Für  diese  Versuchsreihe  wurden 
Stilbe  von  80  nun  [J]  und  40  nun  Q]  in  besonders 
sorgfllltifjer,  gleichmJlßiger  Weise  ausgesciuniedet 
und  geglüht.  Zur  Kontrolle  der  CTleicluiiilliig- 
keit  wurden  von  beiden  Enden  Zerreißiiroben 
entnommen.  Dann  wurden  die  Stilbe  durch  zwei 
senkrecht  zueinander  stehende  Schnitte  in  vier 
Teile  zerlegt  und  aus  diesen  die  einzelnen  l’robe- 
stilbe  so  herausgearlieitet,  daß  die  Mitteljuinkt.e 
der  Hnich(|iierschnitte  alle  in  derselben  Ent- 
fenuing  von  der  urs|irüngliehen  Mittellinie  des 


Schmiedestückes  zu  liegen  kamen.  Außerdem 
wurden  alle  Einkerbungen  von  der  Seite  aus 
gemacht,  welche  der  .Mittelebene  der  Stange 
zugekehrt  war,  um  auf  diese  Weise  P’eliler  aus- 
zumerzen, welche  etwa  hätten  entstehen  können, 
wenn  das  Material  nicht  über  den  ganzen  Stangen- 
querschnitt absolut  gleichmäßig  war,  wenn  z.  B. 
die  Wirkung  des  Schmiedens  außen  eine  andere 
war,  als  in  größerer  Tiefe.  Abbildung  9 und  10 
zeigen  die  Einteilung  der  geschmiedeten  Stangen 
und  die  Eage  der  einzelnen  Probestäbe  in  den- 


Aliliiblimg  12.  Rrgelmissc  tler  Sclilngnrbeiten  bei  Stäben  von  30  min  [J]  mit  C und  4 mm  Bohrung 

bei  verKchiedonen  StnhlHorten. 
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Der  Kampf  um  die  Eieenerzkonzesitionc.n  hei  Deui<ich-Oth.  Stahl  und  Risen.  1809 


selben.  Es  wimleu  aiifrewendet : runde  Kerbe 
mit  .Abrundunfrsiialltmessern  von  3,  2*/g,  2,  1 '/« 
uml  1 nun,  scharfe  Kerbe,  deren  Seitenflächen 
einen  Winkel  von  4r>  ° bildeten  und  mit  einer 
Tiefe  von  1,4,  1 '3  und  1/2  der  Stal)hölie.  Kerbe 
mittels  Silfrenschnitt,  1 nun  weit,  in  Tiefen 
von  1,  2,  3,  4 und  5 mm.  Abbildung  11  gibt 
eine  Zusammenstellung  der  verwendeten  Kerh- 
arten.  Es  ergiltt  sich  aus  der  Hefraehtung  der 
Tabellen,  daß 

1 . scharfe  Kerbe  die  kleinsten  Werte  für  den 
Schlagwiderstand  ergeben, 


2.  der  Unterschied  zwischen  dem  Ergebnis 
scharfer  und  runder  Kerbe  bei  sehr  Zilhem 
Stahl  nicht  so  groß  wie  bei  sprödem  ist. 

Die  Versuche  der  Abbildung  8 sind  noch  zu 
ergilnzen  durch  jene  auf  .\bbilduug  12,  welche 
Kesultate  von  Staben  mit  4 mm  Loch  ersehen 
lassen  im  Vergleich  zu  solchen  mit  B mm  Loch. 
Es  zeigt  sich  da  bei  V’erwendung  ganz  gleicher 
Materialien,  daß  die  Proben  mit  4 mm  Loch  ge- 
ringere Werte  für  die  Zähigkeit  liefern  und 
namentlich  den  Unterschied  zwischen  sprödem  und 
zilhem  ^laterial  mehr  betonen.  (ScliluU  folgt.) 


Der  Kampf  um  die  Eisenerzkonzessionen  bei  Deutsch-Oth  in 

den  Jahren  1865  bis  1870. 

Von  Prof.  l)r.  Weh  mann  in  Uiedenhofen. 


I |urch  ein  Gesuch  vom  4.  Mai  ISB.'»  forderte 
der  Pe.sitzer  des  Hüttenwerkes  Quint  bei 
Trier,  Adolf  Krilmer,  von  der  französischen 
Regierung  eine  Konzes.sion  auf  oolithisches  Eisen- 
erz in  der  Umgebung  von  Deutsch-Oth  (Mosel- 
dejiartement,  jetzt  Deut.sch-Lothringen).  L>ie  Kon- 
zession sollte  13(57  Hektar  umfassen. 

Der  , Ingenieur  des  inines“  des  Moseldeparte- 
ments, A.  Harre,  äußerte  sich  zu  diesem  Ge- 
suche folgendermaßen:  „Ich  bin  weit  davon  ent- 
fernt. das  Recht  aiislilndischer  Hüttenwerke  zu 
bestreiten,  gemilß  Art.  13  des  Berggesetzes  vom 
21.  .Ajiril  1810  in  Frankreich  Konzessionen  zu 
erwerben;  aber  es  ist  klar,  daß  derartige  Ver- 
günstigungen ihnen  nur  dann  erteilt  werden 
dürfen,  wenn  für  unser  Land  ein  bestimmter 
Vorteil  daraus  erwachsen  kann;  und  dies  ist 
hier  keineswegs  der  Fall.  Deshalb  bin  ich  der 
.Ansicht,  daß  das  Konzessionsgesuch  des  Herrn 
KrJlmer  zurückgewiesen  werden  muß,  insbesondere, 
da  dasselbe  nicht  unterstützt  wird  durch  die 
tatsächliche  Auffindung  eines  konzessionsfrihigen 
Erzlagers.“  Diesem  Vorschläge  des  Bergbe- 
amten ents|»rechend  lehnte  der  Minister  für 
Ackerbau,  Handel  und  öft'entliche  Arbeiten  am 
(5.  Dez.  18fif)  das  Gesuch  des  Herrn  Kramer  ab. 

Doch  Adolf  Kramer  gab  die  Hoft'nung  nicht 
auf,  für  seine  fünf  Hochöfen  auf  der  Quint 
eine  eigene  Minettekonzession  zu  erwerben,  nach- 
dem er  seit  mehr  als  40  .lahren  durch  ander- 
weitige Vermittlung  französische  Minette  l»ezogen 
hatte.  Von  der  Annahme  ausgehend,  daß  die 
Ablehnung  .seines  Gesuches  erfolgt  sei  im  Hin- 
blick auf  die  geringfügigen  Ergebnisse  seiner 
Schürfarbeiten,  ließ  er  im  Distrikte  Franbois 
auf  dem  Bann  von  Deutsch-()th  einen  Schacht 
abteufen.  .Vis  er  hier  in  einer  Tiefe  von  7 1 m 
auf  ein  Minettelager  stieß,  wemlete  er  sich  am 
l.ö.  (Iktober  1808  direkt  an  d:us  französische 
Ministerium  mit  der  Bitte,  seine  Schürfarbeiten 
nochmals  durch  den  Bergingenieur  jirüfen  zu 


(Xachdruck  vrrbutrn.) 

lassen.  Diese  Besichtigung  fand  am  n.  April 
180!)  statt;  Hr.  Barre  fuhr  selbst  in  den 
Schacht  ein  und  stellte  daraufhin  folgende 
schriftliche  Erklärung  aus:  „Im  Di.strikt  Fran- 

bois hat  Hr.  Kr.'lmer  im  .Vugust  1808  einen 
großen  Schacht  fertiggestellt  mit  einer  Tiefe 
von  70  m,  der  eine  .Vusgabe  von  7323  Fr.  er- 
forderte. Dieser  Schacht  stößt  in  einer  Tiefe 
von  71  m auf  die  verschiedenen  Miuettelager, 
die  zusammen  eine  Mächtigkeit  von  1,30  m 
haben.  Da  diese  Minette  von  guter  Qualität 
ist  und  in  so  großer  Mächtigkeit  auftritt,  so 
trage  ich  kein  Bedenken  zu  bestätigen,  daß  die 
durch  Hrn.  Krämer  ausgeführten  Versuchsarbeiten 
zur  Genüge  das  Vorkommen  konzessionsfilhiger 
Eisenerzlager  nachweisen,  und  vor  allem  in 
einer  solchen  Tiefe,  daß  keine  Möglichkeit  mehr 
besteht,  das  Erz  im  Tagebau  zu  gewinnen,  so 
daß  es  notwendig  ist,  sofort  einen  langen  Stollen 
im  Distrikte  Franbois  anzulegen.“ 

Gestützt  auf  diese  Erklärung  des  zuständigen 
Bergingenieurs  erneuerte  Ad.  Krämer  am  1.  Juni 
180!)  sein  Konzessionsgesuch  bei  dem  Präfekten 
des  Moseldepartements  in  Metz.  Doch  beschränkte 
er  seine  Forderung  auf  .525  ha.  Er  erbot  sich, 
den  Eigentümern  der  Oberfläche  eine  jährliche 
Entschädigung  von  5 Centimes  für  den  Hektar 
zu  zahlen,  abgesehen  von  dem  Sch.adener.satze 
für  Verwüstung  oder  Inanspruchnahme  des  Bo- 
dens; auch  verpflichtete  er  sich  zur  Zahlung 
der  festen  und  der  verhältnismäßigen  Bergwerks- 
steuer an  den  Staat. 

Einige  Wochen  später,  ani24.  Juli  180!),  wurde 
bei  dem  ITäfekten  des  Moseldepartcments  ein  Kon- 
zessionsge.such  eingereicht  von  den  HH..lahiet, 
Gorand,  Lamotte  & (Me.,  den  Pächtern  der 
Eisenhütte  zu  Oeltingen.  Dem  Besitzer  dieses 
Werkes,  dem  Grafen  von  Hunolstein,  hatte  die 
französische  Regierung  im  Jahre  1847  eine  Kon- 
zession von  554  ha  verliehen;  das  Erz  dieser 
Konzession  stellte  der  Graf  von  Hunolstein  den 
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Pachtern  seiner  Kisenhiitte  gegfen  eine  Abjrabe 
von  30  Centimes  f.  d.  Tonne  zur  Verfügung. 
Dieser  .Aufschlag  auf  die  Herstellungskosten  des 
Roheisens  erschwerte  den  Pächtern  der  Hütte 
Oettingen  den  Wettbewerb  mit  denjenigen  Wer- 
ken, die  selbst  irn  Hesitze  von  Eisenerzkonzes- 
sionen waren.  Da  ihr  Pachtvertrag  noch  bis  zum 
Jahre  ISS 3 währte,  so  ging  ihr  Wunsch  dahin, 
in  den  Gemarkungen  Oettingen  und  Deutsch-Oth 
eine  eigene  Konzession  von  oGO  ha  zu  erhallen. 

Diese  beiden  Konzessionsgesuche  wurden  am 
17.  .August  1809  gemäß  Artikel  23  des  Berg- 
gesetzes vom  21.  April  1810  in  den  Ge- 
meinden Metz,  Briey,  Diedenhofen,  Rüssingen, 
Deutsch-Oth,  Villerupt  und  Oettingen  durch  An- 
schlag bekannt  gemacht  mit  dem  Vermerke,  daß 
Einwendungen  oder  Konkurrenzgesuche  inner- 
hall) der  nächsten  vier  Monate  bei  dem  Prä- 
fekten, Späterbei  dem  Ministerder  ötVentlichen  .Ar- 
beiten vorzubringen  seien.  Und  es  fehlte  weder 
an  Einwendungen  noch  an  Konkurrenzgesuchen. 

.Am  18.  Oktober  18(!9  meldeten  sich  die 
Erben  Bau  re  t,  Lejeune  <.*t  Cie.,  die  Besitzer  des 
Hochofens  von  Deutsch-Oth,  mit  dem  Gesuche 
um  eine  Eisenerzkonzession  im  Banne  von 
Deutsch-Oth  und  Villerupt,  mit  einem  Flächen- 
inhalt von  258  ha.  Sie  versprachen  den  Grund- 
eigentümern eine  jährliche  Rente  von  10  Centimes 
f.  d.  Hektar.  .Auch  dieses  Konkurrenzgesuch 
wurde  am  20,  November  18(59  durch  .Auschlag- 
bogen  bekannt  gemacht. 

Zu  derselben  Zeit,  und  zwar  innerhalb  der  gesetz- 
lichen Frist,  erhoben  alle  diese  beteiligten  Par- 
teien Eins|iruch  gegen  die  Petitionen  ihrer  Kon- 
kurrenten. .Auch  der  Gemeinderat  von  Deutsch- 
()t.h  nahm  Stellung  zu  dieser  Frage: 

„.Adolf  Krämer  ist  .Ausländer,  er  besitzt 
kein  Hüttenwerk  in  der  Nähe,  hat  auch  nicht 
die  .Absicht,  hier  ein  Werk  zu  errichten,  er 
sucht  nur  mit  dem  Erz  Handel  zu  treiben.  Die 
HH.  Jahiet,  Gorand,  Lamotte  Cie.  haben  ein  An- 
recht auf  das  Erz  der  Konzession  Oettingen; 
ihre  .Absicht  geht  nur  dahin,  der  Errichtung 
eines  Hüttenwerkes  in  Deutsch-! Hh  Schwierig- 
keiten zu  bereiten.  Deshalb  bittet  der  Ge- 
meinderat, die  Konzessionsgesuche  dieser  beiden 
Partf'ien  zurückzu  weisen. 

Deutsch-Oth,  19.  Dezember  18(59. 

Der  Maire:  E.  Bauret.“ 

-Als  Schlußfolgerung  ergibt  sich,  wenngleich 
es  nicht  ausdrücklich  ausgesprochen  wird,  daß 
durch  den  Gemeinder.atda.s  Konzessionsgesuch  der 
Erben  Bauret,  liejoune  & Cie.  befürwortet  wird. 

Die  Besitzer  des  Hochofens  von  Deutsch-Oth 
hatten  bereits  am  29.  Mai  18(57  ein  Konzessions- 
gesuch cingereicht;  dasselbe  war  imlessen  durcli 
ministerielle  Entscheidung  vom  24.  .August  18(58 
zurückgewiesen  worden.  Dann  war  das  aus 
einem  einzigen  Hochofen  l)cstchendc  Werk  ver- 


kauft worden,  und  zu  jener  Zeit  wurde  der  Hoch- 
ofen in  größeren  Dimensionen  umgebaut.  Das  Kon- 
zessionsge.such  der  Hüttenbesitzer  von  Deutsch- 
Oth  hatte  demnach  die  meiste  .Aussicht  auf  Erfolg. 

Da  trat  eine  neue  Verwicklung  ein:  Im  März 
1870  erhob  das  bedeutende  Hüttenwerk  Ville- 
rupt «Jt.  St  e.  Clairo  Einspruch  gegen  die  Kon- 
zessionsgesuche aller  drei  bisherigen  Bewerber 
und  reichte  gleichfalls  ein  Konkurrenzgesuch 
ein.  Da  seit  der  öffentlichen  Bekanntgabe 
des  Kräraerschen  Konzes.sionsg'esuches  mehr  als 
vier  Monate  ver.strichen  waren,  so  mußte  der 
Ein.spruch  gegen  dieses  Gesuch  bei  dem  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  vorgebracht  werden, 
und  zwar  durch  Vermittlung  eines  beim  8t.aai.s- 
r.ate  zugelassenen  .Advokaten.  Der  .Advokat  de.s 
Hüttenwerkes  Villerupt  & Ste.  (’laire,  Hr.  de 
,8aint  M.alo,  führte  in  seiner  Denkschrift  vom 
19.  .April  1870  aus,  daß  dieses  Werk  Grund- 
eigentümer eines  g^roßen  Teiles  der  von  Herrn 
Krämer  geforderten  Konzession  sei  und  das  an 
der  OI)errtäche  liegende  -Alluvi,alerz  dieses  Ge- 
bietes im  Tagebau  gewinne.  Wenngleich  dem 
Werke  schon  eine  andere  Konzession  in  be- 
stimmter Aussicht  stehe,  so  könne  es  doch  auch 
diese  Konzession  noch  gut  gebrauchen.  Im  übrigen 
sei  Hr.  Krämer  Preuße,  und  ein  Franzose  würde 
in  Preußen  auch  keine  Konzession  bekommen. 

Diesen  .Xusführungen  gegenüber  betonte  der 
Vertreter  des  Hrn.  Krämer,  der  .Advokat  Michaiix- 
Sellain,  in  seiner  Entgegnung  vom  30.  .Juni  1870, 
daß  nach  den  Berichten  der  Bergingenieure 
Barre  und  Duporcq  die  erzführenden  I.ager  de« 
Kammerbergfs  erst  durch  die  Untersuchungen 
des  Hrn.  Krämer  entdeckt  worden  seien.  .Auf 
das  an  der  Oberfläche  liegende  Alluvialerz  mache 
Hr.  Krämer  keinen  Anspruch.  Zwar  sei  Herr 
Krämer  kein  Franzose,  aber  auch  die  Gebrüder 
Stumm  aus  Neunkirchen  und  die  Burbacher 
Hütte  hätten  Konzessionen  erhalten  in  der 
Gegend  von  Nancy.  „II  est  de  principe  main- 
tenant  que  la  seule  regle  en  ce  qui  concerne 
l’industrie  est  une  sage  reciprocite,  La  Pru.sse 
rhenane  ne  poss(^de  pas  de  giseinent  minifere 
considerable:  eile  est  donc  forcee  de  recourir 
:X  la  minette  franeaise.  Mais  eile  a en  revauche 
les  riches  houillt^res  de  Sarrebrück  qui  sont  mises 
iX  l’enti^re  disposition  de  Tindustrie  franyaise, 
ä ce  ])oint  ejue  les  consommateurs  fran^-ais  sont 
servis  de  preference  au.\  indigenes  eux-memes 
et  c|u’ils  paient  des  i)rix  inf<*rieur3.  ('es  avantages, 
que  le  Gouvernement  prussien  a sans  hesiiation 
accordes  aux  usines  francaises,  m^ritent  sans 
doute  des  t'gards  de  r»'*ciprocite  et  de  bon 
voisinage.  (.'ela  est  d’autant  ])lu8  vr.ai  que  les 
etrangers  qui,  en  Prusse,  sollicitent  des  con- 
cessions  de  mines,  jouissent  de  tons  les  droits 
et  avantages  accordes  aux  indigCnes.“ 

.Als  der  vorstehende  Bericht  am  31.  Juli 
1870  dem  Nachfolger  des  Ingenieurs  Barre,  dem 
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Bergingenieur  Dujiorcq  in  Metz,  zur  Begut- 
achtung ühersamlt  wurde,  war  der  Krieg 
zwischen  Frankreich  und  Preußen  bereits  er- 
klärt. Infolgedessen  ist  Herr  Dujiorcq  nicht 
mehr  dazu  gekommen,  sein  Gutachten  auszu- 
arheiten;  doch  auf  einigen  losen  Blättern  hat 
er  .seine  Ansicht  noch  kurz  zusammengefaßt: 
„Das  öffentliche  Interesse  führt  uns  zu  dem 
Grundsätze,  eine  Bergwerkskonzession  nur  zu 
erteilen  zum  Zwecke  der  Entwicklung  der  ein- 
heimischen Industrie;  zur  Unterstützung  der 
ausländischen  Industrie  nur  dann,  wenn  für  uns 
auf  anderem  Gebiete  eine  Entschädigung  geboten 
wird.  Da,sselbe  öffentliche  Interesse  fordert 
dringend,  keine  Konzession  zu  erteilen,  wenn  zu 
erwarten  steht,  daß  mit  dem  Eisenerze  Handel 
getrieben  wird;  ein  solches  Verfahren  wäre  nur 
begründet  in  [.ändern,  in  denen  sich  eine  eigene 
Industrie  nicht  entwickeln  kann.  Der  Einspruch 
der  Gemeinde  Deutsch-Oth  gegen  das  Konzessions- 
gesuch des  Hrn.  Krämer  ist  wohlberechtigt; 
denn  die  Gründung  neuer  Hüttenwerke  in  dieser 
Gegend  würde  gehemmt  werden,  wenn  die  hier 
vorhandenen  Erzvorräte  dem  Handel  ausgeliefert 
würden.  Die  l^uint  besitzt  bereits  in  Luxem- 
burg ‘2(i  ha  mit  einem  Erzvorrat  von  1 820  000  t. 
Warum  holt  er  nicht  dort  sein  Erz  ‘i  Wenn  er 
nur  in  Frankreich  bauen  würde!  .Man  muß  sich 
hüten,  sogleich  alle  Vorräte  an  Eisenerz  aus 
der  Hand  zu  geben;  das  wäre  eine  Vergeudung  in 
der  Gegenwart  zum  Nachteile  der  Zukunft.  Ich 
sehe  keinen  berechtigten  Grund,  ihm  eine  Berg- 
werkskonzession zu  erteilen.“ 

Mit  derselben  iieutlichkeit  wendet  sich  Herr 
Duporcq  gegen  die  Ansprüche  der  Hütte  Ville- 


rupt  & Ste.  (.'laire;  nach  seiner  .An.sicht  hat 
nur  die  Hütte  von  Deutsch-Oth  ein  begründetes 
Anrecht  auf  Verleihung  einer  Bergwerkskon- 
zession. 

Wenige  Tage  nachdem  Hr.  Duporcq  diese 
Bemerkungen  niedergeschrieben  hatte.  wui;4e» 
die  Schlachten  bei  Mars -la- Tour.  Gravelotte 
und  St.  Privat  geschlagen ; und  der  blut- 
getränkte Boden,  in  dessen  Tiefe  die  reichen 
Schätze  an  Eisenerz  lagern,  wurde  durch  den 
Frankfurter  Frieden  dem  deutschen  Reiche  ein- 
verleibt. Das  Gebiet  von  Deutsch-Oth  war  in 
diesem  Friedensschlüsse  noch  nicht  mit  abgetreten 
worden;  erst  durch  die  Zusatzkonvention  vom 
12.  Oktober  1871  ist  zum  Ersätze  für  die  Zu- 
geständnisse bei  Bclfort  die  Westgrenze  über 
Deutsch  - Oth  hinaus  bis  Redingen  ausgedehnt 
worden. 

Seitens  der  deutschen  Verwaltung  haben 
daun  alle  diese  Konzessionsgesuche  eine  rasche 
Erledigung  gefunden.  Im  .lahrc  1873  erhielten 
in  der  Gemarkung  Deutsch-Oth: 

Krämer  da»  Horgwerk  Ueut8ch-()th  mit 

einer  Feldengröße  von 228  ha 

Villerupt  & Ste.  Claire  das  Bergwerk 

Butte  mit  einer  Feldesgrüße  von  . . 128  ha 

Baiiret,  Lejeune  et  Cie.  das  Bergwerk 

St.  Michel  mit  einer  Folde»größe  von  186  ha, 
während  den  Eisenhüttenpächtern  .lahiet,  Gorand, 
Lamotte  Ä,  Cie.  in  der  benachbarten  Gemeinde 
Dettingen  das  Bergwerk  Billert  mit  einer  Feldes- 
größe von  17.")  ha  verliehen  wurde.  Heute  ge- 
hören alle  diese  Bergwerke  mit  .\usnahmc  von 
Butte  zu  dem  Grubenbesitze  der  Gelsenkirchener 
Bergwerks-.\.-G. 


Gießerei-Mitteilungen. 


Aus  amerikanischen  Eisen-  und 
Stahlgießereien. 

(SchluB  TOD  S<*iic  1743.) 

Eino  von  den  oben  geschilderten 
Anlagen  abweichende  Anordnung 
zeigt  der  in  Abbild.  8 wiedergegebeuo 
Grundriß  der  Gioßoroi  der 

Hill  C 1 u t c h Company 

zu  Cleveland*.  Die  Erzeugnisse  dieses 
Werkes  bilden  Kupplungen,  Riom- 
scheiben  und  sonstige  für  Kraft- 
äbertragung  erforderliche  Oußwaren, 
welche  in  den  an  die  Gießerei  sich 
anschließenden  mechanischen  Werk- 
stätten fertig  zusammengestellt  werden. 

Das  Gioßoroigebaude,  in  einer  Aus- 
dehnung von  73,75  X 36,88  m,  enthält 
drei  Schiffe.  Die  beiden  Seitenschiffe 
haben  flaches  Dach  und  werden  durch 
die  fast  ganz  ans  Glas  bestehenden 
Außenwände  genUgend  erhellt,  wäh- 
rend das  Hauptschiff  durch  eine  .An- 
zahl ()uer  zu  der  Kranenlaufbahn  an- 


• „The  Iron  'l’rade  Review“  1907, 
12.  September,  S.  426. 


Digltized  by  Google 


1812  8tahl  und  Eisen. 


Gießerei-  Mitteil  u tif/en. 


27.  Jahri;.  Nr.  50. 


Abbildan^^  9.  GrundriU  drr  Mor«r  Iron  Work». 

jfoordnet<T  .Shoddächer  Licht  von  oben  erhält.  Das  eine 
HeiteiiMchifT  dient  fär  <lie  Herrttellunfr  von  Uiemscheiben 
und  leichte  Bankformerei ; in  demHclben  arbeiten  drei 
Urohkranen  von  je  I t Tragkraft  und  (>  m .\usladung'. 
Das  Einformen  der  Kicmacheibon  erfolirt  auf  einer 
Anzahl  Kormmaachinen  verschiedener  Systeme,  wor- 
unter eine  neue  Konstruktion  der  (iesellschaft  selbst 
fQr  Kiemscheiben  bis  zu  1800  inm  Durchmesser  zu 
erwähnen  ist.  Das  andere  Scitenschitf  für  allerhand 
Gull  mittlerer  (iröUe  besitzt  zwei  10  t Laufkranen; 
StQcke,  die  Damm^ruben  benäti^en,  werden  in  dem 
Hauptschiif  cin^eformt,  das  ein  15  t-  und  ein  10  t- 
Laufkran  bestreichen.  Die  ;janze  Gieüerei  und  der 
Kabrikhof  werden  in  vollkommener  Weise  durch  ein 
Bchmalspurf^eleise  aufgeschlossen,  das  durch  beide 
Seitenschiffe,  an  dem  Kupolofen  vorbei,  durch  die 
Guliputzerei  und  die  Kernmacherei,  über  den  itoh- 
eisen-  und  Koksstapelplatz,  den  Formkastenlagerhof 
und  das  Modellager  führt.  Soll  in  den 
beiden  Seitenschiffen  gegossen  wer- 
den, so  fahren  auf  diesen  (ieleiscn 
kleine  Pfannenwagen,  aus  denen  das 
Eisen  in  liand|>fanncn  aufgefangen 
wird,  bis  in  die  Nähe  der  Formen. 

In  dem  dom  Kupolofen  entgegen- 
gesetzten Teil  der  Halle  zieht  sich 
ein  Normalspiirgeleise  der  Eisenbahn 
ijiier  durch  ilio  Gielierei,  so  dall  die 
fertigen  (jiillstiicke  mit  Hülfe  der 
Kranen  unmittelbar  in  die  EiHenbahii- 
wagen  verladen  worden  können. 

WcniL'cr  praktisch  ist  <lie  .\nordnung, 
dall  .Sandlagcr  und  .\iifbereitung  durch 
die  Formerei  getrennt  sind,  wodurch 
der  Frischsaml  in  Schubkarren  ge- 
schaufelt und  von  einem  der  Kranen 
durch  die  Gielierei  nach  der  .Vuf- 
bercitiing  bcfönlerl  werden  muli. 

Der  Kupolofen  von  IS20mm  lich- 
ter Weite  besitzt  zwei  unter  DU“  zu- 
einamler  versetzte  .Stichlöeher.  wo- 
durch es  ermöglicht  wirtl,  gleichzeitig 
flüssiges  Eisen  in  dein  Haupt-  und 
dem  Nebenschill'e  zu  erhalten.  Zur 
Gichtbühne  führt  ein  dampfhyilrau- 
lischer  .\uf/.ug.  Die  Ecke  neben  der 


Ofenanlage  füllt  die  GuGputzerei  mit  vier 
Putztrommeln  und  zwei  Schleifmaschinen 
aus.  Die  Kraftanlage  für  das  Werk  wie 
das  Kupolofengebläse  iKootsches  Kapsel- 
gebläse Nr.  6)  sind  in  einem  alleinstehen- 
den Gebäude  untergebracht. 

Gegenüber  der  Gullputzerei  liegt  die 
Kernmacherei.  Eine  einfache  und  zwei 
doppelte  .Arbeiisbänke  oinschlieGlich  zweier 
mit  Koks  geheizter  Trockenöfen  bilden  deren 
Einrichtung,  ln  einem  .\nbau  ist  eine  An- 
zahl .Mädchen  mit  der  Anfertigung  von 
Kernen  beschäftigt.  Die  tlründe  für  die 
F^instellung  weiblicher  .Arbeitskräfte  waren, 
„dall  dieselben  in  dieser  Arbeit  von  Natur 
aus  Hinker  seien  als  .Männer,  sich  auch  an 
Ordnung  besser  gewöhnen  und  zudem  bil- 
liger zu  stehen  kämen“.  Entlang  den  Kern- 
Öfen  sind  noch  zwei  kleine  Ku|iolöfen  für 
Kotguü  aufgestellt,  ferner  befinden  sich  dort 
die  Wasch-  und  Ankleideräume,  letztere 
mit  verschließbaren  Schränken,  für  200  Ar- 
beiter und  .Arbeiterinnen.  — 

Gegenüber  den  übrigen  Zweigen  des 
EisengieUereiwesens  hat  verhältnismäßig  das 
größte  Wachstum  in  den  letzten  zwölf  Mo- 
naten die  Tempergießerei  an  den  Tag 
gelegt,  indem  nicht  allein  die  bereits  be- 
stehenden Werke  ihre  .Anlagen  vielfach 
vergrößerten,  sondern  auch  die  in  der  genannten  Zeit 
erfolgten  Neugründungen  eine  noch  nicht  dagewesene 
Zahl  erreichten.  Dem  Gewichtaushringen  an  Guß- 
stücken nach  fällt  der  llauptanteil  dem  Eisenbahn-  und 
landwirtschaftlichen  Bedarf  zu,  doch  zeigen  auch  die 
übrigen  Verweiidungszweige  nicht  unbedeutende  Fort- 
schritte. So  haben  im  vergangenen  Jahre  die 

.Morse  Iron  Works 

zu  Flrio,  Pa.,  eine  Fittinggießerei  neu  erbaut,  die  mit 
einem  täglichen  Ausbringen  von  10  000  kg  den  größten 
Spczialgießereien  ziiziirechnen  ist.* 

Das  Werk  liegt  in  der  Nähe  zweier  Eisenbahn- 
linien, und  gestattet  der  gegen  25  a große  Grund- 
besitz eine  spätere  Erweiterung  der  Gießerei  wie 
der  mechanischen  Bearbeitungswerkstätten.  Sämtliche 

• „The  Foundrv“,  November  1007,  S.  99. 
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• , American  Machinist“ 
1907,  23.  November,  S.  070. 


'Wcrksgebäude  sind  mit  Sheddächern  eingedeckt  und 
haben  eine  gleiche  OesamthShe  von  9,75  m.' 

Die  Gießerei  (vergleiche  Abbildung  9)  nimmt 
Flächenraum  von  30,5  X 5^*5  m ein.  Zum 


einen 


Schmelzen  des  Tempereisens  dient  ein  Flammofen  mit 
zwei  Abstichöffnungen.  Derselbe  liegt  an  der  einen 
Langseite  der  Gießerei  zwischen  dem  Kupolofen  und 
dem  Tomperofen.  Da  auch  die  Kernmacherei  sowie 
die  Sandaufbereitung  und  sonstiges  Zubehör  in  den 


AbbllduDfr  II. 

OicBrrcl- 

Flammofen. 


in  Gang,  während 
ein  dritter  Mann  die 
fertigen  Formkasten 
fortseliafft.  Der  Vor- 
gang beim  Formen 
ist  folgender:  Der 

Arbeiter  stQlpt  einen 
Kasten  über  das  Mo- 
dell und  zieht  einen 
Hebel,  worauf  der 
Kasten  nach  rück- 
wärts wandert  und 
unter  dem  Behälter 
mit  Sand  gefüllt  wird. 
Sodann  kommt  der 
Kasten  wieder  nach 
vorn  und  wird  von 
oben  her  gepreßt. 
Sobald  sich  der  l’roß- 
klotz  nach  abwärts 


in  Bewegung  setzt, 
beginnt  der  Kasten 
leicht  zu  vibrieren, 
um  den  Sand  gleich- 
mäßig dicht  zu  vor- 
teilen. Nach  dem  Fressen  hoben  einige  Abhehestifte 
den  Kasten  von  der  Modellplatte,  so  daß  der  Arbeiter 
denselben  vom  Tisch  herabnehmen  kann.  Bevor  als- 
dann die  andere  Kastonhälfto  in  derselben  Weise  ein- 
geformt wird,  bläst  der  Arbeiter  mit  einem  Luft- 
schlauch den  Froßtisch  und  das  Modell  rein. 

Der  Kern-  und  der  .Modellsand  wird  getrocknet, 
durch  ein  feines  Sieb  geworfen  und  dann  mit  einer  je 
nach  der  Art  dos  Stückes  schwankenden  Menge  Leinöl, 
dom  für  das  Liter  einige  Eßlöffel  voll  Bloiglätte  bei- 
gegeben  werden,  tüchtig  vermengt.  Damit  hergestellte 
Kerne  sollen  sich  noch  nach  Monaten  verwenden  lassen. 
Der  Kraftbedarf  der  Aufhereituner  beträgt  10  F.  8.  Der 
Kupolofen  von  914  mm  lichter  Weite  und  die  dazuge- 
hörige Gichtbühne  befinden  sich  in  einem  14,63  X 7,62  m 
großen  Anbau,  in  dessen  Nachbarschaft  die  Rohstoffe 
von  den  Eisenbahnwagen  entweder  in  die  unter- 
halb dos  hochgelegtcu  Bahnstrangos  angeordneten 


Abbildung  13.  TompiTofcn. 


Ecken  des  Gebäudes  untorgebracht  sind,  ergibt  sich 
aus  dieser  Anordnung  ein  genügend  großer  freier  Kaum 
für  die  Aufstellung  der  Sandformen  ganz  in  der  Nähe 
des  Flammofens. 


Abblldunir  12.  Spannbösel  de»  OlcBcrel-Hammofen». 


Sämtliche  häufiger  vorkommonden  Modelle  sind 
auf  Modcllplatten  befestigt,  deren  Größe  bis  zu  30  X 
45  cm  geht,  und  werden  mittels  einer  Formmaschine, 
System  Berkshire  Mfg.  Co., 

Clevoland, eingeformt,  l’oher 
dom  Standort  dieser  Form- 
mascliino  ist  auf  einer  Bühne 
die  .Aufbereitung  für  den 
Formsand  angeordnet,  und 
kann  der  Sand  durch  eine 
frei  schwingende  Rinne  so- 
wohl den  Ilandformern  wie 
auch  unmittelbar  der  Form- 
maschine zugoführt  werden. 

Die  gebräuchliche  Aus- 
führung einer  Berkshire- 
Formmaschine  ist  in  Ab- 
bildung 10  wiedergegeben.* 

Diese  Maschine  vollfübrt 
sämtliche  Formvorgänge 
selbsttätig,  und  soll  es  mög- 
lich sein,  auf  ihr  täglich  bis 
zu  800  Formkasten  fertig- 
zustellen.  Zur  Bedienung 
genügen  drei  Mann ; der 
erste  schaufelt  den  Sand  in 
die  Siebtrommel,  der  dann 
mittels  eines  Becherwerkes 
in  den  über  der  Maschine 
angeordneten  Sandbohälter 
befördert  wird  ; ein  zweiter 
Arbeiter  setzt  die  Maschine 


L.ir 
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27.  Jabrg.  Nr.  50. 


Taschen  oder  unmittelbar  in  Qichtwagen  verladen 
werden  können. 

Der  in  Abbildung  11  wiedergegebene  Flammofen 
ist  10,67  m lang,  bat  eine  innere  Weite  von  1,52  m 
und  einen  Fassungsraum  von  10  t.  Gegenüber  den 
sonst  üblichen  Konstruktionen  für  Eisengießereien 
zeigt  er  einige  Abweichungen.  Die  Gebläseluft  wird 
nicht  unmittelbar  über  der  Fuchsbrücke  eingeführt, 
sondern  etwas  oberhalb  der  beiden  Abstichöffnungen. 
Dadurch  wird  nicht  allein  das  Einschmelzen  erleichtert, 
sondern  es  sammelt  sich  auch  das  heißeste  Eisen  an 
der  Stelle  im  Ofen  an,  wo  cs  für  den  Abstich  ge- 
wünscht wird.  Der  Ofen  hat  zwei  Beschicktüren  an 
jeder  Seite,  während  die  Luft  durch  eine  300  mm 
weite  Rohrleitung  unterhalb  des  Rostes  in  den  Aschen- 
fall eingefübrt  wird.  Von  dem  nabe  gelegenen  Ge- 
bläse wird  die  Luft  unterhalb  der  Gießoreisohle  her- 
geleitot. Ebenfalls  gute  Erfolge  soll  die  GewülbefUhrung 
erzielt  haben.  Die  Spannbflgel  (Abbildung  12)  er- 
strecken sich  auch  über  den  Fenerraum,  der  nicht 
mit  Mauerwerk  eingewülbt  ist.  Die  Spannbügel  ruhen 
auf  Winkcloiscn,  die  außen  an  den  Seitonwänden  an- 
gebracht sind,  wodurch  eine  Berührung  des  Gewölbes 
mit  den  letzteren  vermieden  wird.  Ein  elektrisch  an- 
getriebener 5 t-Laufkran  von  10  m Spannweite,  der 
die  Gießerei  in  der  Richtung  der  Längsachse  über- 
fährt, bringt  die  Spannbügel  an  Ort  und  Stelle. 

Der  in  Abbild.  13  dargestelltc  Teinperofen  für 
Kohlen-  oder  Gasfeuerung  ist  5,49  m lang,  5,18  m breit 


und  innen  2,44  m hoch,  er  wird  durch  drei  Feuertüren 
abgeschlossen.  Die  Füllung  geschieht  in  der  üblichen 
Weise  mittels  kleiner  Rollwagen.  Zur  Veqiackung 
der  Gußstücke  dient  ausschließlich  Walzensinter. 

In  der  Pntzerei  ist  neben  zwei  kleinen  eine  Putz- 
trommel für  stetigen  Betrieb  angeordnet.  Letztere 
hat  die  Form  zweier  mit  ihren  großen  Grundflächen 
zusammeustoßonder  Kegelstümpfe,  an  die  sich  weiter- 
hin nach  beiden  Seiten  Zylinderstflcke  anschließen. 
Das  Einsetzen  der  Stücke  erfolgt  an  dem  einen  Ende. 
Die  ganze  7,30  m lange  Vorrichtung  ist,  nach  dem 
Entladeehdo  zu  geneigt,  auf  einem  eisernen  Gerüst 
montiert  und  dreht  sich  mittels  Zahnradübersetzung 
um  ihre  Längsachse.  Zu  dem  Antrieb  ist  ein  20  P.  S. 
starker  Motor  erforderlich.  Die  Staubabsaugung  ge- 
schieht aus  dem  Uittelstflck  direkt  ins  Freie. 

Die  Kernmacherei  (7,62  X 15,24  m)  enthält  einen 
dreiteiligen  Trockenofen.  Zwei  der  Abteilungen  sind 
derart  eingerichtet,  daß  die  feuchten  Kerne  auf  der 
einen  Ofenseite  aufgegeben  und  auf  der  andern  Seite 
getrocknet  heraosgenommen  werden  können.  Das  dritte 
Abteil  ist  nur  für  große  Kernstücke;  jedes  wird  für 
sich  beheizt. 

In  einem  besonderen  Gebäude  sind  die  Bureaus 
und  das  Holzmodellager  untergebracht,  ebenso  bilden 
die  Bearbeitungswerkstätten,  die  eine  Anzahl  Bear- 
beitungsmaschinen  eigener  Konstruktion  enthalten, 
selbständige  Werksabteilungen.  p p ■ 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(FQr  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  Dbemlimm  die  Redskllon  keine  Veraniwortun(.) 

Wassergekühlter  Hochofenbodenstein. 


Dio  in  der  Uoborschrift  ausge.sprocheno  Idee 
ist  nicht  neu.  Auf  Grund  einer  L ü rm  a n n sehen 
Anregung  sind  die  Boden.stoino  mehrerer  Hotdi- 
öfen  unten  durch  eine  Blechschoiho  abgeschlossen 
und  diese  auf  parallel  gelagerte  J-föruiigo  Guß- 
stUcko  gelegt.  Zwischen  diesen  zirkuliert  Luft, 
deren  KUhlwirkung  auch  durch  Spritzwa-sserrohre 
verstärkt  werden  kann.  Solche  gekühlten  Hoch- 
ofenbodenstoino  haben  sich  aber  nicht  einge- 
bürgert; ja  sogar  haben  Werke,  die  sie  eingofUhrt 
hatten,  sie  nicht  wieder  angewendet.  Warum? 
Ich  glaube  nicht  fehlzugehon,  wenn  ich  aus- 
sproche,  daß  der  über  der  Blechscheibe  aufge- 
mauerte Bodenstein  viel  zu  dick  war,  so  daß  die 
KUhlwirkung  gar  nicht  so  weit  wirksam  werden 
konnte,  wie  es  notwendig  war. 

Warum  nun,  frage  ich  weiter,  macht  man 
den  B o d e n s t e i n hoi  einer  solchen  u s - 
führung  nicht  0,")  bis  0,7  m stark,  anstatt 
2,0  bis  2,5  m?  Dann  würde  eine  Luft-  undWassor- 
kUhlung  wirklich  Erfolg  haben,  und  man  hütto 
ein  Hilfsmittel,  um  hoi  richtiger  Konstruktion 
auch  in  schwierigen  Fällen  Kisendurchhriiehe  zu 
vorhinilern,  die  trotz  sorgfältiger  I’anzening  dos 
Ges(elle.s,  auch  trotz  Knüppelpunzer  undWasser- 
rioselung  immer  noch  nicht  gebannt  sind,  weil 
dom  Eisen  der  Wog  nach  der  Tiefe  noch  offen 
steht,  aus  der  es  im  Sinne  kommunizierender 


Röhren  da  aufsteigt,  wo  man  sich  gar  nicht  mit 
den  gewöhnlichen  Hilfsmitteln  schützen  kann. 

Es  lassen  sich  ja  zweifellos  mehrere  Wege 
denken;  ich  will  aber  sagen,  daß  m.  A.  nach  ein 
Gestollpanzer,  der  aus  schweren  Eisengußplatten 
mit  oingogossonen  schmiodoisornen  Kühlwiusser- 
röhren  zusammongeschrauht  wird,  und  am  Fuße 
einen  Flansch  hat,  der  mit  der  oben  orwähnien 
Blechscheibo  durch  Schrauben  verbunden  wird, 
am  meisten  Aussicht  auf  Erfolg  hat.  Auf  Einzel- 
heiten hier  einzugehen,  hat  keinen  Zweck,  weil 
mir  hier  nur  darum  zu  tun  war.  eine  .\nregung 
zu  geben. 

Es  ist  tatsächlich  wunderbar,  daß  wir  im 
Laufe  der  Geschichte  des  Hochofenbaues  vom  ulten 
Raubgomäuor  mit  seinen  großen  Abmessungen 
bis  zum  Burgersschen  Hochofen  gelangen 
konnten  und  den  Bodenstein  so  stark  beließen, 
wie  es  unsere  Vorfahren  taten,  ja  sogar  ihn  noch 
bedeutend  verstärkten,  ohne  verhindern  zu  können, 
daß  er  rettungslos  wegschmilzt  und  sich  eine 
Bodonsau  an  seine  Stelle  legt.  Auch  dio  Bildung 
dieser  Bodensau  zu  verhindern  oder  wenigstens 
ihren  Umfang  erheblich  zu  beschränken,  wäre 
eine  dankenswerte  Aufgabe,  und  auch  diese  denke 
ich  im  Sinne  meines  Vorschlago.s  gelö.st  Zusehen. 

Professor  Bernhard  Osann 
in  Clausthal. 
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Die  Gefügebestandteile  gehärteter  Stähle. 


Ich  finde  in  Xr.  *42  Ihrer  Zeitschrift  (1907 
S.  1507)  einen  kurzen  Bericht  über  meine  Arbeit, 
die  ich  im  „Bulletin  de  la  Soci^tö  de  l’Industrie 
minerale“  (3.  Lieferung  15X)7)  veröffentlicht  hatte 
und  die  sich  mit  den  GefUgohestandteilen  gehär- 
teter Stähle  befallt. 

Der  Hoforont,  Herr  Dr.  Schüller,  behauptet, 
dall  ich  aus  der  Arl)oit*  von  K.Ileyn  undO. Bauer 
„Uber  den  inneren  Aufl)au  gohärtoton  und  an- 
geln.ssenen  Werkzeug-stahls“  unrichtigorwoise  her- 
ausgolesen  habe,  die  genannten  Forscher  hätten 
gleich  mir  die  .Anwesenheit  freien  Kohlenstoffs 
im  al)go.schreckten  und  angelassenen  Stahl  nachge- 
wiesen. Ich  bitte  Herrn  Dr.  Schüller,  die  Tabelle  1 
der  genannten  Arbeit  („Stahl  und  Eisen“  llKHl 
S.  77H)  zu  Rate  zu  ziehen,  in  der  Heyn  und 
Hauer  eine  Kolonne  für  „Cr,  freier,  nicht  an 
Eisen  gehundener  Kohlenstoff“  vorgesehen  haben. 
Dieser  Kohlenstoffgohalt  .schwankt  vt>n  etwa  0,1 
in  nicht  angelassenen  Stühlen  bis  zu  0,2®/«  für 
bei  UX)®  C.  angola.ssenon  Stahl.  Diese  .Angaben 
waren  für  mich  der  Grund  zur  Aufstellung  der  von 
Herrn  Dr.  Schüller  ho.strittencn  Behauptung. 

Paris,  im  November  UX)7.  Pierre  Breuil. 

* „Stahl  und  Eisen“  liKXi  Nr.  18  S.  778. 


Herr  Breuil  .sucht  aus  der  Ueherschrift  einer 
Kolonne  in  der  angeführten  Tabelle  seine  Be- 
hauptung zu  rechtfertigen,  daß  Heyn  und  Bauer 
in  ihrer  be/gl.  Arbeit  die  .Anwesenheit  freien 
Kohlenstoffs  im  ahgesch reckten  und  angelassenen 
Stahl  nachgewiesen  hätten.  Aus  der  HauptUber- 
schrift  der  Tabelle,  zu  welcher  die  betr.  Kolonne 
eine  Unterabteilung  bildet,  und  aus  dem  ganzen 
Zusammenhänge  geht  aber  hervor,  daß  Heyn  und 
Bauer  den  beim  Lösen  in  verdünnter  Schwefel- 
säure unter  Luftabschluß  hinterbleihendon  freien 
Kohlenstoff,  Cf,  lediglich  als  das  Produkt  einer 
chemischen  Zersetzung  aufgefaßt  wi.ssen  wollen, 
nicht,  wie  Herr  Breuil  behauptet,  als  einen  im 
Stahl  vorhandenen  Gefügehestandteil.  Ich  ver- 
wei.se  nur  auf  Seite  788,  Zeile  41  u.  f.;  dort  heißt 
es  wörtlich; 

„Sie  (die  Kohlenstofform  Cf)  ist  als  das 
Zersetzungserzeugnis  eines  der  Uobergang.s- 
bestandteile  zwischen  Marten.sit  und  Perlit 
unter  dem  Einfluß  der  Säure  zu  denken. 
.Ms  freie  Kohle  ist  sie  natürlich  nicht  im 
Stahl  enthalten  . . .“ 

Berlin,  im  November  1907. 

A.  Schüller. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweierMonate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

28.  Novembpr  1907.  Kl.  10a,  F 22  704.  Koksofen 
mit  senkrechten  HeizzUgen,  Gaszufülirung  von  oben 
und  abfallender  Richtung  der  Flammen,  der  den  Betrieb 
mit  oder  ohne  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  sowie 
in  letzterem  Falle  mit  oder  ohne  Vorwiirmung  der 
Luft  ermöglicht.  Victor  Dominique  Fernand  Fieschi, 
Douai,  Frankr.;  A’ertr. : C.  Pieper,  II.  Springmann, 
Th.  Stört  u.  E.  Ilerse,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW,  40. 

Kl.  12c,  Sch  26  572.  Vorrichtung  zum  Abseheiden 
von  Hössigen  oder  festen  Teilen  aus  gasförmigen 
Körpern;  Zus.  zum  Patent  184  0.18.  Robert  Scheibe, 
Leipzig,  llohestr.  15. 

Kl.  11c,  C 15  716.  Verfahren  und  Kinriclitung 
zur  Herstellung  von  nach  einer  Mittelebene  geteilten 
Formen  für  unsymmetrische  GuUstQcke  durch  lleraus- 
arbeiten  aus  der  Formmasse.  Franz  Cachin,  ZQrich; 
Vertr. : A.  Gerson  u.  G.  Sachse,  Pat.-Anwälte,  Berlin 
SW.  61. 

Kl.  31c,  F 22  820.  Abflußrinne  für  Schmelzöfen 
mit  Damm  und  Brücke.  David  Anthony  Führer, 
Pittsburg,  V.  St.  A.;  Vertr.:  W.  J.  E.  Koch,  J.  Poths 
u.  Dr.  W.  Pogge,  Pat.-Anwälte,  Hamburg. 

Kl.  31c,  W 27  248.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  GieUeroimodellen.  Franz  Walenta,  Bellinzona, 
Schweiz ; Vertr. : C.  Kloyer,  Pat.-Anw„  Karlsruhe  i.  B. 

2.  Ilezember  I9ü7.  Kl.  1 a,  H 40071.  Kics- 
wasch-  und  Sortiervorrichtung.  Jakob  Hilber,  Neu- 
Ulm  a.  Donau. 


Kl.  12r,  K 13  200.  Vorfahren  zum  Entwässern 
von  Teer.  August  Klönne,  Dortmund,  Körnebach- 
straße  1. 

Kl.  18a,  D 18027.  Verfahren  zum  Zusammon- 
ballen  feinkörniger  Erze  oder  eisenhaltiger  Stoffe 
durch  Sinterung  im  Drohrohrofen.  Dellwik-Fleischer 
Wassorgos  Gesellschaft  m.  b.  H.,  Frankfurt  a.  M. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 
Uebereinkommen  mit  Oesterreich-Ungarn  vom  0. 12.  91 
die  Priorität  auf  Grund  der  Anmeldung  in  Oesterreich 
vom  21.  10.  04  anerkannt. 

Kl.  18a,  L 24  616.  Mittleres  in  die  Ofenbcschickong 
hineinreichendes  Gasabführungsrohr  für  Hochöfen. 
Fr.  W.  Lflhrmunn,  Düsseldorf,  Mozartstraße  10. 

Kl.  21h,  F 22  789.  Elektrischer  Ofen,  bei  wel- 
chem eine  Muffel,  ein  Rohr  oder  dorgl.  von  einem 
Heizwiderstand  umgeben  und  mit  diesem  in  eine  die 
Wärme  schlecht  leitende  Schutzhülle  oingeschlossen 
ist.  Charles  Ftjry  und  Charles  Langlet,  Paris;  Vertr.: 
0.  Gronert  und  W.  Ziinmormann , Pat.-Anwälte, 
Berlin  SW.  61. 

Für  die  Ansprüche  1 und  2 dieser  Anmeldung 
ist  bei  der  Prüfung  gemäß  dom  Unionsvertrago  vom 
20.  3 8.1 

— ^ ^ ^ die  Priorität  auf  Grund  der  Anmeldung  in 
14.  12.  00  ^ 

Frankreich  vom  17.  2.  00  anerkannt. 

Kl.  24  f,  R 23  067.  -Aus  zwei  wagereebt  gegen 
einander  beweglichen  Teilen  bestehender  Rost.  Anders 
Borch  Reck,  liellerup,  Dänem. ; Vertr.:  A.  Loli  und 
A.  Vogt.  Pat.-Anwälte.  Berlin  W.  8. 

Kl.  24  f,  Sch  28  015.  In  einem  Rahmen  außer- 
halb der  Scbwerlinie  drehbar  gelagerter  Feuerungs- 
rost mit  au  seinem  einen  Ende  aiigelenkter  Zugstange. 
Ernst  Schumann,  Zwickau-Marientbal  i.  S. 


1816  Stahl  und  Eisen. 


Bericht  über  in~  und  ausländische  Patente. 


27.  Jahrf^.  N r.  50. 


Kl.  24 i,  L 23829.  ZugregelungHvorriclitunu  für 
rnterwindfeuerungen,  bei  welcher  die  Geschwindigkeit 
des  die  Kauchklappo  einstclienden  Gebläses  von  dem 
im  Kessel  vorhandenen  Druck  abhängig  ist.  Thomas 
Gawtlirop  Lovegrove,  Philadelphia:  Vertr. : A.  Loli 
und  .V.  Vogt,  Pat.- Anwälte,  Herlin  W.  8. 

Kl.  Sie,  II  41118.  Vorrichtung  zum  AbkQhlen 
von  mit  Metall  gefällten  Formen  durch  Eintauchen 
in  einen  mit  einer  KülilHQssigkeit  gefällten  Behälter. 
Heimendahl  & Keller,  Hilden,  Khld. 

Kl.  49  f,  G 25  228.  Vorrichtung  zum  Verschweißen 
von  Kränzen  und  Naben  von  Kiemscheiben  mit  deren 
Armen.  Paul  Grosset,  Hamburg,  Johannisbollwerk  9/10. 

Kl.  72  g,  0 23  154.  Panzerplatte  mit  Kippen 
auf  der  Hoschut'scite.  Emil  Gathmann,  Betblebem, 
V.  8t.  A.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier.  Fr.  Harmsen 
und  A.  Bättner,  Pat.-.\nwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  HOa,  B 41  380.  Kollergang  mit  mehreren,  in 
verschiedener  Höhe  und  konachsial  zueinander  ange- 
ordnuton  Muhlbahnen.  Wilhelm  Behrens,  Nienburg 
a.  d.  .Saale. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

25.  November  1907.  Kl.  24  h,  Nr.  322  761.  Hohr- 
förmige,  mit  olierer  einseitiger  trichterartiger  Er- 
weiterung versehene  Fällvorrichtung  fär  Gasgenera- 
toren. Ernst  Schmatolla,  Berlin,  Hedemannstr.  12. 

Kl.  48d,  Nr.  322  408.  Fahrungsgestell  fär  Sauer- 
8tofT1)renner,  besonders  Schneidbrenner,  mit  drei 
Köllen.  Internationale  Sauerstoff-Gesellschaft,  A.-G., 
Berlin. 

Kl.  48<1,  Nr.  322  409.  Brennerhaltor  mit  dreh- 
barer Muffe  fär  Fährungsgestelle  von  .''auerstoff- 
bronnern,  besonders  Schneidbrennern.  Internationale 
.Sauerstoff-Gesellschaft,  A.-G.,  Berlin. 

Kl.  48  d,  N r.  322  586.  Fährungsgestell  fär  Sauerstoff- 
breniier,  besonders  Schneidbrenner,  mit  Zentrierspitze. 
Internationale  .Sauerstoff-Gesellschaft,  A.-G.,  Berlin. 

Kl.  48d,  Nr.  322587.  Fährungsgestell  fär  Sauerstoff- 
brenner, besonders  Schneidbrenner,  an  dem  die  Fäh- 
rungsrollen und  der  Brennerhaltor  längsverschieblich 
sind.  Internationale  Sauerstoff  - Gesellschaft,  A.-Q., 
Berlin. 

Kl.  49  b,  Nr.  322  542.  Vorrichtung  fär  Kaltsägen 
und  dergleichen  zum  Einspannon  kurzer  Materialteile. 
Bruno  Büttner,  Oststr.  115,  und  Richard  Spitzner,  Ma- 
tbildcnstraße  20,  Chemnitz. 

2.  Dezemhor  1907.  Kl.  18  c,  Nr.  323  020.  Ofen  mit 
Hobeltrittvorrichtung  zum  Oeffnen  und  Schließen  der 
Hitzeraumtüren.  .Vlbert  Baumann,  Aue  i.  Erzg. 

Kl.  24  f,  Nr.  323  092.  Kupplung  zum  Antrieb  von 
Kottonrosten  mit  auf  einer  Aussparung  der  .Sperr- 
radscheibo  drehbar  gehaltenem  Keguliergehäuse,  das 
durch  eine  in  einen  Schlitz  eingreifende  Stellschraube 
einstellbar  ist.  Otto  Vent,  (3iarlottenburg,  Lützow  17. 

Kl.  31  c,  Nr.  323  193.  Aus  zwei  Hälsen  und 
einem  Häbelschlässel  bestehender  Dübel  Verschluß  fär 
zwei-  und  mehrteilige  Modelle  und  Kernkäston. 
A.  Flury,  Clus,  Schweiz;  Vertr.:  F.  Haßlacher  und 
E.  Dippel.  Pat.- Anwälte.  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49b,  Nr.  32.3  427.  Blechschere  mit  senkrecht 
geführtem  und  mit  Lochstempcl  versehenem  Messor- 
halter.  Ilagenor  Werkzeugfubrik  G.m.  b.  IL,  Hagen  i.W. 

Deutsche  Reichspatente. 

KI.  31c,  Nr.  1H3  41M1,  vom  13.  April  1905. 
Emilie  Minna  Granit/  geh.  Lederer  in 
Chemnitz.  Modell j> ul t-pr  und  Verfahren  sudessen 
IJerstetlunff. 

Holzmehl  wird  mit  Walrat,  .Stearin  oder  dergl. 
in  einer  Mischvorriebtung  durch  Erhitzen  durebtränkt. 
Zweckmäßig  wird  hierbei  ein  Vakuum  nngewendet. 
Zur  Beschwerung  des  Holzmehles  können  vor  oder 
nach  dem  Durchtränken  Stulle  wie  Kalk  oder  Gips 
zugesetzt  werden. 


KL  21h,  Nr.  188622,  vom  9.  Oktober  1904. 
Nils  Wallin  in  Cbarlottenburg.  Elektrischer 
Induktionsofen  sunt  kontinuierlichen  Verarbeiten  von 
Ersen  und  dergl.,  insbesondere  zur  Metallgetcinnung. 

An  den  unteren  Teil  dos  Schachtes  ist  ein  als 
aufrecht  stehende  Schleife  ausgebildeter  Sehinclzraum 
angcschlossen,  der  von  der  hohlen  Brücke  a gestützt 
wird.  Um  diesen  Kaum  ist  ein  doppelter  Trans- 
formatorkörper b gelegt,  der  an 
geeigneten  .Stellen  die  stromführen- 
den Spulen  c trägt.  Das  Verbindungs- 
stück des  Transformatorkörpers 
liegt  in  der  hohlen  Brücke  a.  Zur 
Kühlung  der  Transformatorringe 
dienen  Rohre  d.  e ist  der  Schlak- 
ken-,  f der  Metallabstich,  g sind 
Gebläsedäsen. 

Das  in  dem  Aufgabeschachto  l>e- 
findliche  Material  wird  zunächst  von 
den  aufsteigenden  Gasen  so  weit 
vorgewärmt  und  erhitzt,  daß  es  für 
den  elektrischen  Strom  leitend  wird, 
und  wird  dann  in  der  Induktions- 
schleifc,  die  in  den  unteren  Teil  de» 
.Aufgabeschachtes  (in  die  Rast)  hin- 
cinragt,  geschmolzen  und  reduziert. 
Die  zweckmäßige  Ausnutzung  der 
elektrischen  Energie  wird  dabei  da- 
durch begünstigt,  daß  das  noch 
nicht  geschmolzene,  aber  bis  zu  hoher 
Temperatur  vorgewärmte  Material 
in  dom  obersten  Teile  der  Schmelz- 
zono  einen  größeren  spezifischen  Widerstand  besitzt 
als  das  bereits  geschmolzene  und  reduzierte  Material 
im  Tiegel  und  Herd,  und  daher  den  Hauptteil  der 
im  .Sekundärkreiso  verbrauchten  elektrischen  Energie 
aufnimmt,  während  die  niedriger  in  der  Schmelzzone 
liegende  Schmelzmasse  infolge  geringeren  spezifischen 
Widerstandes  nur  so  viel  Wärme  aufnimmt,  wie  zum 
Flässighaltcn  erforderlich  ist.  Die  durch  den  elek- 
trischen .Strom  erzeugte  Wärme  wird  also  hauptsäch- 
lich an  der  .Stelle  im  Ofen  ausgenutzt,  wo  sie  am 
meisten  gebraucht  wird. 

Kl.  24e,  Nr.  188674,  vem  25.  Januar  1995. 
Ernst  Schmatolla  in  Berlin.  Gaserzeuger  mit 
stufenartig  untereinander  angeordneten  und  in  da* 
Innere  des  Schachtes  vorspringenden  Feuerungen. 

Der  insbesondere  zur  Vergasung  von  Braunkohle 
dienende  Gaserzeuger  ist  so  eingerichtet,  daß  die 
Asche  und  Schlacke  in  vollkommen  ausgebranntem 

Zustande  sich  leicht  aus 
ihm  entfernen  lassen,  und 
daß  die  wasser-  und  teer- 
haltigen Bestandteile  des 
Gases  in  ein  permanentes 
Gas  umgewandelt  werden 
können. 

Der  Generatorschacht 
ist  im  unteren  Teile  auf 
zwei  einander  gegenüberlie- 
genden Seiten  treppenförmig 
ausgebildet,  und  zwar  wer- 
den die  einzelnen  Stufen 
auf  der  Luftzufuhrseite 
durch  Hohlroste  a b c ge- 
bildet. Die  sich  auf  diesen 
Kosten  ablagernde  Asche 
wird  durch  Oeffnungen  d e f abgezogen.  Luft  wird 
sowohl  in  die  kastenartigen  Hohlroste  a b c,  als  auch, 
wenn  erforderlich,  durch  die  Oeffnungen  jr  A i in  den 
Gaserzeuger  eiiigcfährt.  Die  Kasten  der  llohlruste 
sind  als  Wasserbehälter  aiisgehildet,  wodurch  eine 
Kühlung  der  anliegenden  Wandungen  herbeigefOhn 
und  für  die  Gaserzeugung  der  erforderliche  Wasser- 
dumpf  entwickelt  wird,  k,  l und  m sind  Gasableitungen. 


II.  Dezember  1907. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eieen.  1817 


Kl.  12 e,  Nr.  182M2,  Tom  16.  Mai  1901.  Karl 
Kmmerioh  in  Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zum 

Reinigen  von  Gasen, 
insbesondere  von 
Hochofengasen  zum 
Betreiben  von  ^fo- 
toren. 

Dem  FlQgelrade  a, 
weicbea  die  zu  reini- 
genden Oase  zentral 
aneaugi  and  tangen- 
tial weiter  befördert, 
wird  dureh  DQsen  b 
Waeser  zugespritzt, 
das  durch  Flügel  c 
dos  Rades  fein  rer- 
teilt  und  mit  dem 
zu  reinigenden  Uase 
gut  Termischt  wird.  Feste,  im  Vontilatorgehiluse 
angebrachte  Prellflftchen  d und  e bewirken  eine  wei- 
tere Verteilung  des  eingespritzton  Wassers. 

Kl.  7 a«  Nr.  182294«  vom  26.  April  1906;  Zusatz 
zu  Nr.  174  379  (rergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr,  29 
S.  1071).  Otto  Heer  in  Ziiricb.  Piigerschritt- 
iralzwerk  zum  Ausstrecken  von  Bohren  und  anderen 
Hohlkörpern,  bei  welchem  die  Ausstreckung  durch 
sich  ständig  im  gleichen  Sinne  drehende  und  durch 
Verschiebung  ihres  Tmgbockes  vor-  und  zurl7c^•- 
hewegte  Kaliberwalzen  erfolgt. 

Das  Pilgerschrittwalzwerk  dos  Hauptpatontes  ist 
dahin  abgeändert,  daß  das  Querhaupt  a,  an  welches 


die  den  WalzenstSnder  b hin  und  her  bewegenden 
Zugstangen  c angreifen,  nicht  nur  durch  zwischen  ihm 
und  dem  Walzenständer  b angebrachte  Federn  d,  son- 
dern auch  durch  vor  ihm  oingespannte  Federn  e ab- 
gefedert  ist.  Die  Federn  e auf  der  einen  Seite 
schwächen  die  lebendige  Kraft  der  bewegten  Massen 
am  Ende  des  V'organges,  die  Federn  d auf  der  andern 
Seite  am  Ende  des  Rückganges  ab.  Hierdurch 
werden  die  bisher  benötigten  Teile  zur  Aufnahme  des 
gas-  oder  dampfförmigen  Druckmittels,  welches  den 
Wnlzenständer  Itestäiulig  gegen  die  Federn  d drängte, 
überflüssig. 

Kl.  101),  Nr.  183108,  vom  18.  Februar  1906. 
Ludwig  Weiß  in  H u d a p o s t.  Verfahren  zur 
Herstellung  feMer  harter  Briketts  aus  stückigen  oder 
pulverigen  Stoffen,  wie  Krzen,  Gemischen  von  Krzen 
und  Koksgrus,  Anthrazit,  Stein-  oder  Holzkohle  und 
dergleichen,  wobei  das  Brikettiergut  mit  Kulkhgdrat 
vermischt  und  feucht  mit  Kohlensäure  unter  hruck 
behandelt  wird. 

Das  mit  Kalkhydrat  angemachto  Brikettiergut 
wird  während  des  Fressens  oder  im  gej)reßten  Zu- 
stande, also  als  Brikett  unter  Druck  zunächst  mit 
kalter  und  dann  mit  warmer  Kohlensäure  behandelt. 
Diese  zweistufige  Behandlung  bietet  den  Vorteil,  daß 
das  in  verhältnismüßig  geringer  .Menge  in  <ler  Briket- 
tiermasso  vorhandene  und  darin  fein  verteilte  Kalk- 
hydrat In.s  in  den  innersten  Kern  der  Formkörper 
gleichmäilig  gut  von  der  unter  Druck  stellenden 
KohlciiHMure  erreicht  wird.  Die  zuerst  zugeleiteto 
kalte  Kohlensäure  durchdringt  die  Masse  vollständig, 
C8  entsteht  hierbei  aber  nicht,  wie  bei  der  bekannten 


Behandlung  von  mit  Kalkhydrat  eingebundenen  Bri- 
ketts mit  heißen  Rauchgasen,  eine  harte  dichte  Außen- 
kruste an  den  Formkörpern,  die  das  Eindringen  der 
Kohlensäure  in  genügender  Menge  in  die  Briketts 
hindern  oder  wenigstens  erschweren  würde.  Tritt 
nun  in  der  zweiten  Stufe  dos  Verfahrens  die  heiße, 
unter  Druck  stehende  Kohlensäure  in  das  Brikett,  so 
erhärtet  die  .Masse  sofort  durch  und  durch. 

Kl.  24e,  Nr.  188068,  vom  18.  August  1905. 
J.  Eduard  Ooldsebmid  in  F'rankfurta.  M. 
Wassergaserzeuger,  der  durch  ein  Sauggebläse  warm- 
geblasen wird. 

Der  Generator  a,  welcher  keinen  Rost  besitzt 
und  durch  Saugluft  warmgeblasen  wird,  ist  gegen 
den  Skrubber  b — unter 
Wegfall  eines  Ventiles — 
lediglich  durch  einen 
Wasserverschluß  c ab- 
geschlossen. Die  Ab- 
gasleitung d ist  ober- 
halb des  Verschlusses  e 
an  den  Beschickungs- 
trichter  /'angeschlossen. 

Ein  mit  einem  Schieber^ 
versehenes  Unigehnngs- 
robr  h dient  zur  Ab- 
leitung der  Rauchgase 
beim  Anheizeti.  Bei 
kleiner  Schieberüffnung  wird  entschlackt  und  bei  Be- 
triebspausen der  Generator  warmgehalten.f  Durch 
Rohr  • tritt  beim  Anfeuern  und  Warmblascn  die  Ver- 
brennungsluft,  durch  k beim  Oasen  der  Wassor- 
dampf  ein. 

Kl.  7 b,  Nr.  188095,  vom  26.  November  1905. 
Wilhelm  Kodewald  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Vor- 
richtung zur  Herstellung  stumpf- 
geschweißter Rohre  in  einem  ein- 
zigen Durchgänge. 

Um  das  Abreißen  der  Ziehzange 
von  dem  sc.bwoißwarmen  Blech- 
streifen beim  Durchziehen  durch 
den  Ziehtrichtcr  zu  verhüten,  wor- 
den die  Schweißrolinn  a,  'die  das 
von  dom  Trichter  gebogene  und 
vorgCHch weißte  Rohr  fertigsebwei- 
ßen,  HO  aiigotriobcn,  daß  sie  die 
Fortbewegung  des  Rohres  durch  den  Ziehtriebter  unter- 
stützen und  die  Ziebzange  entlasten. 

Kl.  10a,  Nr.  188096,  vom  10.  Juni  1905.  Franz 
Joseph  Colli n in  Dortmund.  Liegender  Koksofen 
mit  senkrechten  Heizzügen  und  zwei  oberen,  überein- 
anderliegenden Verbindungskanälen  für  diese. 

Es  ist  zur  Vergleicbniäßigung  des  Kaminziigos 
bereits  vorgeschlagen  worden,  bei  Koksöfen  mit  senk- 
rechten IleizzUgon  über  dem  oberen  wagerechten  Ver- 
bindungskanal  einen  zweiten  wagerechten  Kanal  an- 


zuordnen,  der  mit  dem  unter  ihm  liegenden' durch 
Bodenöffnungen  so  verbunden  ist,  daß  er  nur  die 
Heizgase  der  Ofenenden  aufnimmt  und  dahin  zurück- 
leitet, wo  sie  wieder  abwärts  ziehen  sollen. 

Gemäß  der  Erfindung  sind  die  an  den  Ofonenden 
befindlichen  lleizzüge  nur  an  d(‘ii  oberen  der  beiden 
Verbimliiiigskiinäle  angcschlossen,  und  geben  also 
ihre  ganze  Gasmenge  an  den  Kanal  a ab.  Hierdurch 
soll  die  Gleichmäßigkeit  der  Wandbeheizung  noi‘h 
erhöht  werden,  da  die  Wärme  der  Flammen  an  den 
Ofenenden  jetzt  die.sen  vollständig  zugute  kommt. 


1818  Stahl  und  Eison. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


27.  Jahrg.  Nr.  50. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Bei  der  steigenden  Einführung 
von  Spülversatzanlagen  auf  unsern  Zechen  verdienen 
alle  Angaben  über  die  bei  diesen  Anlagen  erzielten 
Resultate  bezüglich  der 

Haltbarkeit  der  SpUlrohre 
besondere  Beachtung.  ^Vir  entnehmen  einem  Be- 
richte* Uber  die  SpUlversatzanlagcn  auf  Zeche  „Deut- 
scher Kaiser*  bei  llamborn  folgendes  über  die  äußerst 
ungünstigen  Erfahrungen  mit  denselben : 

Als  Versatzmaterial  wird  in  Hamborn  hauptsäch- 
lich der  Schlackensand  des  nahe  gelegenen  Hoch- 
ofenwerks  „Deutscher  Kaiser*  verwendet.  Von  diesem 
Schlackensand  stehen  täglich  200  Waggone  zu  je  10  t, 
im  ganzen  also  2000  t zur  Verfügung.  Da  diese  Menge 
jedoch  auf  die  Dauer  bei  umfangreicherer  Verwendung 
des  Spülversatzes  nicht  ausreichen  wird,  hat  die  Ge- 
werkschaft sich  dadurch  gesichert,  daß  sie  von  der 
Emschorgenossenschaft  den  Baggersand  der  neuen 
Emscher  angekauft  und  außerdem  verschiedene  Sand- 
lager  am  Rhein  erworben  hat. 

Bei  dem  verwendeten  Versatzmaterial  erzielte  man 
sehr  schlechte  Ergebnisse  bezüglich  der  Lebensdauer 
der  Versatzrohre.  Ihre  Abnutzung  stand  bei  dem 
scharfen  Schlackensand  in  gar  keinem  Verhältnis  zu 
den  anderweitig  bei  Verwendung  von  gewöhnlichem 
Sand  gemachten  Erfahrungen.  Es  wurde  nämlich  durch 
Versuche  festgestellt,  daß  schmiedeiserne  Rohre 
von  5 mm  Wandstärke  schon  nach  DurcfaspUlen  von 
16  000  t Schlackensand  durchgeschlissen  waren,  so 
daß  im  günstigsten  Falle  bei  dreimaligem  Drehen,  um 
je  '/^  Umfangs,  48  000  t Schlackensand  durch- 
gespült werden  konnten.  Mehr  als  höchstens  dreimal 
konnten  die  Rohre  überhaupt  nicht  gedreht  werden, 
da  der  Verschleiß  sich  so  ausbreitete  und  so  stark 
war,  daß  die  Rohre  bei  häutigerem  Wenden  durch- 
brachen; zuweilen  stellte  sich  das  schon  beim  dritten 
Drehen  ein,  so  daß  die  Rohre  noch  früher  verbraucht 
waren.  Ferner  brachen  ans  gnßeisernen  Rohren 
bei  starkem  Verschleiß  oft  große  Stücke  aus,  wodurch 
sehr  unangenehme  Störungen  hervorgerufen  wurden. 
Unter  diesen  Umständen  schien  die  Einführung  des 
Spülversatzes  von  Tage  aus  an  den  hohen  Kosten  zu 
scheitern,  wenn  es  nicht  gelang,  die  Abnutzung  zu 
verringern.  Daher  wurden  unter  Leitung  des  Betriebs- 
inspektors  .Mommertz  Versuche  angestellt,  um  ein 
der  .\bnutzung  weniger  ausgesetztes  .Material  austindig 
zu  machen.  Zunächst  wurden  ähnliche  Versuche  an- 
gestcllt,  wie  sie  Ilüttendirektor  Obst  früher  vorge- 
nommen hatte.** 

ln  ein  mit  Schlackensand  und  Wasser  gefülltes 
Gefäß  wurden  Rohre  aus  verschiedenem  Material  ein- 
gehängt und  in  Drehung  versetzt  (bis  zu  120  Um- 
drehungen). Da  der  -Schlackensand  sich  hierbei  ganz 
fein  zerrieb,  wurde  von  oben  ununterbrochen  neuer 
Schlackensand  zugegeben,  während  er  am  Boden  des 
Gefäßes  ablief.  Die  Versuche  ergaben,  daß  Porzellan,*** 
Glas  und  Steingut  dem  Verbrauch  weniger  ausgesetzt 
waren  als  Holz,  Schmiedeisen,  Stahl  und  Gußeisen. 
Da  diese  Versuche  aber  täuschen  konnten,  setzte  man 
sic  in  größerem  Maßstabe  in  die  Praxis  um.  Eine 
Anzahl  Rohre  wurden  mit  den  verschiedenen  Materialien, 

* „Glückauf“,  2.  November  1907,  S.  1461  u.  f. 

**  „Stahl  und  Eison“  1904  Nr.  4 S,  238. 

***  Zu  den  Kinsatzstückon  sind  besondere,  zu  diesem 
Zweck  hergestellte  Zusammensetzungen  verwendet  wor- 
den. Das  beste  ^laterial  ist  „Porzellan*,  das  geringere 
„Kaolit“  genannt  worden. 


die  man  zu  untersuchen  beabsichtigte,  ausgefüttert  und 
der  Reihe  nach  zu  einem  Versuchsystem  derart  zu- 
sammecgestcllt,  daß  bei  allen  Rohren  das  Einfallen, 
die  Menge  des  Spülmaterials,  die  Geschwindigkeit  des 
Spülstroms  sowie  das  Verhältnis  zwischen  Schlacken- 
sand und  Wasser  gleich  waren. 

Als  sich  nach  Dnrehspülen  von  16  000  t Schlacken- 
sand in  den  ersten  schmiedeisernen,  nicht  gefütterten 
Rohren  durchgesclilissene  Stellen  zeigten,  wurden  die 
Rohre  geöffnet  und  untersucht.  Eine  zweite  Oeffnung 
und  Untersuchung  der  Rohre  wurde  vorgenommen, 
nachdem  60000  t Schlackensand  durch  das  Versuchs- 
system durchgespUlt  worden  waren. 

Aus  den  in  der  angegebenen  (Quelle  veröffentlichten 
Tabellen  ist  ersichtlich,  daß  eich  „Porzellan“  weitaus 
am  besten  bewährt  hat,  und  die  andern  Materialien 
ihm  gegenüber  überhaupt  nicht  in  Frage  kommen. 
Eisen,  sowohl  Gußeisen  wie  Schmiedeisen,  wird  am 
stärksten  abgenutzt.  Aber  auch  Einlagen  von  Guß- 
oder Sebmiedeisen  sind,  obschon  sie  eine  bedeutend 
größere  Abnutzung  als  „Porzellan*  aufweisen,  immer 
noch  eher  zu  empfehlen,  als  Rohre  ohne  Einlage,  da 
sich  die  Einsatzstücke  immerhin  auswechseln  lassen 
und  das  eigentliche  Leitungsrohr  vor  Verschleiß  ge- 
schützt bleibt.  Sodann  können  Einsatzstücke  durch 
Drohen  der  Rohre  bis  auf  Papiordicke  abgenutzt  werden, 
während  die  Hauptrohre  schon  bei  geringerer  .\b- 
nutzung  dem  Drucke  nicht  mehr  standhalten  können 
und  an  Tragfähigkeit  verlieren.  Sehr  stark  wird  auch 
„Kaolit“  abgenutzt.  Etwas  besser  bat  eich  Steingut  be- 
währt, doch  besteht  bei  ihm  der  Uebelstand,  daß  die 
Einsatzstücke  technischer  Scliwierigkciten  wegen  nicht 
unter  20  mm  Wandstärke  hergestcllt  werden  können, 
auch  ist  sein  Verbrauch  noch  stärker  als  der  von 
Glas.  Aber  auch  Glas  hält  den  Vergleich  mit  Por- 
zellan nicht  aus,  da  letzteres  bisher  noch  gar  keine 
Abnutzung  gezeigt  hat.  Dazu  ist  Glas  wesentlich 
teurer;  ferner  hat  sich  der  Nachteil  horausgcstelh, 
daß  aus  ihm  hänßg  größere  Stücke  ausspringen  und 
von  dem  Spülstrom  weggerissen  werden,  so  daß  das 
Mantelrohr  frei  liegt. 

Wegen  der  Einzelheiten  der  Versuchsergebnisse 
muß  auf  die  angezogeno  Quelle  verwiesen  werden. 
Das  Gesamtergebnis  kann  dahin  zusammengefaßt  wer- 
den, daß  in  „l'orzellan*  das  gegen  den  Schlackensand 
widerstandfähigste  und  daher  zu  den  SpUlversatzlei- 
tungen  geeignetste  .Material  gefunden  ist.  Der  höhere 
Preis  der  mit  „Porzellan*  gefütterten  Rohre  gegenüber 
ungefütterten  wird  durch  ihre  größere  Lebensdauer 
in  kurzer  Zeit  ausgeglichen.  Die  Haltbarkeit  der 
Porzellanrohro  darf  aber  auch  nicht  überschätzt  werden. 
Bisher  ist  zwar  noch  kein  Verschleiß  festgestellt 
worden;  es  läßt  sich  aber  vermuten,  daß  aus  dem 
spröden  Material  im  Falle  des  Verschleißes,  gerade 
so  wie  es  von  Glas  festgestellt  ist,  leicht  Stücke  aus- 
springen, die  dann  weggespült  werden.  Sobald  es  so- 
weit gekommen  ist,  werden  die  Einsatzstücke  rasch 
verbraucht  werden.  Sie  lassen  sich  aber  sehr  leicht 
durch  neue  ersetzen,  und  ihr  Ein-  und  Ausbau  ist  viel 
leichter  auszuführon  und  daher  billiger  als  das  Aus- 
baueu  und  Erneuern  der  Hauptrohrc. 

Die  einzige  Stolle,  an  der  „Porzellan*  nicht  als 
Einsatzmaterial  verwendet  werden  kann,  sind  die 
Haiiptfallkrümmer.  In  ihnen  würde  es  durch  die 
Wucht  des  auffallenden  Schlackensandes  zerschlagen 
werden.  .Man  verwendet  daher  auf  „Deutscher  Kaiser“ 
jetzt  HauptfallkrUmmer  aus  Gußeisen.  In  der  weiten 
.Ausbauchung  des  Krümmers  sammelt  sich  so  viel 
Schlackensand  au,  daß  er  eine  Schutzdecke  für  die 
Wando  des  Krümmers  bildet,  die  so  der  Abnutzung 
kaum  ausgesetzt  sind. 
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Stahl  und  Eisen.  1819 


Die  Rohre  mit  Einlagen  und  sämtliche  Neue- 
rungen an  dem  SpQlsystem  sind  dem  Betriebsinspektor 
Mommertz  patentamtlich  geschätzt,  die  Patente 
sind  der  (iewerkschaft  „Deutscher  Kaiser“  bezw.  der 
Firma  Thyssen  &Uo.  in  MQlheim  a.  d.  Ruhr  über- 
tragen. 

ÜroBbritannien.  Der  Bericht  der  bekannten 
Klassitikationsgesellschaft 

Lloyd’s  Register  of  British  and  Foreign 
Shipping* 

über  das  Jahr  1906  bis  1907  enthält  einige  Angaben, 
die  allgemeineres  Interesse  beanspruchen,  ln  den  Re- 
gistern der  Gesellschaft  waren  am  30.  Juni  d.  J. 
10  285  Schüfe  mit  rund  20  Millionen  Tonnen  ver- 
zeichnet, worunter  3460  Schiffe  zählen,  die  nicht  unter 
englischer  Flagge  segeln.  Der  Zugang  im  Berichts- 
jahre mit  fast  l'/i  Millionen  Tonnen  ist  der  grüßte, 
der  in  der  dreiundsiebzigjährigen  Geschichte  des 
Lloyds  jo  zu  verzeichnon  gewesen  ist.  Insgesamt 
wurden  im  letzten  Geschäftsjahre  43  Dampfer  mit 
über  je  5000  t klassifiziert,  unter  denen  die  „Lusi- 
tania“  mit  30  822  t an  der  Spitze  steht. 

Zwei  Schiffe,  die  „Assiniboia“  und  „Keewatin",  von 
je  3880  t werden  besonders  erwähnt  als  interessante 
Beispiele  eigenartiger  Schiffahrtsbedingungen.  Diese 
Schiffe,  erbaut  für  die  Canadian  Pacific  Railway,  sind 
für  den  Dienst  auf  den  großen  nordamerikanischen 
Seen  bestimmt.  Da  sie  aber  zu  lang  sind  für  die 
Abmessungen  der  Schleusen  zwischen  Quebeck  und 
den  Seen,  so  ist  die  Konstruktion  derart  eingerichtet, 
daß  jedes  Fahrzeug  in  Quebeck  leicht  in  zwei  Teile 
zerlegt  worden  kann.  Die  Hälften  werden  getrennt 
nach  den  Seen  geschleppt  und  dort  wieder  zusammen- 
gesetzt. 

Nach  den  von  der  genannten  Gesellschaft  geneh- 
migten Plänen  wird  oben  der  grüßte  Saugbagger 
der  AVelt  in  Birkenhead  gebaut.  Er  soll  imstande 
sein,  rund  10  000  t Sand  in  50  Minuten  zu  pumpen. 

Gegenwärtig  sind  67  englische  und  137  auslän- 
dische Stahlwerke  zur  Lieferung  von  Stahl  usw. 
nach  den  Bedingungen  des  englischen  Lloyds  zugelassen. 
Im  Berichtsjahre  wurden  rund  880  000  t Schiffs-  und 
Kesselbaumaterial  von  den  Abnahmebeamten  der  Ge- 
sellschaft, deren  Zahl  zurzeit  308  beträgt,  geprüft. 
Die  Gesamtlänge  der  in  demselben  Zeitraum  abge- 
nommenen Ankorketten  belief  sich  in  Großbritannien 
allein  auf  rund  789  400  m,  während  9196  Anker  der 
Abnahme  unterlagen.  Die  für  die  „Lusitania“  und 
„Mauretania*  bestimmten  Ankerkotten,  die  vor  kurzem 
geprüft  wurden,  haben  eine  Ketteneisenstärke  von 

44.4  mm.  Jedes  Glied  dieser  Ankorketten  wiegt 

63.5  kg,  die  ganze  Kette  rund  126  t. 

Der  Bericht  betont  besonders  die  stetige  Zu- 
nahme der  Verwendung  der  Turbine  im  Schiffbau. 
Der  Oosamt-Tonnongehalt  der  bis  jetzt  bei  „Lloyds“ 
registrierten  Turbinenschiffe  beläuft  sich  auf  90  286  t, 
augenblicklich  sind  noch  10  weitere  solcher  Schiffe 
mit  rund  94  000  t im  Bau  unter  der  Aufsicht  der  Ge- 
sellschaft. 

Mit  besonderer  Genugtuung  begrüßt  der  Bericht 
die  eben  jetzt  im  Gang  befindlichen  Verhandlungen 
zwischen  England  und  Deutschland  über  die  gemein- 
same Regelung  der  Frage  dos  Freibords.  Ein  end- 
gültiges Abkommen  über  diesen  wichtigen  Punkt 
zwischen  zwei  so  bedeutenden  schiffahrttreibonden 
Nationen,  so  sagt  der  englische  Bericht,  bedeutet  den 
ersten  großen  Schritt  in  der  Richtung  einer  inter- 
nationalen Vereinbarung  über  das  Freibord,  welche 
so  überaus  wichtig  ist  für  die  Sicherheit  von  Leben 
und  Gut  bei  der  Seefahrt. 

* Nach  „Report  of  the  Societys  Operations  during 
tlie  year  1906 — 1907“. 


In  einer  früheren  Mitteilung*  dieser  Zeitschrift 
war  schon  auf  die  von  guten  Erfolgen  begleiteten 
Bestrebungen  des  Dr.  Mond  hingewiesen  worden, 
bei  seinen  Generatoranlagen  neben  der  Erzeugung 
von  Generatorgas  auch  die  Gewinnung  der  aus  der 
Steinkohle  entstehenden  Nebenprodukte  zu  betreiben, 
und  zwar  neben  der  des  Teers  besonders  des  aus  dem 
Stickstoff  des  Brennstoffes  entstehenden  Ammoniaks 
in  Form  von  Ammonsulfat.  Neueren  Nachrichten** 
zufolge  ist  nun  auch  die  Gas  Power  and  By- Products 
Company,  Ltd.,  in  Glasgow  mit  Generatorkonstruk- 
tionen heransgeknmmen,  welche  die  Möglichkeit  der 
Erzielung 

erheblicher  Ersparnisse  in  der  Stahlerzeugung 

für  sich  beanspruchen.  Praktische  Versuche  mit 
diesen  Generator-  und  Nebenproduktenanlagen  sollen 
die  Frage,  ob  es  wirtschaftlich  richtig  ist,  derartige 
Anlagen  miteinander  zu  verbinden,  in  befriedigender 
Weise  gelöst  haben.  An  einigen  Zahlen  wird  die 
Wirtschaftlichkeit  der  Einrichtungen,  die  in  einigen 
schottischen  und  englischen  Stahlwerken  schon  in  An- 
wendung sind,  näher  erläutert:  In  einer  Anlage,  die 
etwa  200  t Kohlen  im  Tage  vergasen  kann  (1  t Kohle 
englischen  Verhältnissen  entsprechend  mit  8 -A  an- 
gesetzt, entsprechend  einer  Gesamtaufwendung  für 
Kohlen  von  1600  werden  die  Gase  für  allgemeine 
Stahlwerkszwecke  nutzbar  gemacht,  einschließlich  für 
Stahlschmelzen,  nachdem  gewisse  Nebenprodukte  den 
Gasen  entzogen  worden  sind.  Eins  derselben,  Am- 
moniumsulfat,  wird  in  Mengen  erhalten,  die  jo  nach 
der  Qualität  der  Kohle  schwanken.  In  Schottland 
erzielte  man  etwa  30  bis  40  kg  schwefolsaures  Am- 
moniak auf  die  Tonne  Kohle.  Es  würden  also  bei 
dem  oben  angegebenen  Gesamtvorbrauch  an  Kohlen, 
200  t im  Tage,  etwa  7 t schwefolsaures  Ammoniak 
erfolgen.  Bei  einem  Tonnenpreis  von  etwa  240  <4 
für  diesesNebenprodukt  würden  demnach  die  Gesamtaus- 
gaben für  die  Kohlen  gedeckt  sein.  Es  könnten  also 
mit  anderen  Worten  bei  Einführung  und  praktischer 
Bewährung  dieser  .\nlagen  die  Selbstkosten  des  Roh- 
stables  um  rund  2 bis  3 „4  f.  d.  Tonne  hcrabgedrückt 
werden. 

Vereinigte  Staaten.  Im  „Iron  Age“***  finden 
wir  einen  zahlenmäßigen  Hinweis  auf  die  voraussicht- 
liche Bedeutung  dos  abgolaufonen  Jahres  als 

Meilenstein  in  der  Geschichte  der  Roheisen- 
"erzen  gnng.* 

Wenn  nicht  alles  täuscht,  wird  die  Gesamt-Roheisen- 
herstollung  der  Vereinigten  Staaten,  Deutschlands  und 
Großbritanniens  an  Toniienzahl  die  50  Millionen-Gronze 
im  Jahre  1907  überschreiten.  Diese  staunenswerte 
Zahl  ist  einer  mehr  als  vorübergehenden  Beachtung 
wert.  Daß  sie  im  Jahre  1908  wieder  erreicht  werden 
wird,  dürfte  mehr  als  zweifelhaft  sein  im  Hinblick 
auf  die  ungünstigen  Goldverhältnisse  der  drei  ge- 
nannten Länder.  Bis  zur  nächsten  Hochkonjunktur 
wird  also  dieser  50  Millionen-Rekord  den  Hochstand 
der  Entwicklung  der  beispiellosen  dreijährigen  Periode 
bedeuten,  welche  die  Eisenerzeugung  der  SVolt  in  den 
Jahren  1905  bis  1907  gesehen  hat.  Es  ist  interessant, 
an  Hand  der  Roheisenerzeugungsziffern  zu  verfolgen, 
wie  dieselben  in  den  letzten  drei  Jahren  seit  Anfang 
1905  höher  und  höher  gestiegen  sind,  und  welcher  Anteil 
an  der  Steigerung  jedem  der  drei  Länder  zukommt. 
Die  Roheisenerzeugung  der  letzten  sechs  Jahre  in 
Tonnen  unter  Einschluß  der  geschätzten  Zahlen  für 
1907  stellt  sich  folgendermaßen: 

* „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  22  S.  787. 

**  „The  Iron  and  Goal  Trades  Review“,  25.  Ok- 
tober 1907,  S.  1571. 

***  „The  Iron  Age“,  24.  Oktober  1907,  S.  1159. 
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27.  Jahrg.  Nr.  50. 


Periode  1902  bis  1904. 

Ter.  Staaten  Deuurhlaod  OroBbrltann.  Summe 

1902  ..  18  106  448  8 402  660  8 653  976  35  163  084 

1903  ..  18  297  400  10  085  634  8 952  183  37  335217 

1904  ..  16  760  986  10  103  941  8 699  661  35  664  588 

ZuB.  63  164  834  28  592  235  26  305  820^108  062  889 
Periode  1905  bis  1907. 

1905  . , 23  360  257  10  987  623  9 746  222  44  094  102 

1906  ..  25  712  106  12  478  067  10  311  778  48  501  951 

1907  . . 27  432  000  18  000  000  10  560  000  50  992  000 

(Keacb.) 

Zus.  76  504  363  36  465  690  30  618  000  143  588  053 

Aus  diesen  Zahlen  geht  herror,  daß  an  der  Oosamt- 
znnahmc  von  rd.  35525000  t der  Jahre  1905  bis  1907 
gegenüber  der  Leistung  in  der  Periode  1902  bis  1904 
die  Vereinigten  Staaten  mit  rd.  23  339  OüU  t oder  zwei 
Drittel  beteiligt  sind,  während  Deutschland  von  den 
verbleibenden  12  186000  t etwa  7873400  t oder  an- 
nähernd zwei  Drittel  erzeugte.  Der  große  Inlands- 
absatz  ist  und  bleibt  für  die  Vereinigten  Staaten  die 
Basis  für  die  glänzende  Entwicklung  der  Roheisen- 
herstellung. 

Deutschland  wird  in  diesem  Jahre  rd.  54*’/o  mehr 
Roheisen  herstollen  als  im  Jahre  1902;  für  die  Ver- 
einigten Staaten  stellt  sich  diese  Ziffer  auf  rd.  52 
während  Qrußbritannien  nur  eine  Steigerung  von  kaum 
21*/o  zu  verzeichnen  haben  wird.  Für  alle  drei  Länder 
beträgt  die  Zunahme  etwa  45  o^g.  — 

Für  die  United  States  Steel  Corporation  wird  dem- 
nächst in  ihren  neuen  Anlagen  in  Uary  ein 

Hebezeag  znr  Bewegung  von  Kohlen* 

und  Koks  auf  den  Lagerplatz  und  Fortsebaffung  von 
deinscll)en  aufgcstellt,  welches  geeignet  erscheint,  die 
Vorurteile  bezüglich  Anlagekosten  und  Aktionsfähig- 
keit solcher  mechanischen  Stapeleinrichtungen  für 
Woichkohlo  zu  beseitigen. 


Die  Ilcbcinasnhine  (Abbildung  1)  kann  das  zu 
befördernde  Out  von  irgend  einer  Stelle  dos  Stapel- 
]ilntzes  aufiiebinen  bei  einer  Breite  desselben  bis  zu 
etwa  30  m und  praktisch  unbeschränkter  Länge.  Sie 
kann  sowohl  das  Material  aufstapeln  bis  zu  einer 
Höhe  von  etwa  12  m,  als  auch  es  wieder  vom  Lager- 
liaiifen  in  Eisenbahnwagen  usw.  verbringen.  Bei 
beiden  Transportarten  beträgt  ihre  Leistungsfähigkeit 
6 t i.  d.  Minute.  Die  Kosten  für  die  Bewegung  von 
Kuhlen  und  Koks  stellen  sich  auf  weniger  als  neun 
Pfennige  f.  d.  Tonne.  Da  die  Maschine  in  ihrer  Kon- 

* „The  Iron  and  Coal  Trades  Review“,  20.  Sej»- 
teinber  1907,  S.  1001. 


struktion  sehr  einfach  gehalten  ist,  so  sind  die  An- 
lage- und  Unterhaltungskosten  sehr  gering.  Sie  ver- 
fährt auf  eineiy  Geleise  von  5,5  m Spurweite,  der 
Ausleger  bestreicht  eine  Fläche  von  17,2  m Radius. 
Die  Greifeinrichtungen  des  Förderbandes  erfassen  und 
bringen  alles  in  Greifweite  liegende'  Material  auf 
ein  Transportband.  Da  die  Hebemaschine  die  Vor- 
und  Rückwärtsbewegungen  mit  eigenen  Motoren  be- 
wirkt, und  da  sowohl  das  Sammel-  wie  das  Transport- 
förderband radial  um  die  Mitte  der  Maschine  schwingen 
können,  so  kann  Kohle  an  jeder  Stolle  des  Stapel- 
raumes  aufgenommen  und  an  einer  beliebigen  Stelle 
innerhalb  der  Reichweite  des  Transportförderbandes 
wieder  abgeladen  werden.  Die  dadurch  ermöglichten 
verschiedenartigen  Bewegungen  machen  das  Hebezeug 
für  schnelle  Ent-  und  Beladungen  besonders  geeignet. 

0.  P. 


Ueber  die  Beziehang  der  Kegeldmckhärte 
zur  Streckgrenze  bei  Elsen  nud  Stahl. 

Die  Brinellscho  Kugoldruckprobo , die  sich 
infolge  ihrer  Einfachheit  bereits  viele  Freunde  er- 
worben hat,  besteht  bekanntlich  darin,  daß  eine  ge- 
härtete Stahlkugel  in  das  zu  untersuchende  Material 
eingedrückt  wird.  Der  Quotient  aus  Kugelbelastung 
und  der  aus  dem  Druckkreisdurchmesser  ermittelten 
Eindruckdäche  gilt  als  relatives  Maß  der  Härte. 

Durch  dieses  Eindruckverfahren  ist  sozusagen  der 
Begriff  der  (relativen)  Härte  definiert,  die  absolute 
Härte  ausgcschaltet,  und  der  Praxis  ein  einfacliea 
Hilfsmittel  geboten,  die  Materialien  den  Härtezahlen 
nach  zu  ordnen.  Das  Brinellscho  Härtenießverfahren 
wurde  weiter  ausgebaut,  um  mit  Hilfe  von  experimen- 
tell gewonnenen  Koeffizienten  die  Zugfestigkeit  zu 
bestimmen.  Auch  nach  einer  Beziehung  zur  Streck- 
grenze und  Dehnbarkeit  wurde  gesucht. 

Sorgfältige  Versuche  haben  nun  gezeigt,  daß  die 
Brinollsche  Härtezahl  nicht  unabhängig  ist  von  derGröße 
der  Belastung.  Ordnet  man  daher  für  einen  bestimmten 
Druck  die  Materialien  nach  den 
sich  ergebenden  Härtezahlen, 
so  ist  cs  möglich,  daß  eine  für 
» eine  andere  Belastung  gefun- 
dene Reihe  mit  der  ursprüng- 
lichen nicht  übereinstimmt, 
weswegen  Brinelldie  Belastung 
fixiert  und  (bei  Verwendung 
von  10  mm-Kugeln)  für  Eisen 
und  Stahl  mit  3 t,  für  weiche 
Materialien  mit  '/s  t ange- 
geben bat. 

Es  ist  wohl  klar,  daß  die  Ab- 
hängigkeit der  Härtezahl  von 
der  Belastung  als  ein  Mangel 
der  Methode,  die  dadurch  ein- 
geengt wird,  zu  bezeichnen  ist. 
Dies  veranlaßte  Paul  L u d- 
wik,*  vorzuschlagen,  die  Me- 
thode dadurch  von  der  Be- 
lastung unabhängig  zu  machen, 
daß  man  die  Kugel  durch  einen  Regel  ersetzt 
Die  Eindrücke  sind  dann  bei  verschiedener  Ein- 
druektiefe  geometrisch  ähnlich,  der  Quetsch  Vorgang 


* »Ueber  llärtebestimmung  mittels  der  Brinell- 
Bchen  Kugcldru(^kprobe  und  verwandter  Eindruckver- 
fahren« ; „Zeitschr.  des  Oesterr.  Ing.-  u.  Arch.-Vereinos“ 
1907  Heft  1 1 und  12  und  „Baumaterialienkunde“  1907 
Heft  8,  9 und  10.  (Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907 
Nr.  21  S.  858.) 

A u g u s t G e s sn  e r:  »Härtebostiinmuiig  mittels 
der  Ludwikschen  Kcgolprobo  unter  Stoßwirkung«; 
„Zeitschrirt  des  Oesterr.  Ing.-  u.  Arch.-Vereines“  1907 
Heft  46  S.  799. 


AbbllduDg  1.  Hebezeug  zur  HvwegtiDg  von  Kohlen. 
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entspricht  dem  Achnlichkcits|>rinzipe  und  die  Härte- 
zahl ist  konstant  bei  Terändcrlicher  Uelastung.  Ver- 
suche an  den  Terschiedensten  Materialien  haben 
Ludwik  gezeigt,  dali  diese  theoretische  Betrachtung 
durch  die  Praxis  bestätigt  wird.  Zugleich  wird  hier- 
mit auch  die  Vornuchsausfilhrung  vereinfacht,  da  bei 
der  Kegeldruckprobe  die  Möglichkeit  besteht,  die  Ein- 
drnckgrüße  (mittels  Tiefenmesser)  schon  während  dos 
Versuchos  genügend  genau  zu  bestimmen,  so  daß  die 
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Abbllduni;  3. 

bei  der  Brincllschcn  Methode  nötige  nacliträgliclie 
Messung  des  Eindrut^kdurchmessers  (mittels  eines 
Spezialmikroskopes)  entfällt. 

Im  folgenden  soll  Uber  einige  gemoinsam  mit 
Ludwik  an  zwei  Sorten  von  ThomasHußeisen* 
und  drei  .\rton  von  basischem  Martinstahl ••  aus- 
gefUhrte  Versuche  berichtet  werden,  die  dazu  dienen 
sollten,  um  die  beim  Zugversuch  sich  ergebenden 

* Von  0,08®/o  KolilenstofT,  0,056  */«  Phosphor  und 
0,89  °/o  Mangan,  bezw.  0,20"/»  Kohlenstolf,  0,042% 
Phosphor  und  0,5(5  ®/o  Mangan. 

•*  Von  0,52,  0,77  und  1,13  */o  Kohlenstoff. 
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Qualitätsziffern  mit  der  Kugel-  und  Kegeldruckbärte 
und  diese  miteinander  zo  vergleichen.  Aus  dem  Ma- 
terial wurden  einerseits  Normalzugprobestäbe  von 
‘100  mm  Gesamtlänge,  200  mm  MeBlänge  und  25  mm 
Durchmesser,  anderseits  Zylinder  von  40  mm  Hohe 
und  Durchmesser  liergestellt.  Erstere  dienten  zur 
Uestimmung  der  Streckgrenze,  Zugfestigkeit,  Hrnch- 
debnung  und  Kontraktion,  letztere  zur  Ermittlung  der 
Härtezahlen.  Die  („obere“,  „untere“  und  wirkliche) 
Streckgrenze  wurde  mittele  Spiegelablesung,  der  wei- 
tere Verlauf  der  Formänderung  durch  einen  Schau- 
linienzeichner aufgenomnicn. 


t/qcm 


Geschmiedete  Stahlr&der  fflr  Eisenbahn wagea. 

Es  ist  bekannt,  daB  Scheibenräder  aus  einem 
Gufiblocke  unter  dem  Dampfhammer  oder  in  der 
Schmiedepresse  mehr  oder  weniger  weitgehend  ge- 
formt und  schlieBlich  im  Walzwerke  fertiggestelh 
werden.  Während  sich  diese  Praxis  bei  uns  nar 
auf  die  Erzeugung  von  Radkränzen  aus  weichem 
Flußstahle  erstreckt,  welche  sodann  mit  einer  Stahl- 
bandage versehen  werden,  ist  man  in  Nordamerika 
zur  Herstellung  des  Stahlrades  im  ganzen  über- 
gegangen.* Nur  für  Lokomotiven  sollen  aorb 
dort  die  Räder  mit  weichem  Itadkranz  und  Stahl- 
bandage beibehalten  werden.  Baker**  beschreibt 
nun  das  Schmieden  des  Stahlblockes  und  die  weitere 
Formgebung  desselben  durch  Pressen  in  vier  Ge- 
senken, wobei  der  Radkörper  das  letzte  Gesenk  schoc 
mit  vorgebildetem  Spurkränze  verläßt,  worauf  er  noch 
nachgewalzt  wird.  Die  Vorzüge  des  Verfahrens  Bolieo 
hauptsächlich  in  der  besonderen  Materialverteilung 
und  in  der  leichten  Vertauschung  der  Gesenke  bei 
der  Schmiedepresse  sowie  in  der  allmählichen  Aus- 
bildung der  Form  bestehen,  durch  welche  zu  schwere 
Konstruktionen  der  Presse  vermieden  werden.  Wie 
schon  erwähnt,  handelt  es  sich  um  die  Bearbeitung 
eines  barten  Materiales,  das  infolge  seines  größeren 
Gehaltes  an  Kohlenstoff  nicht  so  hoch  erhitzt  werden 
darf  und  deshalb  mehr  Schwierigkeiten  macht,  ab 
weiches  Flußeisen.  Gegenüber  der  bei  uns  gebräurh- 


AbhildunK  4. 


In  den  Abbildungen  1 bis  6 und  vorstehender 
Tabelle  sind  die  Versuchsergebnisse  übersichtlich  zu- 
sammengestellt. Soweit  dieselben  erkennen  lassen, 
scheint  eine  annähernde  Proportionalität 
zwischen  der  Kegeldruckhärte  und  der 
Streckgrenze  zu  bestehen  bei  den  Eisen-  und 
Stahlsorten,  die  eine  ausgesprochene  „InHexion“  zeigen. 
Bei  dem  .Material,  welches  in  der  Spaunungs-Dohnungs- 
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l,qcm 


I'rhnung 


Abbildung  5. 


Abbildung  S. 


linie  einen  stetigen  Verlauf  zeigt,  so  daß  die  Streck- 
grenze wohl  noch  im  Spiegel,  nicht  aber  mehr  am 
.Manometer  beobachtet  werden  kann  (Abhildung  5), 
liegt  die  Härtezahl  höher,  entsprechend  dem  allmäh- 
licher beginnenden  Fließvorgange. 

Für  die  Versuche  stellte  uns  Hr.  Professor  Ber- 
ti ard  Kirsch  in  entgegenkommendster  Weise  das 
mechanisch-teclinisidie  Laboratorium  der  Technischen 
liochschule  in  Wien  zur  Verfügung,  wofür  wir  auch 
an  dieser  Stelle  geziemend  Dank  sagen. 

Dr.  Alfons  Leon,  Ingenieur, 

l'rlTntdozcnt  An  diT  ToohnUeben  }locb>cliule  Io  Wien. 


Abbildung  1. 

AmerikAnliche  Blockform 
für  Kader 


Abbildung  2. 
Krrtcr  Vorgang  bei  der 
PretAung. 


liehen  Blockform  für  Räder  ist  die  amerikanische 
Form  (Abbildung  l)  noch  weniger  vorgestaltet,  wes- 
halb bei  dieser  eine  gründlichere  mechanische  Be- 
arbeitung statttinden  muß.  Der  obere  Ansatz  a dient 
zum  Halten  und  Transportieren,  der  mittlere  Teü, 
der  im  fertigen  Rade  die  Lauffläche  geben  soll,  wird 
zunächst  zur  Sicherung  einer  sauberen  Oberfläche 
nach  den  punktierten  Linien  abgedreht.  Zwischen 
zwei  horizontalen  Stempeln  mit  entsprechenden  Ge- 
senken S (.Abbildung  2)  wird  der  Block  in  die  Form  t 
gehämmert,  wobei  besonders  der  mittlere  Teil  gut 
durchgeschmiedet  wird.  Das  obere  und,  wenn  nötig, 
auch  das  untere  Ende  wird  abgeschnitten  und  der 
Körper  a kommt  in  das  erste  Gesenke  der  Schmiede- 
presse  (Abbild.  3 A).  Die  inneren  Stempel  c werden 
hier  mehr  vorgedrückt  als  die  äußeren  b.  Im  zweiten 
Gesenke  (.Abbild.  8 B)  haben  sich  die  Stempel  e bis 
zur  Berührung  genähert,  worauf  auch  die  Stempel  d 
unter  mäßigem  Druck  so  weit  gegeneinander  gepreßt 
werden,  bis  der  entstehende  Ring,  in  Abbildung  3 C 
mit  f bezeichnet,  dünner  geworden  ist,  als  er  mit 
Rücksicht  auf  die  Stärke  des  Spurkranzes  überhaupt 
werden  soll.  In  diesem  Augenblicke  würde  ein  Still- 
stand in  der  Pressung  eintreten,  weil  der  Widerstand 
des  .Materials  zu  bedeutend  ist.  Dadurch,  daß  jetzt 
die  Stempel  e zurückgezogen  worden,  kann  nun  das 

• „Stahl  und  Eisen“  1905  Nr.  17  S.  997. 

•*  „The  Iron  Age“,  7.  Sopt.  1905,  8.597;  vergl 
auch  „Stahl  um!  Eisen“  1907  Nr.  24  8.  843. 
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Metall  nach  innen  in  den  Nabonbohlraum  fließen. 
Abbildung  3 C und  D zeigen  die  folgenden  PresHungen 
mit  inneren  und  Kulleren  Stempeln.  Abgesehen  davon, 
daß  dabei  die  Nabe  auf  die  richtige  Höhe  gebracht 
wird,  dienen  hier  die  inneren  Stempel  hauptsächlich 


Abbllduni;  3.  Dir  Tter  ArbeiurorKttnse  unc«r  der  Srhmlrdepreue. 


zum  Festhalten  des  SchmiedcstQckes.  Yom  Ueber- 
schmieden  in  den  Oesonken  8 bis  zur  letzten  Pressung 
erfolgt  die  Bearbeitung  in  derselben  Hitze,  so  daß 
kein  orheblicbor  Gewichtsverlust  durch  Abbrand  und 
keine  beträchtliche  Bildung 
von  Glflhspan  eintreten 
kann.  Die  Oberfläche  des 
SchmicdestQckes  bleibt  in- 
folgedessen rein  und  der 
aus  dem  Gesenke  D (Ab- 
bildung 3)  kommende  Kör- 
per ist  nach  Durchstoßen 
des  Nabenlocbes  für  das 
Walzen  auf  genauen  Durch- 
messer und  genaue  Form 
der  Lauffläche  und  des 
Spurkranzes  fertig.  Aus 
Abbildung  4 geht  die  Ein- 
richtung der  Fresse  her- 
vor. Die  Kasten  der  vier 
Gesenke  a bezw.  b liegen 
auf  Schienen  c und  d eines 
Rahmens,  welcher  auf  Rol- 
len mittels  Zahnstangen 
und  Zahnrädern  von  dem 
Preßzylinder  e aus  vor-  und 
rückwärts  verschoben  wird. 

Zu  Beginn  der  Verschie- 
bung muß  der  Sperrarm  f 
selbsttätig  ansgcrUckt  wer- 
den, während  er  nach  ent- 
sprechender Vorrückung 
des  Rahmens  den  jeweilig 
in  Betracht  kommenden 

Anschlag  g aufhält,  wodurch  die  Gesenke  in  der  Mitte 
der  Presse  stehen  bleiben.  Das  üntergesenk  b wird 
nun  von  der  Schiene  d durch  die  Platte  h abgehoben, 
indem  der  Kolben  des  Preßzylinders  i aufwärts  geht. 
Das  Obergesenk  a wird  durch  Nasen  1,  welche  von 
den  Kolben  der  Zylinder  m betätigt  werden,  gehoben 
und  gegen  das  obere  (^uerhaupt  n der  Presse  an- 
godrückt.  Die  sichere  Einstellung  der  Gesenkkasten 


erfolgt  dabei  durch  Dübel  o.  Zur  eigentlichen  Pressung 
dienen  die  Preßköpfe  p,  deren  Kolben  sich  in  den 
Zylindern  q und  r befinden.  Während  der  Pressung 
wird  auch  der  Kasten  mit  dem  Uutergesenke  von 
Nasen  s festgehalten,  welche  von  Preßzylindern  t aus 
bewegt  werden.  Nach  der  Pres- 
sunglassendioNasenl  dasOber- 
gesenko  auf  die  Schienen  c 
nieder,  während  sich  das  Un- 
tergesenke durch  Niedergang 
des  Kolbens  im  Zylinder  i 
auf  die  Schienen  d aufsetzt. 
Das  Schmiedestück  wird  dabei 
automatisch  von  Stangen  u un- 
terfangen. Durch  Vorrücken 
des  Rahmens  mit  den  Schie- 
nen c und  d gelangt  nun  das 
nächste  Gesenke  unter  die 
Presse  usw. 

In  dieser  Zeitschrift*  be- 
findet sich  ein  anderes  Bei- 
spiel für  das  Pressen  von 
llädern  ohne  Spurkranz  in  vier 
Gesenken,  die  jedoch  in  einem 
Drehtische  angeordnet  sind. 

Wenn  man  nur  in  zwei  Gesenken  preßt,  so 
kann  das  Vorgesenk  über  dem  Fertiggesenk  liegen 
und  immer  eingesetzt  beziehungsweise  herausgenom- 
men  werden.  **  F.  S. 


AMilläunK  4.  OrundriB,  Sollen-  und  Kndaniicht  drr  UakrnchoD  Schmlrdepre«»e  tSr  KUrnbahnrttder. 


Neues  in  österreichischen  Hfitteimerken. 
ln  diesem  Artikel  (1907  Nr.  47  S.  1692)  muß  der 
Name  der  Firma,  die  den  Kantileverkran  für  Trzynietz 
geliefert  hat,  in  J.  von  Petravic  & Co.,  Maschinen- 
fabrik, Wien  XVII,  geändert  werden. 

^*~Stahl  und  Eisen“  1896  Nr.  10  8.  378. 

**  „Stahl  und  Eisen“  1905  Nr.  18  8.  10,57. 


1824  Stahl  und  Eisen. 
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Bücherschau. 


Truchot,  P.,  Ingt-nieur-Chiiniste,  Chef  de  Labo- 
ratoire  a la  Soci^tß  francaise  des  Pyrites  de 
Hiielva:  Les  Pyrites.  Pyrites  de  Per  — 
Pyrites  de  Cuivre.  Paris  (49  (^uai  des  Grands 
Augustins)  1907,  H.  Dunod  et  E.  Pinat. 
9 Frcs. 


Der  Schwefelkies  und  die  kupferhaltigen  Kiese 
bilden  das  Ausgangsmaterial  fflr  die  chemische  Oroß- 
industrie  der  Schwefelsäure  und  liefern  außerdem  einen 
nicht  unbeträchtlichen  Teil  der  Weltproduktion  an 
Kupfer.  AVonn  auch  die  Kiese  nicht  zu  den  eigent- 
lichen Eisenerzen  gerechnet  werden,  so  sind  dio  nach 
der  Zugutemachung  des  Schwefels  und  des  Kupfers 
verbleibenden  Köstrückstände  (Kiesabbrände,  Purple- 
ore)  wegen  ihres  hohen  Eisengehaltes  und  der  ge- 
ringen Mengen  Phosphor  zur  Eisondarstollung  ver- 
wendbar. Da  die  Gewinnung  nur  an  Schwefelkiesen 
in  Europa  jährlich  2165  0U0  t beträgt,  entsprechend 
etwa  1 500  000  t Eisenerzen  mit  etwa  60  */o  Eisen,  so 
sind  die  Kiese  auch  für  den  EisenhQttenmann  von 
einer  gewissen  Bedeutung. 

Das  vorliegende  Werk  behandelt:  1.  die  Minera- 
logie und  Geologie  der  Kiese;  2.  die  Rüstprozesso  der 
kiesigen  Mineralien;  3.  die  Gewinnung  des  Kupfers 
und  die  Zugutemachung  der  RüstrOckstände;  4.  die 
Analyse  der  kiesigen  Mineralien  und  der  aus  den- 
selben hergcstcliten  Erzeugnisse;  5.  die  Erzeugung 
und  den  Handel  mit  Kiesen.  Der  Verfasser  liefert 
einen  dankenswerten  Beitrag  zur  Metallurgie  der 
Kiese  unter  besonderer  BcrQcksichtigung  der  ihm  be- 
kannten Lagerstätten  in  Spanien  und  bat  es  verstanden, 
die  einzelnen  Kapitol  ungemein  ausfQhrlicb  und  sach- 
gemäß zu  behandeln.  Besonders  reichhaltig  ist  das 
von  ihm  veröffentlichte  Analysonmaterial  der  Kiese 
aus  den  bekanntesten  Lagerstätten.  Der  Röstung  der 
Kiese  und  der  Verarbeitung  zur  Gewinnung  des  Kupfers 
auf  nassem  Wege  und  nach  den  hauptsächlich  in  An- 
wendung stehenden  Schmelzverfnhren  ist  ein  breiter 
Itaum  gewidmet.  Dabei  sind  dio  chemischen  Vor- 
gänge bei  der  Röstung,  Laugung  und  Fällung  ein- 
gehend erörtert.  Die  Konstruktion  einer  großen  Zahl 
von  Röst-  und  Schmelzöfen  wird  beschrieben  und 
durch  gute  Zeichuungen  erläutert.  Es  sei  bemerkt, 
daß  der  in  den  letzten  Jahren  vielfach  zur  Anwendung 
gekommene  (.’zermak-Spirek-Ofen  nicht  bcrQcksicbtigt 
ist,  obsclion  derselbe  sich  zur  Riistung  von  Feinkiesen 
sehr  bewahrt  hat.  Auch  die  Analyse  der  Kiese  und 
der  aus  denselben  dargesLdIten  Erzeugnisse  ist  in  aus- 
führlichster N\  eise  beschrieben  unter  Zugrundelegung 
der  im  Laboratorium  in  lluelva  gebräuchlichen  Me- 
thoden. Interessant  sind  die  Bemerkungen  über  die 
historische  tintwicklung  der  8cbwefelkiesindustrie  und 
den  Handel  mit  diesen  Erzen,  von  deren  Bedeutung 
nachstehende  Zusammenstellung  ein  Bild  gibt:| 

Schwefelkieserzeugung  in  Europa: 


Frankreich 

Spanien 

Portugal 

Ungarn 

Italien 

Griechenland,  Türkei 

Deutschland 

Schweden,  Norwegen,  Rußland  . 


270  000  t 
950  (»00  t 
400  000  t 
80  000  t 
1.30  000  t 
35  000  t 
150  000  t 
150  000  t 


zusammen  2 165  000  t 


(ohne  die  kupferhaltigen  Kiese). 

Dem  Werke  sind  eine  Literaturübersicht,  viele  Ab- 
bildungen der  Lagerstätten  sowie  eine  Uebersichtskarte 
dos  siianibch-portugiesischen  Kiesbozirkes  beigefügt. 


Das  Buch  kann  jedem  HQttenmann,  und  beson- 
ders demjenigen,  welcher  sich  mit  der  Verarbeitung 
kupferhaltiger  Kiese  beschäftigt,  bestens  empfohlen 
werden,  da  für  die  Praxis  wirklich  brauchbares  Mate- 
rial geboten  wird. 

Als  einziges  deutsches  Schwefelkiosvorkommen 
führt  der  Verfasser  den  Rammeisberg  an,  welchen  er 
irrtümlicherweise  in  das  Herzogtum  Nassau  verlegt, 
während  er  die  bekanntlich  nicht  unbedeutenden  Vor- 
kommen bei  Meggen  unerwähnt  läßt. 

Wilhelm  Venator. 

Rutlolplii,  G.:  Die  kaufmännische  Fabrik- 

hetriebs-Buchfiihrunij  und  - Verwalt umj.  (Biblio- 
thek der  gesamten  Technik.  .ö.Band.)  Hannover, 
Dr.  Max  .länecke.  0,60  geh.  0,90  -ff. 

Das  Heftchen  beschäftigt  sich  in  aller  Kürze  mit 
den  verschiedenen  in  einem  geordneten  Fabrikbetriebe 
notwendigen  Buchhaltungen,  ferner  mit  der  Nach- 
kalkulation, der  Etatsau fstellung,  der  Feststellung  der 
Betriebsunkosten  und  mit  der  Amortisation.  Da* 
Büchlein  gibt  einen  guten  Ueberblick  und  eine  schnelle 
Einführung  in  die  einzelnen  Gebiete  der  Fabrikbetriebs- 
Buchführung  und  -Verwaltung.  Den  vom  Verfasser 
uiedcrgolegten  Ansichten  darf  man  im  allgemeinen 
zustimmen,  hingegen  werden  ihm  nicht  alle  Fabrik- 
organisatoren  bezüglich  seines  abfälligen  Urteils  über 
den  Gebrauch  amerikanischer  Indexkarten  und  damit 
zusammenhängender  Kartenregistraturen  beipflichten. 
Die  vom  Verfasser  gebrachten  Einwendungen  gegen 
dieses  jedenfalls  übersichtliche  System,  durch  das 
man  sich  oben.so  genau  und  eingehend  als  auch  schnell 
orientieren  kann,  wirken  keinesfalls  überzeugend. 
Ebenso  wird  man  in  geordneten  Betrieben,  im  Gegen- 
sätze zu  den  Ansichten  des  Verfassers,  die  Unkosten- 
rechnung und  dio  damit  in  Beziehung  stehende 
Nachkalkulation  für  joden  Fabrikationszweig  getrennt 
aufstollen,  weil  nur  hierdurch  die  Möglichkeit  besteht, 
richtige,  den  wirklichen  Selbstkosten  entsprechende 
Preise  für  die  den  einzelnen  Fabrikationszweigen 
zugebürigen  .\rtikel  zu  gewinnen.  Im  übrigen  ist 
das  Hefteben  wohl  geeignet,  über  die  Hauptfragen 
der  Fabrikbetriebs-Buchführung  und  -Verwaltung  Auf- 
schluß zu  verschaffen.  £■  j|.- 

Beucker,  J. , und  W.  H.  Schmidt:  Die  He- 
zuijsquelleti  von  Eisen-  und  Metallwaren  und 
Maschinen.  Fünfte  Auflage.  Hagen  1 908. 
Otto  Hammersclirnidt.  Geb.  10 

Das  in  neuer  Bearbeitung  vorliegende  handliche 
Buch  enthält  im  I.  Teile  ein  vollständiges  Artikel- 
verzeichnis mit  Hinweis  auf  dio  Bezugs(|uellen  im 
II.  Teile,  sowie  die  Warenbenennungon  in  englischer 
und  französischer  Sprache.  Der  II.  Teil  bringt  die 
Bezug8(|uellen  in  fachmännisch  znsammengezogenen 
Grup[)on,  hierauf  folgt  ein  Firmen  Verzeichnis  der 
Werkstätten  und  Betriebe  in  Westfalen,  Rheinland 
und  Thüringen,  sowie  ein  Verzeichnis  von  Groß- 
handlungen, Kommissions-  und  Exporthäusern  für  den 
Bezug  von  Eisen-  und  Metallwaren  aller  Art, 

Unter  den  vielen  in  Deutschland  bestehenden 
Bczugsi|ucllennachweisern  gebührt  dem  vorliegenden 
Buch  unbestritten  einer  der  ersten  Plätze.  Daß  es 
hier  und  da  Lücken  aufweist,  wird  von  den  Heraus- 
gebern im  A'^orwort  selbst  zugegeben.  Bei  dem  außer- 
ordentlich großen  Umfange  des  zu  behandelnden  Ge- 
bietes und  bei  der  Schwierigkeit,  von  den  Fabrikanten 
die  nötigen  Angaben  zu  erhalten,  trotzdem  eie  doch 
selbst  das  größte  Interesse  am  A'orhandonsein  durchaus 
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zuTerläsei^^er  .\uekunft8bücher  haben  sollten,  konnte 
es  nicht  auableiben,  daß  Unrichtigkeiten  unterliefen; 
80  tindcii  wir  z.  U.  bei  Köhren  unter  ..Uußröhren“  einige 
Rohrwalzwerke  aufgcfilhrt,  während  nach  dem  Buche 
von  Gießereien,  die  ein  Walzwerk  Oberhaupt  nicht 
besitzen,  schmiedeiserne  gewalzte  Köhren  hergestellt 
werden  sollen.  Die  als  besonderer  Vorzug  bezcicb- 
nete  fachmännischo  Gliederung  des  StofTes  erleichtert 
das  Aufhndon  geeigneter  Adressen  natürlich  sehr;  wo 
jedoch  versucht  ist,  diese  Gliederung  bis  ins  kleinste 
durohziiführon,  versagt  das  System;  so  sind  z.  B. 
unter  dom  Btichworte  „ Walzenzugmaschinen  und  Walz- 
werksanlagen“  wohl  fast  alle  in  Betracht  kommenden 
Maschinenfabriken  aufgeführt,  die  dann  aber  noch 
weiter  eingefährto  nähere  Bezeichnung  nach  den  ver- 
schiedenen .\.rten  der  Maschinen,  die  von  den  einzelnen 
Firmen  gebaut  werden  sollen,  ist  ganz  und  gar  un- 
zutretfend.  Eine  derartige  Spezialisierung  ist  vielleicht 
für  den  Benutzer  des  Buches  auch  gar  nicht  erforder- 
lich. Wir  fassen  unser  Urteil  dahin  zusammen,  daß 
in  dem  Buche  eine  im  allgemeinen  nach  Anordnung 
und  Reichhaltigkeit  wertvolle  Arbeit  vorliegt.  L. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen : 

E V e r s h e i in , Dr.  P. , Privatdozent  in  Bonn : Die 

Elektrizität  als  Licht-  und  Kraftquelle.  (Wissen- 
schaft und  Bildung.  IlcrauBgegoben  von  Dr.  Paul 
Her  re.  13.  Bändchen.)  Leipzig  1907,  Ijuelle  ik. 
Meyer.  1 Jt,  geh.  1,25  *. 

Feiler,  J.:  Bau- und  Kunstschmiedearbeiten.  Neue 
Entwürfe  in  modernem  Empire-  und  Biedermeier- 
stil. 100  Tafeln.  Lieferung  8 bis  10.  Ravensburg, 
Otto  Maier.  Das  Werk  wird  vollständig  in  12  Lie- 
ferungen zu  je  1 .*. 

Grimshaw,  Dr.  Robert,  Ingenieur:  Die  Gewinde 
und  das  Gewindeschneiden.  (Separat-Abdruck  aus 
der  „Central -Zeitung  für  Optik  usw.*)  Berlin 
(BUlowstraße  7)  1907,  Verlag  der  Central-Zeitung 
für  Optik  und  Mechanik.  0,75 
Ledebur,  A.,  Geheimer  ßergrat  und  Professor  an  der 
Königlichen  Bergakademie  zu  Freiborg  in  Sachsen : 
Leitfaden  für  Eisenhütten- Laboratorien.  Siebente 
-Auflage.  -Mit  24  in  den  Te.xt  eingedruckten  Ab- 
bildungen. Braunschweig  1907,  Friedrich  Vieweg 
& .Sohn.  3,50  o*,  geh.  4,60  -*. 

Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten  auf  dem  Gebiete 
des  Ingenieurwesens.  Herausgegoben  vom  Verein 
deutscher  Ingenieure.  Heft  44:  Biel,  R. , 
Dipl.-Ing. : Ueber  den  Druckhöhenverlust  bei  der 

Fortleitung  tropfbarer  und  gasförmiger  Flüssigkeiten. 
Berlin  1907,  Julius  Springer  (in  Kommission).  1 Jt. 
Schindler,  Arthur:  Oesamtregister  zur  deutschen 
Juristenzeitung.  I.  bis  X.  Jahrgang,  1896  bis  1905. 
Berlin  1907,  Otto  Siebmann.  Brosch.  4,80  <.*,  geh. 
5,80 

Kataloge: 

Otto  Schwalle  & Co.,  Erfurt:  Gang  durch  ein 

modernes  deutsches  If'erk.  Album. 


Fach-Kalender  für  1 908 : 

Berg-  und  Hütten- Kalender  für  das  Jahr  1908.  Mit 
einer  mehrfarbigen  Eisonbabnkarto  von  Mitteleuropa, 
drei  Uebcrsiohtskärtchon  und  drei  lose  beigefügten 
Beiheften.  Dreiundfünfzigster  Jahrgang.  Essen, 
G.  D.  Baedeker.  Hauptteil  in  Leder  gcb.,  Beilagen 
geh.,  zusammen  3,50  Jt. 

Beton-Taschenbuch  1908.  Zwei  Teile.  Berlin  (NW.  21), 
Verlag  der  Tonindustrie-Zeitung.  Erster  Teil  in 
Leinen  geh.,  zweiter  Teil  geh.,  zusammen  2 .A. 

Deutscher  Kalender  für  Elektrotechniker.  Begründet 
von  F.  Uppenbornf,  In  zwei  Teilen.  Fünfund- 
zwanzigster  Jahrgang,  1908.  In  neuer  Bearbeitung 
herausgegeben  von  G.  Dettmar,  Generalsekretär 
des  Verbandes  Deutscher  Elektrotechniker,  Berlin. 
München  und  Berlin,  R.  Oldenbourg.  Erster  Teil 
in  Leder  geb.,  zweiter  Teil  geh.,  zusammen  5 Jl. 

Fehlands  Ingenieur- Kalender  1908.  Für  Maschinon- 
und  Hfltten-Ingenieiirc  beraiisgegeben  von  Prof. 
Fr.  Froytag.  In  zwei  Teilen.  Dreißigster  Jahr- 
gang. Berlin,  Julius  Springer.  Erster  Teil  in  Leder 
gell.,  zweiter  Teil  geh.,  zusammen  3 Brief- 
tasebonausgabe  4 «J'. 

Kalender  für  Eisenbahn-Techniker.  Begründet  von 
Edm.  Heusinger  von  Waldegg.  Neu  bearbeitet 
unter  Mitwirkung  von  Fachgonossen  von  A.  W.  M e y e r , 
Regierungs-  und  Baurat  in  Allenstein.  Filnfund- 
dreißigster  Jahrgang,  1908.  Nebst  einer  Beilage. 
Wiesbaden,  J.  F.  Bergmann.  Hauptteil  in  Leder 
geb.,  Beilage  geh.,  zusammen  4,60  .*. 

Kalender  für  Straßen-  und  Wasserbau-  und  Cultur- 
Ingenieure.  Begründet  von  A.  Rhoinhard.  Neu 
bearbeitet  unter  Mitwirkung  von  Fachgenossen  von 
R.  Schock,  Regierungs-  und  Baurat  in  Stettin. 
FUnfunddreißigster  Jahrgang,  1908.  Nebst  drei  Bei- 
lagen. Wiesbaden,  J.  F.  Bergmann.  Hauptteil  mit 
Beilage  I in  Leinen  geb.,  Beilagen  II  und  III  geh., 
zusammen  4,60  <4. 

C.  Regenhardts  Geschäftskalender  für  den  Weltverkehr. 
Herausgegeben  von  Carl  Regonhardt.  1908. 
Droiunddreißigster  Jahrgang.  Berlin -Schöneberg 
(Bahnstraße  19/20),  C.  Regenhardt,  G.  m.  b.  II. 
Geb.  3,50 

P.  Siühlens  Ingenieur- Kalender  für  Maschinen-  und 
Ilüttentechniker.  43.  Jahrgang,  1908.  Neuboarbeitet 
und  herausgegeben  von  C.  Franzon,  Zivilingenieur, 
und  Professor  K.  Matheo,  Ingenieur  und  Direktor 
der  Königl.  Maschinonbauschule  in  Görlitz.  Zwei 
Teile.  Essen,  G.  D.  Baedeker.  Erster  Teil  in  Leder  (als 
Brieftasche),  zweiter  Teil  geh.,  zusammen  4 ,£. 

Tonindustrie- Kalender 1908.  üreiTeile.  Berlin (N  W.21), 
Verlag  der  Tonindustrie-Zeitung.  Erster  Teil  in  Leinen 
geb.,  zweiterund  dritter  Teil  geh.,  zusammen  1,50  .4. 

Webers  Deutscher  Bergwerks-Kalender,  Personal-  und 
statistisches  Jahrbuch  für  die  deutsche  Berg-  und 
Hütten- Industrie  für  das  Jahr  1908.  6.  Jahrgang. 
Hamm  i.  W.,  Th.  Otto  Weber.  In  Leinen  mit  Vor- 
Bchlußklap|ic  geb.  2,60  .4. 
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Die  liUg«  de.8  Kohoisengesebäftes.  — Eine  Be- 
lebung dos  deutschen  Roheisenmarktes  ist  seit  dem 
letzten  Berichte  noch  nicht  eingetroten ; die  Lage  ist 
für  den  Rest  dieses  Jahres  unverändert. 

Aus  Luxemburg  wird  der  „Köln.  Ztg.“  mitge- 
tcilt,  daß  das  Lothringisch-Luxemburgische  Boheison- 
Verkauf.skontor  den  Preis  für  Luxemburger  Gioßoroi- 
cisenauf54  €,d.b.  umetwa  10  vH  f.d.  t ermäßigt  habe. 

Das  englische  Roheisengesebäft  bleibt,  wie  uns 
unterm  7.  d.  M.  aus  Middlcsbrough  gemeldet  wird, 
ebenfalls  still.  .Alle  günstigen  Verhältnisse,  als:  starke 
VerschifTungen,  Kua(ipheit  an  Eisen  bei  den  Hütten, 


Ausblascn  von  Hochöfen,  .Abnahme  der  Warrantslager, 
vermögen  nicht  die  Käufer  zu  ermuntern.  Die  War- 
rants schwankten  erheblich,  am  Mittwoch  notierten  sie 
sh  48/11  d,  heute  schon  wieder  sh  49/10  ■/*  d Kassa 
Käufer.  Gießereieisen  Nr.  3 G.  M.  B.  kostet  für  De- 
zember sh  50/6  d,  für  Frühjahr  wurden  sh  49 '6  d ge- 
boten, für  Hämatit  in  gleichen  Mengen  1,  2,  3 sh  68/ — 
f.  d.  ton  netto  Kassa  ab  Werk.  In  den  hiesigen 
Warrantslagorn  befinden  sich  90  441  tons,  mithin  be- 
trägt die  .Abnahme  seit  dem  30.  November  5500  tons. 

Aus  den  Vereinigten  Staaten  melden  die 
letzten  Berichte  einen  fortdauernd  starken  Rückgang 
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der  Eisenerzeugung.  Während  bis  vor  kurzem  für 
1907  noch  mit  einer  Jahresleistung  der  Hochöfen  von 
rund  27‘/a  Millionen  Tonnen  gerechnet  wurde,*  wQrde 
die  jetzige  Zahl,  auf  die  gesamten  12  Monate  ange- 
wendot,  kaum  noch  15  bis  20  Millionen  Tonnen  er- 
geben, eine  Ziffer,  auf  deren  weiteres  Sinken  man  ge- 
faßt sein  muß. 

Htahlwerks-ferband,  Aktien  • tiesellscbaft  in 
üttsseldorf,  — Die  am  4.  d.  M.  tagende  Versamm- 
lung der  Stahlwerksbesitzer  beschloß,  die  Preise  für 
Halbzeug  und  Formoisen  um  je  10  Jl  herabzusetzon. 

Stabeisenverband.  — Die  am  4.  d.  M.  in  Dassel- 
dorf  im  Anschlüsse  an  die  Sitzung  des  Stahlwerks- 
Verbandes  gepflogenen  Verhandlungen  zur  RegrQudung 
eines  Stabeisenverbandes  sind  wegen  fortgesetzter 
Schwierigkeiten  in  der  Händlerfrage  ergebnislos  ver- 
laufen. Die  Verhandlungen  sollen  demnächst  weiter- 
geführt werden. 

Verband  deutscher  Drahtwalzwerke.  — ln  der 
Sitzung,  die  der  Verband  am  5.  d.  M.  abbielt,  wurde 
der  l’reis  für  Walzdraht  um  7,50  Jt  f.  d.  Tonne,  d.  h. 
auf  132,50  .A',  ermäßigt. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  — Die  am 
28.  November  in  Oldenburg  abgehaltene  Versammlung 
der  Ostfriesisch-Oldenbnrgischen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisengießereien  ergab  den  einstimmigen 
üeschluß,  die  bisherigen,  den  gestiegenen  Herstellungs- 
kosten gegenüber  durchaus  angemessenen  Verkaufs- 
preise beizubehalten  und  das  bestehende  Freisabkommen 
auf  die  weitere  Dauer  eines  Jahres  zu  erneuern. 

Vereinigung  der  Rheinisch  • Westfälischen 
Schweißelsenwerke,  Hagen  i.  W.  — Die  am  30.  No- 
vember d.  J.  abgehaltene  Versammlung  der  Vereini- 
gung faßte  folgenden  Beschluß ; Obgleich  die  Uohstoß- 
preise  noch  in  keiner  Weise  ermäßigt  worden  sind, 
sah  sich  die  Vereinigung  mit  Rücksicht  auf  die  stark 
gesunkenen  Flußstabeisenpreisc  leider  genötigt,  eben- 
falls Preisermäßigungen  vorzunohmen,  und  zwar  für 
Scbweißhandelseisen  auf  145  für  Schrauben-  und 
Preßmuttcreison  auf  160  .Af,  für  Nieteisen  für  Niet- 
fabriken auf  162,50  J(,  alles  für  1000  kg  frei  Emp- 
fangsstation im  inneren  Rayon. 

Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Iliitteu-Verein, 
Aktien  • Gesellschaft  zn  Osnabrück.  — Wie  dem 
vom  Vorstande  erstatteten  Berichte  zu  entnehmen  ist, 
erzielte  die  Gesellschaft  im  Geschäftsjahre  1906/07 
bei  den  Abteilungen  Piesberg,  Georgsinarienhütte  und 
Osnabrück  einen  Betriebsübcrschuß  von  3973542,42 
(i.y.  3 266  313,95)  <A;  nach  Abzug  der  allgemeinen  Un- 
kosten (660  775,79  ,A),  die  Hy]iotbekenzinsen  (339  095  Jt), 
der  Aufwendungen  für  Instandhaltung  der  Werke 
(421  676,94  .A),  der  Abschreibungen  (883  866,62  .A)  und 
der  Zubuße  für  Zeche  Werne  (129  369,09  A»)  verbleibt 
ein  Reingewinn  von  1 538  758,98  ,A.  Dieses  Ergebnis 
vermindert  eich  indessen  auf  1 440  761.98  .A,  da  laut 
Beschluß  des  Aufsiclitsrates  die  infolge  Tilgung  der 
älteren  Anleihen  und  Verkaufes  von  Obligationen  der 
.Anleihe  aus  1905  erwachsenen  97  997  Jt  Unkosten 
und  Disagio  nicht,  wie  vom  Vorstande  vorgesehen,  aus 
der  allgemeinen  Rücklage  bestritten,  sondern  zu  Lasten 
des  Betriebskostenkontus  verbucht  werden  sollen : 
außerdem  schlägt  der  Aufsichtsrat  vor,  auf  die  neben 
dem  Schacht-  und  Grubenbaue  bestehenden  Anlagen 
der  Zeche  Werne  insgesantt  1081803,91  -A  abzu- 
schreihen  und  den  Rest  des  Jahresüberschusses  mit 
358  958,07  A!  auf  neue  Rechnung  vorzutragen,  eine 
Dividende  also  wiederum  nicht  zu  verteilen.** •••  — Bei 
der  Abtiulung  Werne  betrug  die  Kohlenförderung 
98  337  (123  709)  t,  die  Erzeugung  der  Ringofenziegolei 
9 835  250  (8  719000)  Steine  und  die  durchschnittliche 

* Vergleiche  S.  1820  dieses  Heftes. 

**  Vergl.  ,.8tahl  und  Eisen“  1907  Nr.  42  8.  1517. 

•••  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  24  8.  1530. 


.Arbeiterzahl  1089  Mann.  Die  von  der  Zeche  vor  der 
bekannten  E.xplosion*  erzielte  arbeitstägliche  Förde- 
rung von  1000  t,  die  man  bereits  für  Oktober  d.  .1. 
erwartet  hatte,  wurde  erst  jetzt  wieder  erreicht; 
ebenso  verzögerte  sich  die  Wiederaufnahme  des  Be- 
triebes der  Kokerei.  In  den  Steinbrüchen  der  Ab- 
teilung Piesberg,  die  1055  Arbeiter  beschäftigte, 
wurden  insgesamt  489  950  (435  181)  t bearbeitete  und 
unbearbeitete  Steine  gewonnen,  während  von  der 
Durilitwarenfabrik  für  316955  (215  358)  A Fabrikate 
abgesetzt  wurden.  Bei  der  Abteilung  Georgs- 
marienbütte  wurden  aus  den  eigenen  Gruben  314387 
(281  576)  t Erze  gefördert;  ferner  wurden  von  dieser 
Abteilung  157  140  (126000)  t Koks  und  131  058  (1 12  68Ü)t 
Roheisen  hergestelit.  Die  Eisengießerei  erzeugte  10912 
(11  176)  t Gußwaren,  von  denen  8533  t an  Fremde  und 
2104  t an  die  übrigen  Betriebe  der  Gesellschaft  ge- 
liefert wurden.  An  Schlackenfabrikaten  gelangten 
1545  (127 1 ) t Zement,  258  (2648)  t Mörtel  und  16  725800 
(15  993100)  Schlackensteine  zur  Herstellur.g.  2714 
Leute  fanden  im  Betriebe  der  Abteilung  .Arbeit.  Die 
Zunahme  der  Erzfördorung  hatte  wiederum  ihren 
Grund  in  den  vom  Hochofenbetriebe  gestellten  größeren 
.Anforderungen,  die  ihrerseits  durch  den  außerordent- 
lichen Bedarf  an  Roheisen  bedingt  waren.  Um  dem 
starken  Roheisen-Abrufe  genügen  zu  können,  mußten 
zeitweilig  fünf  Oefen  im  Feuer  gehalten  werden. 
Ofen  III  war  wegen  notwendiger  Ausbesserungen  von 
Endo  Mai  bis  Ende  Juni  außer  Betrieb.  Gleichfalls 
Endo  Juni  wurde  Ofen  II  ausgeblasen,  weil  er  neu 
zugostellt  werden  muß.  Die  Roheisenerzeugung  erlitt 
indessen  durch  diese  Maßnahmen  insofern  keine  Ein- 
buße, als  die  gesteigerte  Leistung  der  übrigen  Oefen 
den  Ausfall  deckte.  Die  im  vorigen  Berichte  schon 
erwähnte  vierte  Dampfgobläsemaschine  konnte  Ende 
Januar  d.  J.  in  Betrieb  genommen  worden.  Die  neue 
Gaskraftzentrale  mit  vorläufig  fünf  Gasmaschinen  zu  je 
1200  P.  8.  wurde  fertiggestellt,  so  daß  es  möglich  war, 
statt  der  bisher  verwendeten  Dampfkraft  elektrische 
Kraft  einzuführen.  Ebenso  konnten  mit  Ausnutzung 
der  gleichen  Kraftquelle  die  neuen  Martinstahl-  und 
Walzworksanlngon  teilweise  dem  Betriebe  übergeben 
werden.  Das  .Martinstahlwerk  arbeitet  mit  einigen 
Oefen  zunächst  auf  gewöhnliche  "Weise;  sobald  die 
Arbeiter  genügend  geschult  sind,  soll  der  Betrieb  mit 
flüssigem  Roheisen  unter  Mitbenutzung  der  Eisen- 
mischeraulage  aufgenommen  werden.  Weder  die 
neuen  Martinöfen  und  die  Generatoranlage,  noch  auch 
das  elektrisch  angetriebene  Blockwalzwerk  haben 
wesentliche  Anstände  ergeben,  obwohl  gerade  diese 
Art  des  Antriebes  bislang  als  sehr  schwierig  an- 
gesehen wurde.  Die  Verwaltung  rechnet  nunmehr 
damit,  daß  der  Betrieb  der  neuen  .Anlagen  ein- 
heitlich elektrisch  erfolgen  wird.  Die  übrigen  bis- 
lang noch  unfertigen  Walzwerksbauten  werden  vor- 
aussichtlich erst  Anfang  1908  betriebsfähig  sein. 
Bei  der  Abteilung  Osnabrück  war  die  Beschäftigung 
durchweg  recht  gut.  Hergostellt  wurden  daselbst 
97  148  (92  520)  t Rohstahl  usw.,  74  802  (68  134)  t 
■Schienen,  Schwellen  und  dergleichen,  6529  (6389)  t 
GuBwaren  und  6753  (6311)  t feuerfeste  Steine.  In 
den  Stablwerksbetrieben  waren  1883  Arbeiter  tätig. 
Die  Erzeugung  hätte  sich  noch  mehr  steiüorn  lassen, 
wenn  es  nicht  andauernd  an  Arbeitskräften  gefehlt 
hätte.  Dem  Mangel  an  Rohblöcken  konnte  erst  im 
letzten  Monate  des  Berichtsjahres  abgeholfen  werden, 
als  die  Rohblöcko  des  neuen  Martinwerkes  der  Oeorgs- 
marienbütte  angeliefert  wurden.  Weniger  günstig  als 
die  .Arbcitsinenge  entwickelten  sich  die  Preise;  wäh- 
rend die  .Materialkostcn  und  Löhne  stiegen,  mußten 
die  hauptsächlichsten  Erzeugnisse,  wie  Schienen, 
.Schwellen,  La.4chen,  wenigstens  an  die  Staatsbahn- 
verwnltung  noch  zu  den  im  Jahre  1904  vereinbarten 

• Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1906  Nr.  24  S.  1350. 
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niedrigen  Siltzon  abgegeben  worden.  Das  Geschäft  in 
schweren  Schmiedestücken  gestaltete  sich  gut,  auch 
wies  die  Fabrikation  von  Radreifen  und  Radsätzen 
gegenüber  dem  Vorjahre  eine  bedeutende  Zunahme 
auf.  — Die  an  fremde  Abnehmer  abgesetzton  Erzeug- 
nisse aller  vier  Abteilungen  hatten  einen  Wert 
von  21419  489  (18  453  341)  Jt.  Daneben  betrug  die 
Somme  der  Lieferungen  der  einzelnen  Abteilungen 
untereinander  5 793  817  (5  305  626)  Ul.  Die  Gesamt- 
zahl der  Arbeiter  des  Vereins  belief  sich  auf  6741, 
der  von  ihnen  verdiente  Gesamtlohn  auf  7779712  .4. 
Im  neuen  Stahlwerksverbando  erhielt  die  Gesellschaft 
eine  Beteiligung  von  145  000  t Rohstahl  für  das  erste, 
155  000  t für  das  zweite,  170  000  t für  das  dritte, 
180  000  t für  das  vierte  und  185  000  t für  das  fünfte  Jahr. 

(vat«hofrnnng8bütte,  Aktienverein  für  Rerg* 
bau  und  Httttenbetrieb  zn  Oberhansen  2 (Rhein* 
land).  — Aus  dem  Vorstandsberichte,  wie  er  in  der 
Hauptversammlung  vom  30.  November  d.  J.  vorgelegt 
warde,  ist  zu  ersehen,  daß  die  Hüttenwerke  der  Ge- 
sellschaft im  Geschäftsjahre  1906/07  ein  wesentlich 
günstigeres  Erträgnis  zeitigten  als  im  Jahre  zuvor, 
der  Bergbau  aber  trotz  höherer  Förderzifferii  schlechter 
abschloß.  Während  die  Hüttenwerke  sich  den  An- 
forderungen hinsichtlich  der  Weiterverarbeitung  des 
Stahles  gewachsen  zeigten,  genügte  das  Stahlwerk 
nicht  ganz,  und  in  noch  höherem  Maße  erwiesen  sich 
die  Leistungen  der  Hochöfen  als  unzureichend.  In- 
dessen sind  die  erforderlichen  Bauten,  die  diesen  Miß- 
ständen  abholfen  sollen,  bereits  im  Gange.  Vergleicht 
man  die  beiden  letzten  Betriebsjahro  miteinander,  so 
ergibt  sieb,  daß  für  1906/07  an  Kohlen  3,7  %,  an 
Eisenerzen  16,57  °/o,  an  Kalksteinen  8,6  o/o  und  an 
Dolomit  7,34  o/q  mehr  gewonnen,  daß  ferner  an 
Walzware  5,5  °/o  und  an  Erzeugnissen  der  Abteilung 
Sterkrade  0,91  o/q  mehr  bergcstollt  wurden,  anderseits 
jedoch  die  RoheisenzifTer  um  3,86  ^/o  zurückging.  Die 
Beteiligung  der  Gesellschaft  im  Stahlwerks-Verbande, 
die  früher  insgesamt  408  050  t betragen  hatte,  stieg 
mit  der  Erneuerung  des  Verbandes  auf  585  999  t,  von 
denen  289  580  t auf  Produkte  A und  296  4 19  t auf  Pro- 
dukte B entfallen.  — Uober  die  einzelnen  Betriebs- 
abteilungen entnehmen  wir  dem  Berichte  folgendes : 
Die  Steinkohl  enfördorung  sämtlicher  Schächte 
der  Zeche  Oberhausen-Osterfeld  belief  sich  auf 
2 660  270(2553  896)  t,  diejenige  der  Zeche  liudwig 
auf  189  393  (194  093)  t,  im  ganzen  also  auf  2 849  663 
(2  747  989)  t.  Der  Ki  sen  et  ei  nb  e r g ba  u lieferte 
ans  den  eigenen  und  den  in  Gemeinschaft  mit  anderen 
betriebenen  Gruben  377  508  (345  492,5)  t Minette  und 
61  971  (31  504)  t Rasenerz.  Um  den  voraussichtlich 
steigenden  Minettebedarf  der  nächsten  Jahre  decken 
zu  können,  wurde  die  Ausbeutung  der  Bcrcchtsamo 
Gustav  Wiesner,  an  der  die  Aktiengesellschaft  Phönix 
mitbeteiligt  ist,  in  AngriiT  genommen.  Der  Betrieb 
der  Kalkstein-  und  Dolomitbrüche  ergab 
106  990  (98  520)  t Kalkstein  und  20  340  (18  950)  t 
Dolomit.  Auf  der  Eisenhütte  Oberhausen  I, 
die  in  ihren  Betrieben  2429  Arbeiter  und  Beamte  be- 
schäftigte, standen  von  den  vorhandenen  neun  Hoch- 
öfen durchschnittlich  7,93  Oefen  im  Feuer.  Ange- 
blasen wurde  Ofen  Nr.  7 am  10.  Oktober  1906,  aus- 
geblascn  dagegen  Ofen  Nr.  1 am  6.  Mai  1907;  Ofen 
Nr.  3 wurde  am  7.  Februar  d.  J.  aus-  und  am 
11.  Juni  wieder  angeblasen;  Ofen  Nr.  8 wurde  am 
21.  Oktober  1906  ausgeblasen  und  am  8.  Februar 
1907  aufs  neue  in  Betrieb  genommen.  Die  Gesamt- 
Roheisenerzeugung  betrug  464318  (482979)  t.  Ver- 
schmolzen wurden  hierbei  1 094  048  t Erze  und 
76  685  t Kalksteine;  das  durchschnittliche  Ausbringen 
der  Erze  betrug  42,44  O/o.  Von  dom  crblasenen  Roh- 
eisen verbrauchten  die  eigenen  Werke  der  Gesell- 
schaft 436  657  t,  während  27  418  t an  Fremde  ver- 
kauft wurden.  Von  den  450  Koksöfen  der  Eisenhütte 
Oberhausen  waren  durchschnittlich  447  im  Betriebe; 


sie  verkokten  445139  t gewaschene  Kohlen  aus  den 
eigenen  Zechen  des  Vereines.  Für  die  genannte  Ab- 
teilung wurden  im  Berichtsjahre  zwei  weitere  1000- 
pferdigo  und  zwei  500-pferdige  Gasgebläeemaschinen 
sowie  für  die  Erweiterung  des  elektrischen  Betriebes 
eine  doppeltwirkende  Viertaktgasmaschine  geliefert. 
Hochofen  Nr.  1 wurde  vollständig  abgerissen,  um 
durch  einen  neuen,  zeitgemäßen  Ofen  mit  einer  täg- 
lichen Leistungsfähigkeit  von  300  t (statt  seither 
200  t)  ersetzt  zu  werden.  Mit  den  Anlagen  für  die 
neue  Hochofenanlage  Eisenhütte  Oberhausen  II, 
die  vorläufig  zwei  Oefen  von  je  400  t täglicher 
Leistung  umfassen  soll,  wurde  begonnen.  Vom 
Wal  zwerk  Oberhausen  wurden  bei  einer  Ge- 
samtzahl von  1512  Arbeitern  und  Beamten  169  232 
(156  577)  t fertiger  Walzware  erzeugt.  Außerdem 
wurden  auf  dem  Walzwerk  Neu- Oberhausen 
weitere  254  964  (245  509)  t fertige  Walzware  und 
204  166  (190  178)  t Halbzeug  hergestellt;  letzteres 
wurde  nach  dem  SValzworke  Oberhausen  geliefert.  Die 
Gesamt-Rohstahlerzeugung  betrug  in  Neu-Oberhausen 
480  966  (458  516)  t,  darunter  342  785  t Thomas-  und 
138181  t Martinstahl.  Walz-  und  Stahlwerk  des  zu- 
letzt genannten  Betriebes  beschäftigten  durchschnitt- 
lich 2536  Beamte  und  Arbeiter.  An  größeren 
Neubauten  sind  hier  eine  neue  Ofenhalle  nebst  Be- 
schickungskran im  alten  Martinwerke  sowie  ein  Ver- 
ladekran von  30  m Spannweite  auf  dem  Gruben- 
schienen-Lagerplatz  zu  erwähnen.  Von  der  Abteilung 
Hammer  Nou-Essen  wurden  im  Berichtsjahre 
11  342  (12  797)  t feuerfeste  Steine,  von  den  Ringofen- 
ziegeleien der  Zeche  Oberhausen-Osterfeld 
9 039  430  (9  354  195)  und  von  der  Ziegelei  Walsum 
4 621  362  (3  543  000)  Ziegelsteine  angefertigt.  Die 
Abteilung  Sterkrade  verrechnete  an  fertiger 
Arbeit  (Maschinen , Eisen-  und  MctallguBwaren, 
Schmiedestücken,  Stahlguß,  Kessel-  und  Brückenbau- 
material), einschließlich  der  auf  15  880  (16  053)  t an- 
gegebenen Lieferungen  für  die  eigenen  Werke,  ins- 
gesamt 77  765  (77  060)  t;  sie  beschäftigte  durchschnitt- 
lich 3107  (2942)  Angestellte  und  auf  den  auswärtigen 
Baustellen  außerdem  339  (213)  fremde  Leute.  Der 
Gesamt-Güterumschlag  (Ein-  und  Ausgang)  im  Rbein- 
hafen  W'alsum  stieg  von  1064  458  t im  Jahre 
1905/06  auf  1280  289  t im  Berichtsjahre,  nahm  also 
um  20,3  o/o  2u.  — Die  Einnahme  für  verkaufte  Er- 
zeugnisse betrug  86  508  823,11  ,4  oder  11  040  404,56 -A 
mehr  als  im  Vorjahre.  Am  30.  Juni  1907  zählte  der 
Verein  insgesamt  21  657  Arbeiter  und  Beamte  (gegen 
20  748  am  30.  Juni  1906);  außerdem  standen  auswärta 
noch  402  (309)  fremde  Arbeiter  in  seinen  Diensten.  .Vn 
Löhnen  und  Gehältern  wurden  im  ganzen  32136549,71 
(28  904  580,67)  bezahlt.  Die  Anlagewerte  nahmen 
im  Berichtsjahre  um  7 717  489,86  ..4!  zu  und  wiesen 
nach  Vornahme  von  4 700008,69  jK  Abschreibungen 
am  Schlüsse  desselben  einen  Bestand  von  54  638  001  .4 
auf.  Das  Aktienkapital  wurde  durch  die  am  1.  Januar 
1907  erfolgte  Ausgabe  von  6 000  000  neuer  Aktien 

von  18000000  auf  24000000  .A  erhöht;  das  hierbei 
erzielte  Aufgeld  floß  mit  1350  000  -A  der  Rücklage 
zu.  Die  Gewinnrechnung  ergibt  bei  13  651  728,64  .A 
Betriebsüberschuß  nach  Abzug  der  allgemeinen  Un- 
kosten sowie  der  Abschreibungen  einen  Reinerlös  von 
6 074  586,90  der  sich  durch  den  Vortrag  aus  dom 
vorigen  Jahre  auf  6 129 319,37  . A erhöht.  Hiervon 
werden  4 335  000  .A  als  Dividende  in  der  Weise  vor- 
teilt, daß  die  alten  Aktien  3 000  000  .A  (20  Oo)  und 
die  neuen  Aktion  735  000  .4=  (3*/o  auf  die  drei  Ein- 
zahlungen in  Höhe  von  4 500  000 -A  für  die  Zeit  vom 
1.  Juli  bis  31.  Ilezeinher  1907,  lO^o  auf  die  vollen 
6000000  für  die  Zeit  vom  1.  Januar  bis  30.  Juni 
1907)  erhalten,  während  von  dom  übrigen  Betrage 
28.') 000  .A  auf  Beteiligungen  abgeschrieben,  1 300000-A 
der  Uiicklagc  überwiesen  und  209  319,37  .A  auf  neue 
Rechnung  vorgetrngen  werden. 
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Httstener  («ewerkschafty  Aktien  •Gesellschaft 
zu  Hüsten  in  Westfalen.  — Nach  dem  liericlite  des 
Vorstandes  war  das  am  .80.  Juni  ahgolaufeno  Be- 
trielisjuhr  fQr  die  OescllBchaft  insofern  günstig,  als 
an  reichlichen  Aufträgen  zu  guten  Preisen  kein  Mangel 
war  und  größere  Betriebsstörungen  nicht  eintraten. 
Indessen  stiegen  oinersoits  die  Preise  der  Rohstolfe 
mehr  und  rascher  als  die  Feinblechpreise,  anderseits 
mußten  auch  die  Löhne  schnell  erhöht  werden,  obwohl 
die  Leistungen  des  einzelnen  .Arbeiters  merklich  zu- 
rückgingen.  .Außerdem  nahm  der  Bau  der  Hochöfen 
die  besten  Kräfte  in  Anspruch.  Infolge  ungünstiger 
AVitteruiigsverhältnisse  und  üeberhäufung  der  Unter- 
nehmer mit  Aufträgen  schritten  die  Arbeiten  lang- 
samer vorwärts,  als  man  erwartet  hatte,  und  erst  zu 
Anfang  nächsten  Jahres  dürfte  es  möglich  sein,  die 
Hochöfen  anzublason.  Aui;h  die  Kosten  der  Neu- 
anlugen  wurden  durch  diese  und  andere  Umstände 
beeinflußt.  Der  Versand  der  Eisenwerks- Abteilung 
belief  sich  auf  30  470  t im  Werte  von  5 360  975  .A, 
während  die  chemische  Abteilung  für  2 829  618  Ji  um- 
setzte. Bei  jener  wurden  durchschnittlich  876,  bei 
dieser  301  Arbeiter  beschäftigt.  Um  in  Zukunft  von 
<lem  Bezüge  ausländischer  Erze  unabhängig  zu  sein, 
hat  die  Gesellschaft  Schritte  getan,  die  ihr  das  Vor- 
recht auf  nahegelcgene  Erzvorkommen  sichern.  Auf 
zweien  dieser  Bergwerke  findet  bereits  eine,  wenn 
auch  vorläufig  noch  geringe  Krzförderung  statt.  Von 
zwei  weiter  gelegenen  Gruben  ist  die  eine  schon  in 
lohnendem  Betriebe,  während  die  andere  noch  unter- 
sucht wird.  — Die  Zugänge  auf  den  Anlage -Konten 
betrugen  bei  der  Eisenwerks-Abteilung  2 031  588,68  .4, 
bei  der  chemischen  .Abteilung  215  747,92  .4.  .Ab- 
geschricben  werden  dagegen  bei  ersterer  103  371,48  .4, 
bei  letzterer  130  255,20  <4.  Nach  Abzug  dieser  beiden 
Posten  beläuft  sich  der  Reingewinn  des  l'nternehmens 
im  Berichtsjahre  auf  342  503,54  .4.  Hiervon  sollen 
330  000  Jt  als  Dividende  so  verteilt  worden,  daß  die 
alten  Aktien  210  000.4  (7®/«),  die  neuen  120  000.4 
(4  O/o)  erhalten ; da  ferner  dem  Aufsichtsrate  4736,84  .4 
als  Tantieme  zustchen,  so  bleiben  zum  Vorträge  auf 
neue  Rechnung  noch  7766,70  -4 

Sieg'Rheinische  HUtten-Acticngesellachaft  zo 
Friedrich  - Wilhelms  • Hütte  (Sieg).  — In  seinem 
Rechenschaftsberichte  hebt  der  Vorstand  zunächst 
hervor,  daß  das  Geschäftsjahr  1906, '07  für  die  Ent- 
wicklung des  Unternehmens  insofern  von  Wichtigkeit 


war,  als  in  seinem  Verlaufe  die  geldlichen  Verhält- 
nisse der  Gesellschaft  geordnet  wurden.*  Durch  Zu- 
sammenlegen der  Aktion  im  Verhältnis  von  2 : 1 ent- 
stand ein  buchmäßiger  Gewinn  von  1 500  000  Da- 
gegen waren  für  Agio  auf  die  zurückgezahlte  Obli- 
gationsanleihe, für  Disagio  auf  die  neue  .Anleihe  sowie 
für  Stempelkostcn  usw.  95  110,55  v#  aufzuwenden,  so 
daß  nach  Tilgung  der  Unterbilanz  von  l 363  765,27  ,4 
ein  Ueberschuß  von  41  124,18  Jl  verblieb,  der  zu  einer 
außerordentlichen  Abschreibung  auf  die  Walzwerks- 
Anlage  verwendet  wurde.  Im  übrigen  ergab  das  Be- 
richtsjahr einen  Betriebsgewinn  von  686  828,60  „H 
sowie  14  225,36  J(.  sonstige  Einnahmen,  zusammen 
also  701053,96  (i.  V.  564  694,71)  M.  Hiervon  sind  für 
Zinsen  229  340,02  My  für  Abschreibungen  223  512.32  -K 
und  für  Aufwendungen  zugunsten  der  Gruben  1481.^ 
zu  kürzen  ; der  Reingewinn  beträgt  somit  246  720,62  .H 
und  soll  nach  dem  Vorschläge  der  Verwaltung  wie 
folgt  verwendet  werden:  Ueberweisung  an  die  Rück- 
lage 12  336,03  .4,  desgleichen  an  das  Delkredere- 
Konto  9064,25  My  Gewinnanteile  18  051,25  Jt,  Divi- 
dende 180000.4  (6*/o),  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
27  269,09  ,4.  Das  Ergebnis  wäre  noch  besser  gewesen, 
wenn  nicht  die  gestiegenen  Rohstoffpreise  und  Löhne 
sowie  die  Umbauten  im  Walzwerke  ungünstig  ein- 
gewirkt hätten.  Alle  Abteilungen  waren  stark  be- 
schäftigt ; doch  hatte  der  Hochofenbetrieb  von  der 
guten  Geschäftslage  nur  geringen  Nutzen,  weil  die 
Verkaufspreise  für  Roheisen  sehr  mäßig  waren.  Da 
der  Hochofen  voraussichtlich  bald  erneuert  werden 
muß,  wurde  der  Bau  eines  zweiten  Hochofens  be- 
gonnen. Insgesamt  waren  für  Neu-  und  Umbauten 
368 .886,39  .Ä  aufzuwenden,  darunter  allein  176029,21  ,4 
für  das  Walzwerk.  Erzeugt  wurden  35179  (36  999)1 
Roheisen  und  28  338  (16  949)  t Btabeisen.  Zur  Be- 
rechnung kamen  im  Berichtsjahre:  von  der  Hochofen- 
abteilung für  2 285  368,54  (2  479  804,94)  .4,  vom  Walz- 
werke für  4 719  287,77  (3  338  706,02)  .4,  von  der  Gießerei 
und  Maschinenfabrik  für  729  578,76  (708  227,48) -4, 
von  der  Eisonkonstruktionswerkstätto  für  693  597,18 
(485  207,97)  .4,  von  der  Schraubenfabrik  für  702741,58 
(580  685,17)  ,4,  vom  Röhrenwerke  für  1563  305,06 
(1  336  430,02)  J(  und  endlich  vom  Wellbleclibau 
für  229  812,17  (195  386,42)  .4.  Der  Gesamtbetrag 
aller  Rechnungen  bezifferte  sich  auf  10  92.3  709,06 
(9  124  398,02)  .4. 

• Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  1 8.  38. 


Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aendemngen  In  der  Mitgliederliste. 

Ihichmann,  Hermann,  Ingenieur,  St.  Johann  a.  d,  Saar, 
Graf  Johaniistr.  25. 

Engels,  Ma.c,  Dr.,  Lank  a.  Rhein. 

Graefe,  Holm,  Chemiker,  Hannover,  Calenbergstr.  40**- 

Hann,  Gottfried,  Dipl.  - Ing.,  Uochofeuassistent  der 
Gutehofl'iiUngshUtte,  Oberhauseu  2,  Rheinl.,  Else- 
straße 57. 

Hehelka,  Anton,  Oboringenicur  der  Fa.  Poetter  & Co., 
G.  m.  b.  IL,  Wien  1,  Franz-.losef-Kai  7. 

Hobräck,  Arthur,  Prokurist  der  Fa.  Wm.  H.  Müller 
& Co.,  Düsseldorf,  Humboldtstr.  24. 

Lueg,  Walther,  Eisenhütteningenieur,  Düsseldorf, 
Uhlandstr.  3. 

Lukasczgky  Jakob,  Dr.-Ing.,  Betriebsingenieur,  Dillinger 
Hüttenwerke,  Dillingon  a.  d.  .Saar. 

Mach,  Wenzel,  Hütteningenieur  und  Direktor,  Prag  VII, 
Belskystraße  973. 

Nottmeger,  Max,  Bergingenieur,  Den  Haag,  Prins 
.Mnuritslaan  16. 


Pehrson,  Erland  Victor,  Oberingenieur,  Guldsmeds 
hyttan,  Schweden. 

Sagramoso,  J.,  Ingenieur,  Genua,  via  Pagano  Doria  7 B- 

Stein,  Franz,  Ingenieur,  Schönebeck  bei  Magdeburg, 
Friedrichstr.  106. 

Wiudscheid,  Richard,  Ingenieur,  Darmstadt,  Hügel- 
straße 67. 

B7sA-o/f,  Eugen,  Königl.  Bergwerksdirektor,  Bork 
a.  d.  Lippe. 

Wolf,  Wilhelm,  Oberingonieur,  Cannstadt,  Königstr.  61. 

Woll,  Hermann,  Ingenieur,  „Phönix“,  Abt.  Dortmunder 
Hochofenwerk,  Dortmund,  Leierweg  2. 

Neue  Mitglieder. 

Eickworthy  Regnier,  Oberingenieur  der  Akt  - Ges. 
Poetter  & Co.,  Dortmund,  Kaisor-Wilhelm-Alleo. 

Schleimer,  Otto,  Diplomingenieur,  Letmathe  bei  Iser- 
lohn, Hagonerstr.  D.  7. 

Wieland,  ^Sfax,  kaufm.  Direktor  der  Concordiahütte. 
vorm.  Oebr.  Lossen,  Akt.-Ges.,  Bondorf,  Post  Engers 
a.  Rhein. 

V erstorben: 

Tischbein,  Albr.,  Professor,  Danzig-Langfuhr. 
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18.  Dezember  1907.  27.  Jahrgang. 


Bericht 

Ober  die 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  Sonntag,  den  8.  Dezember  1907,  nachmittags  12*/»  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahlen  zum  Vorstande. 

3.  Die  Eisenschwelle.  Vortrag  von  Geh.  Kommerzienrat  Dr.-Ing.  h.  c.  A.  Haarmann,  Osnabrück. 

4.  Die  Wärmetechnik  des  Siemens-Martinofens.  Vortrag  von  Professor  Fr.  Mayer,  Aachen. 



Der  Vorsitzende,  Hr.  Kommerzienrat  Springorum  aus  Dortmund,  eröfthete  pegen  12‘/*  Uhr 
die  Versammlung  mit  folgender  Ansprache: 

M.  H.!  Im  Namen  des  Vorstandes  eröft’ne  ich  die  heutige  Sitzung  und  heiße  Sie  herzlich 
willkoininen.  Insbesondere  begrüße  ich  den  Vertreter  der  Königl.  Regierung,  Ilrn.  Regierungs- 
präsidenten Schreiber  von  Düsseldorf,  den  Hrn.  Oberbürgermeister  Mar.\  von  Düsseldorf  und  die 
übrigen  Herren  Vertreter  der  Regierung  und  der  Gewerbeaufsicht,  sowie  der  befreundeten  Vereine. 
Zu  unserer  herzlichen  Freude  ist  auch  unser  Ehrenmitglied,  Hr.  Gehoimrat  Wedding,  in  ge- 
w-ohnter  jugendlicher  Frische  zur  Stelle,  um  unseren  Verhandlungen  beizuwohnen.  Ich  ernenne  zu 
Stimmzilhlern  die  Herren  Dr.  Lange  und  Otto  Kn  au  dt. 

M.  11.!  Die  Geschichte  der  Eisenindustrie  lehrt  uns,  daß  die  Ge.sohflftslage  auf  dem  Ei.sen- 
markte  von  jeher  starken  Schwankungen  ausgesetzt  gewesen  i.st;  es  liegt  dies  an  der  Eigenart  der 
Entwicklung  dieser  Industrie,  die  einerseits  ihren  Vorteil  in  der  Erzeugung  stets  größerer  Massen 
sucht,  anderseits  aber  dem  Wechsel  in  den  Absatzverhilltnissen  unterworfen  ist.  Da  nun  die 
Werke  den  größten  Wert  darauf  legen  müssen,  die  Kontinuität  ihrer  Betriebe  nach  Möglichkeit 
aufrecht  zu  erhalten  und  damit  ihren  Belegschaften  gleichmilßige  Beschäftigung  zu  sichern,  so  ist 
es  selbstverstilndlich,  daß  ein  Nachla.ssen  der  Beschäftigung  zu  starken  Zugeständnissen  in  den 
Preisen  führt.  ..Iron  is  either  a king  or  a jiauper“  sagt  nicht  mit  Unrecht  Andrew  Carnegie,  und 
da  kann  es  nicht  wundem,  wenn,  getrieben  durch  bittere  Not,  die  zumeist  Betrofteneu  gesucht 
h.aben,  sich  zusammenzuschließen.  Schon  aus  den  .Tugendjahren  unserer  Eisenindustrie  wird  uns 
berichiet,  daß  die  Hüttenbesitzer  sieh  vereinigten,  um  gemeinschaftliche  Maßregeln  zur  Abwehr 
von  Notständen  zu  trelTen.  So  fand  am  28.  Juli  181.S,  wie  ich  aus  dem  Protokoll  von  jenem 
Tage  entnehme,  eine  Versammlung  von  Hütten-  und  Walzwerksbesitzern  aus  den  westlichen  Staaten 
des  Zollvereins  — wir  lesen  in  der  Präsenzliste  die  uns  bekannten  N.amen  Böcking,  Hauiel, 
Hoesch.  Krämer,  Lueg.  Poensgen,  Remy  u.  a.  — in  Bonn  statt,  ,um  über  .Maßregeln  zur  Rettung  des 
dem  Ruin  nahestehenden  Eisengewerbes  zu  beraten".  Diese  bis  in  die  Neuzeit  unausgesetzt  verfolgten 
Bestrebungen  haben  in  unseren  Tagen  zur  Bildung  der  verschiedenen  Verbände,  namentlich  des 
Stahlwerks-Vorbandcs,  geführt.  Daß  dieser  Verband,  der  heute  noch  als  Torso  anzusehen  ist, 
durch  Einbeziehung  tler  übrigen,  bisher  von  seinem  Verkauf  au.sgescblossenen  Erzeugnisse  seinen 
Zielen  in  Bälde  näher  geführt  und  vervollständigt  werden  möge,  das  ist  sicherlich  der  Wunsch 
von  uns  Allen,  die  wir  mit  Besorgnis  walirnehmen,  wie  die  ungünstige  Gestaltung  des  Geldmarktes 
während  der  letzten  Monate  die  Unternehmungslust  und  Kaufkraft  im  ln-  und  Auslande  mehr  und 
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mehr  zu  beeinträchtigen  beginnt.  Mehr  als  sonst  ist  in  solchen  Zeiten  fester  Zusammenschluß 
erforderlich,  und  gute  Organisation  zu  suchen,  wird  uns  unabweisbare  Pflicht,  nicht  nur  zur  Ver- 
tretung unserer  Interessen  nach  außen,  sondern  ebensowohl  zur  korrekten  und  ordnungsmäßigen 
Führung  unserer  Verwaltungen  und  unserer  Betriebe.  Ohne  straft'  durchgeführte  Disziplin  können 
wir  weder  die  in  unseren  modernen  maschinell  hoch  entwickelten  Betrieben  gegen  früher  so  außer- 
ordentlich erschwerte  Verantwortung  für  Leben  und  Gesundheit  unserer  Arbeiter  und  Beamten  tragen 
(sehr  richtig!),  noch  den  hohen  Anforderungen  genügen,  die  heute  an  die  Qualität  unserer  Erzeug- 
nisse gestellt  werden,  noch  auch  die  uns  anvertrauten  Kapitalien  wirtschaftlich  so  verwalten,  wie 
es  unsere  Pflicht  ist.  Es  erscheint  mir  angezeigt,  uns  daran  zu  erinnern,  daß  die  natürlichen 
Verhältnisse,  unter  denen  unsere  vaterländische  Eisenindustrie  arbeitet,  im  Vergleiche  mit 
anderen  Staaten  ungünstig  sind,  daß  nur  durch  unablässige  und  zielbewußte  Arbeit  unsere  Eisen- 
industrie zu  ihrer  heutigen  Bedeutung  sich  aufgeschwungen  hat,  und  daß  alle  Maßregeln,  die  unsere 
Arbeitskraft  irgendwie  einschränkeu,  als  durchaus  verfehlt  zu  bezeichnen  sind.  Wir  müssen  ferner 
aber  auch  unbedingt  das  Recht  für  uns  in  Anspruch  nehmen,  unsere  Betriebe  so  einzurichten  und 
zu  organisieren,  wie  wir  es  für  richtig  halten  (Bravo!),  und  auch  die  Versuche  der  Einmischung 
früherer  Zigarrenarbeiter  oder  sonstiger  Vermittler  in  unsere  Betriebsvcrhältnisse  ablehnen,  selbst 
wenn  wir  uns  dadurch  den  in  heutiger  Zeit  häufiger  genannten  Vorwurf  des  , Herrenstandpunktes“ 
zuziehen.  Wir  können  einen  solchen  Vorwurf  um  so  leichter  ertragen,  als  tatsächlich  bei  keinem 
von  uns  ein  Zweifel  obwalten  wird,  daß  auf  unseren  Werken  Alle,  vom  jüngsten  Arbeiter  bis 
zum  obersten  Leiter  hinauf,  eine  große  Kameradschaft  l)ilden,  in  der  ein  jeder  Gelegenheit  1ml. 
je  nach  seinen  Kräften  am  Gelingen  mitzuwirken  und  nicht  nur  seine  .Arbeit,  sondern  auch  sein 
persönliches  Wohl  zu  fördern.  Und  daß  auch  die  rein  menschliche  Seite  dabei  nicht  zu  kurz 
kommt,  wie  cs  die  uns  feindlichen,  von  außen  au  unsere  Werke  sich  herandrängenden  Kräfte 
immer  wieder  zu  behaupten  w.agcn,  dafür  sprechen  lauter  als  alles  andere  die  zahlreichen  I'älle, 
in  denen  Arbeiter  und  Beamte,  wenn  es  galt,  gegenseitig  ohne  Zögern  das  eigene  Leben  für  die 
Rettung  des  andern  einsetzten.  Der  Tod  unseres  Mitgliedes,  des  Oberingenieurs  Hannes en,  den 
er  bei  dem  Versuche,  mehrere  seiner  Arbeiter  zu  retten,  erlitt,  steht  noch  frisch  in  unserer  Er- 
innerung (Zustimmung),  im  übrigen  bedarf  es  in  un.serem  Krei.se  nicht  der  Aufzählung  von  Beispielen. 

Unser  Verein  darf  sich  rühmen,  der  Hort  der  kameradschaftlichen  Gesinnung  stets  gewesen 
und  noch  heute  zu  sein,  und  ich  möchte  daher  an  Sie  alle  den  warmen  Appell  richten,  daß  dies 
auch  fernerhin  so  bleiben  möge.  (Bravo !)  Dann  brauchen  wir  für  die  Zukunft  der  Eisen- 
industrie nicht  zu  fürchten.  (Lebhafter  Beifall.) 

Indem  ich  nunmehr  zum  speziellen  (ieschäftsberichte  übergehe,  habe  ich  mitzuteilen,  daß  die 
Mitgliederzahl  unseres  Vereines  seit  der  letzten  Frühjahrsver.sainmlung  von  3835  auf  4010 
gestiegen  ist. 

Durch  den  Tod  haben  wir  in  der  Zwischenzeit  u.  a.  verloren  unsere  Mitglieder:  Kom- 
merzienrat Claus-Thale;  Generaldirektor  Mar.v  von  Bismarckhütte;  Direktor  Oskar  Hahn- 
Berlin  ; Theodor  W u p p e r in  a n n - Schlebusch ; Geh.  Kommerzienrat  van  der  Z y p e n - Köln. 
Wir  haben  in  ihnen  den  Verlust  treuer  und  angesehener  Mitglieder  zu  beklagen  und  werden  ihr 
Andenken,  ebenso  wie  dasjenige  unserer  übrigen  verstorbenen  Mitglieder,  hoch  halten ; ich  bitte 
Sie,  sich  zu  Ehren  der  Dahingeschiedenen  von  Ihren  Sitzen  zu  erheben.  (Geschieht.) 

Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen“  ist  nach  wie  vor  bemüht  gewesen,  über  die  nimmer 
rastenden  Fortschritte  in  unserer  Industrie  Bericht  zu  erstatten.  Nachdem  sie  nunmehr  seit  fast 
Jahresfrist  als  Wochenausgabe  erscheint,  vermögen  wir  heute  zu  sagen,  daß  durch  diesen  Schritt 
einem  tatsächlich  vorhandenen  Bedürfnisse  entsjtrochen  worden  ist.  Die  Redaktion  ist  mit  dem 
Ausbau  der  Zeitschrift  beschäftigt  und  wird  stets  ein  williges  Ohr  für  Vorschläge  zur  Ver- 
besserung oder  Ergänzung  haben.  Die  Auflage  wird  ab  1.  .Januar  1008  etwa  7000  betragen. 

Was  die  vom  Verein  im  Jahre  1880  zum  erstenmal  herausgegebeue  Gemeinfaßliche 
Darstellung  des  Eisenhüttenwesens  betrifft,  so  sind  zurzeit  die  letzten  Bogen  der  sechsten 
Auflage  im  Druck.  Nachdem  Hr.  Regienings-  und  Gewerbe.schulrat  Beckert  erklärt  hat,  von  seiner 
früheren  dankenswerten  Mitarbeit  zurücktreten  zu  wollen,  hat  unsere  Geschäftsstelle  die  Neu- 
bearbeitung  des  ganzen  Buches  in  die  Hand  genommen.  Entsj'rechend  den  Fortschritten  mußte 
dabei  manches  neue  Geldet  hereinbezogen  werden,  auch  sind  die  beigegebenen  Listen  unserer  Werke 
nach  verschiedenen  Richtungen  hin  vervollständigt  worden,  und  so  ist  es  gekommen,  daß  der 
Umfang  des  Buches  um  mehr  als  die  Hälfte  gegen  früher  gestiegen  ist.  Die  Geschäftsführung 
hofft,  daß  das  Buch,  das  eine  sehr  mühsame  Arbeit  darstellt,  in  der  neuen  Form  nicht  nur  seine 
alten  Freunde  behalten,  sondern  neue  hinziigewinnon  wird. 

Uelier  die  Verhandlungen  zur  Bildung  der  Deutschen  D am  p f k essel- N o r m e n - K om - 
mission  kann  ich  erfreulicherweise  berichten,  daß  endlich  eine  Verständigung  zwischen  allen 
beteiligten  Kreisen  zustande  gekommen  ist.  Aus  meinem  letzten  Berichte  ist  Ihnen  erinnerlich. 
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dali  wir  starke  i^rundsfltzliche  Bedenken  hatten,  der  Ziisanmiensetzun^  der  Sachverst{lndi{;en- 
Kommission  sowie  ihren  erstgefaßteu  Beschlüs.sen  zuzustimmen ; wir  vertraten  dabei  den  Stand- 
punkt, daß  im  Hinl>lick  auf  die  großen  Gefahren,  die  der  Betrieb  der  Dampf ke.ssel  mit  sich  bringt, 
es  unerläßlich  sei,  daß  alle  Anlage  und  Betrieb  der  Dampfkessel  betreffenden  Bestimmungen  in 
weitestgehendem  Maße  auf  praktischer  Erfahrung  beruhen  müßten.  Unsere  in  diesem  Sinne  gestellten 
Anträge  sind,  was  wir  im  Interesse  der  Sache  bedauern,  nicht  in  vollem  Umfange  angenommen 
worden,  her  immerhin  hat  man  uns  einiges  Entgegenkommen  gezeigt,  so  daß  wir  glauben  die 
Hoffnung  aussprechen  zu  können,  daß  die  Kommission  eine  den  praktischen  Verhältnissen  ent- 
sprechende Arbeit  leisten  wird  und  uns  weitere  Mitarbeit  ermöglicht. 

Wie  Ihnen,  m.  H.,  bekannt,  ist  es  eine  alte  Klage  von  uns,  daß  die  in  den  baupolizeilichen 
Vorschriften  und  in  den  Konstruktions- Vorschriften  für  die  Ausführung  der  Hochbauten 
angegebenen  Ziffern  der  zulässigen  Beanspruchungen  gegen  Zug,  Druck  und  Abscherung  für  die 
Materialien  Schweißeisen  und  Flußeisen  veraltet  sind,  und  daß  die  Fortschritte  der  modernen 
Herstellung  darin  nicht  zur  Geltung  kommen.  Wir  hal»en  Anlaß  genommen,  uns  an  die  König- 
liche Regierung  mit  dem  Ersuchen  zu  wenden,  hier  Abhilfe  zu  schaffen,  und  ich  erlaube  mir,  an 
die  hier  anwesenden  Herren  Vertreter  der  Regierung  die  Bitte  zu  richten,  uns  in  diesem  Vor- 
haben zu  unterstützen,  da  es  sich  hier  tatsüchlich  um  ganz  veraltete  Vorschriften  handelt. 

Die  Hochofen  ko  mmission  hat  die  Vorarl)citen  für  Untersuchungen  von  abgelagerten 
sowie  von  Hochofenstückschlacken  frischer  Produktion  so  weit  gefördert,  daß  nunmehr 
Versuche  von  fachkundiger  Seite  angestellt  werden  können.  Es  i.st  dabei  auch  beabsichtigt,  die 
Reihe  der  Verwendungsarten  der  Hochofenschlacke  lals  Eisenbahnschottcr,  zu  Schlackensteinen 
und  dergl.)  zu  verlängern,  außerdem  soll  das  Verhalten  von  Schlackensand  bei  der  Verwendung 
zur  Mörtelbereitung  und  zum  Pfla.stern  untersucht  werden.  Zur  Vornahme  dieser  Versuche  hat  der 
Vorstand  des  V’ercins  deutscher  Eisenhüttenleutc  in  seiner  letzten  Sitzung  die  erforderlichen  Mittel 
genehmigt.  Der  Deutsche  Eisen be  to n- A ii s sch u ß hat  in  Aussicht  genommen,  in  sein  Programm 
auch  Versuchsreihen  auf  Stückschlacken  einzubeziehen.  Erfreulicherw'eise  sind  w'ir  dank  dem  Ent- 
gegenkommen des  Stahlwerks- V'erbandes  in  der  Lage  gewesen,  10  000  dem  genannten  Ausschüsse 
zur  Verfügung  zu  stellen.  — Der  im  Frühjahr  aufgestellto  und  30  Einzelfragcn  enthaltende 
Fragebogen,  betreffend  die  auf  llochofenwerken  vorgekommeneu  Gas-  und  andere  Explosionen, 
wurde  in  102  Abdrücken  an  sämtliche  deutschen  und  luxemburgischen  Hochofenw’erke  versandt. 
Mit  der  Beantwortung  sind  zwar  noch  Werke  im  Rückstände  geblieben,  immerhin  aber  steht  uns  für 
die  Ausarbeitung  aus  62  Hütten  stammendes  Material  zur  Verfügung.  Die  Bearbeitung  desselben 
ist  zurzeit  im  Gange  und  verspricht,  zur  Aufklärung  der  einschlägigen  V'erhJlltnisse  beizutragen. 

Die  Kommission  zur  Untersuchung  des  Kraftbedarfes  an  Walzwerken  hat  auf 
Grund  eines  vorgelegten  reichen  Versuchsmateriales  früherer  Versuche  beschlossen,  die  Weiter- 
führung dieser  Versuche  zu  Ijefürworten  und  zu  betreiben,  da  die  Untersuchungen  dazu  beitragen 
würden,  w'citere  Aufschlüsse  über  Motorleistungen,  die  Einwirkung  der  Schwungmassen  und  die 
Beziehungen  des  Kraftbedarfes  zur  Walzeukalibrierung  zu  erbringen.  Nach  einem  umfassenden 
Umbau  der  Meßinstrumente  usw.  sind  neue  Versuche  an  einer  Gruben.schienenstraße  sowie  sonstigen 
Walzenstraßen  mittlerweile  durchgeführt  worden.  Es  sollen  jetzt  noch  weitere  Untersuchungen 
dieser  Art  folgen,  denen  sich  endlich  im  Januar  1908  Messungen  an  einer  schweren  Reversier- 
strecke anschließen  werden.  Nach  Durchführung  dieses  Programmes  wird  die  Kommission  den 
ersten  Teil  ihrer  Arbeiten  als  vorläufig  abgeschlossen  betrachten  und  erst  nach  Feststellung 
und  Bewertung  des  Ergebnisses  sich  über  die  Fortsetzung  schlüssig  werden.  Die  gewonnenen 
Resultate  und  die  Schlußfolgerungen  aus  denselben  werden  dann  baldmöglichst  der  Oertentlichkeit 
zur  Verfügung  gestellt  werden. 

Die  Arbeiten  der  vom  Verein  eingesetzten  €h  e m ike  r - K o m m i ssi  o n , welcher  die  Chef- 
chemiker von  neun  großen  Eisen-  und  Stahlwerken  angehören,  sind  in  gutem  Fortgange  begriffen, 
ln  erster  Linie  wurde  die  Schwefelbestimmung  im  Eisen  zum  Altschlusse  gebracht.  Ein  Kom- 
missionsbericht hierüber  ist  in  Vorbereitung  und  wird  demnächst  in  „Stahl  und  Eisen“  erscheinen. 
Im  Anschluß  an  die  genannte  Arbeit  wnrde  der  Einfluß  der  verschiedenen  Verunreinigungen  auf  die 
titrimetrische  Eisenbestimmung  ermittelt;  ein  Bericht  hierüber  ist  gleichfalls  für  den  Druck 
vorbereitet. 

Die  Erz brikettierungs-Ko mmission  hat  sich  zunächst  auf  das  Sammeln  des  lite- 
rarischen und  des  Erfahrungs-Materiales  beschränkt;  sie  Iiat  dagegen  geglaubt,  von  der  früher  ge- 
planten Errichtung  einer  Anstalt  zur  Prütung  von  Erzbriketts  .\bstand  nehmen  zu  sollen. 

Zum  Schlüsse  der  geschäftlichen  Ausführungen  habe  ich  Ihnen  nocli  mitzuteilen,  daß  der 
Vorstand  bei  der  Beratung  über  die  diesjährige  Verleiliung  der  Carl-Lu  eg- Denkmünze  in 
einstimmigem  Be.schlusse  sich  dahin  ausgesprochen  hat.  daß  sie  für  dieses  .Tahr  an  Herrn  Geheimen 
Kommerzienrat  Dr.-lng.  h.  c.  Haar  mann  zu  verleihen  ist.  (Beifall.» 
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Wertfieschatzter  Herr  Geheiinrat,  verehrter  Herr  Doktor-Ingenieur!  Sie  haben  die  Vorbedin- 
gungen, die  durch  2 der  Satzungen  für  die  Verleihung  der  Carl-Lueg-Denkmünze  in  Betracht 
kommen,  nach  jeder  Hinsicht  erfüllt.  Sie  haben  durch  harte  Arbeit  in  der  Praxis  wie  in  der  Wissen- 
schaft die  Verwendung  des  Eisens  im  Eisenbahuoberbau  in  bemerkenswerter  Weise  gefördert  und  damit 
eine  Kunst  betätigt,  die  von  manchem  unter  uns  in  heutiger  Zeit  noch  höher  veranschlagt  wird, 
als  die  Kunst,  das  Eisen  herzustellen  und  zu  verarbeiten.  Sie  haben  es  als  Ihre  Ijei»en.sarlH-it 
betrachtet,  den  eisernen  Oberbau  zu  vervollkommnen ; Sie  haben  dabei  jtraktische  Versuche  nach 
allen  Hichtungen  unternommen  und  das  Ergebnis  Ihrer  Studien  und  Arbeiten  u.  a.  in  dem  klassisckrc 
Werke  „Das  Eisenbahngeleise“  wie  in  dem  berühmt  gew'ordenen  Geleise-Museum  niedergelegt. 
Sie  haben  ferner  trotz  Ihrer  starken  geschäftlichen  Inanspruchnahme  stets  Zeit  gefunden,  sich 
für  unseren  Verein  zu  betätigen,  ihn  in  seinen  Bestrebungen  durch  Vorträge  un«l  andere  sehr 
dankenswerte  Mitarbeit  kräftig  unterstützt.  In  Anerkennung  dieser  Ihrer  hohen  Verdienste  nm 
die  Allgemeinheit  der  deutschen  Eisenindustrie  wie  um  den  Verein  hat  der  Vorstand  Ihnen  die 
(’arl-Lueg-Denkmünze  zuerkanut,  und  es  ist  mir  eine  Ehre  und  Freude,  sie  Ihnen  hiermit  zu 
überreichen  und  den  Wunsch  hinzuzufügen,  daß  Ihre  Mitwirkung  der  deutschen  Eisenindustrie  und 
unserem  Vereine  noch  viele  Jahre  erhalten  Ideiben  möge.  (Lebhafte  Zustimmung.) 

(Jeh.  Kommerzienrat  Dr.-lng,  h.  c.  A.  Haarmann  aus  Osnabrück:  V’erehrter  Herr  Prä- 
sident, meine  Herren ! Die  Ehre,  welche  mit  der  Verleihung  der  (’arl-Lueg-Denkmünze  verbunden 
ist,  weiß  ich  recht  wohl  zu  schätzen,  aber  ich  habe  nicht  daran  gedacht,  daß  mir  diese  Ehre  in 
meiner,  wenn  auch  nicht  leichten,  so  doch  immerhin  bescheidenen  hüttenmännischen  Tätigkeit  an 
den  Ausläufern  des  Teutoburger  Waldes  hätte  zuteil  werden  können.  Ich  muß  es  daher  doppelt 
freudig  empfinden,  daß  die  Herren  Fachgeno.ssen  mir  diese  Ehre  haben  zuteil  werden  lassen. 

M.  H. ! Dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  spreche  ich  aus  diesem  Grunde  meinen  herzlichsten 
Dank  aus  für  die  mir  bewiesene  wohlwollende  und  wohltuende  Gesinnung,  (.\llseitiger  Beifall.» 

Kommerzienrat  Springorum:  M.  H. ! Ich  stelle  den  Bericht  zur  Besprechung.  — Soweit 
ich  sehe  wird  das  Wort  nicht  gewünscht. 

Wir  kommen  nuumehr  zu  Punkt  2 der  Tagesordnung:  Wahlen  zum  Vorstande.  Nach  dem 
regelmäßigen  Verlaufe  treten  mit  Schluß  des  Jahres  atis  dem  Vorstande  aus  die  HH. : Asthöwer. 
Dr.  Beumer,  Böker,  Brauns,  Brügmann,  Kamp,  Niedt,  Keusch,  Röchling,  Scheidtweiler,  Tüll.  Ugf. 
Für  den  Fall,  daß  Zettelwahl  beliebt  wird,  ersuche  ich,  auf  den  zur  Verteilung  gelangenden 
Zetteln  diejenigen  Namen,  die  Ihnen  nicht  passen,  zu  durchstreichen  und  durch  andere  zu  ersetzen. 

Ich  muß  in  bezug  auf  Herrn  Geheimrat  Tüll  bemerken,  daß  er  im  Hinblick  auf  sein  vorgerücktes 
Alter  es  ablchnt.  sich  einer  Wiederw.ahl  zu  unterziehen.  Ich  möchte  Ihnen  an  seiner  Stelle  den 
Direktor  der  Dortmunder  Union,  Herrn  Regierungsrat  Mathies  vorschlagen.  (Zuruf:  Ich  beantrage  j 
die  Wahl  durch  Zuruf  vorzunehmen.)  Es  ist  vorgeschlagon,  die  Wahlen  durch  Zuruf  vorzunehinen. 

Es  ist  dieses  zulässig,  wenn  von  keiner  Seite  Widerspruch  erhoben  wird.  — Widersiiruch  wird 
nicht  erhoben.  Ich  darf  daher  wohl  annehmen,  daß  Sie  die  Wahl  der  eben  genannten  Herren 
als  getätigt  ansehen.  — Ich  stelle  dies  hiermit  fest. 

M.  H.  I Ich  möchte  mir  dann  noch  gestatten,  den  Herrn  Regierungspräsidenten  von  Schwerin, 
der  zu  Beginn  unserer  Verhandlungen  noch  nicht  zugegen  war,  herzlichst  zu  begrüßen  und  ihm 
für  sein  Erscheinen  zu  danken. 

.■Ms  Punkt  3 und  4 der  Tagesordnung  folgten  sodann  die  Vorträge  des  Hrn.  Geh.  Kom- 
merzienrates Dr.-lng.  h,  c.  A.  Haarmann  aus  Osnabrück  über  „Die  Eisenschwelle“  und  des 
Hrn.  Professors  Fr.  Mayer  von  der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  über  „Die  Wärmetechnik 
des  Siemens- Martinofens“.  Beide  Vorträge,  die  sich  einer  sehr  günstigen  Aufnahme  zu  erfreuen 

hatten,  werden  demnächst  in  „Stahl  und  Eisen“  wiedergegeben  werden. 

* * 

♦ 

An  die  Versammlung,  zu  der  sich  über  1200  Besucher  eingefunden  hatten,  schloß  .sich  ein 
gemeinsames  ^littagsmahl  von  annähernd  (UH)  Vereinsmitgliedern  und  Gästen  im  Kaisersaale  der 
Städtischen  Tonlialle  an.  Die  Reihe  der  Ti.schreden  eröffnete  der  Vorsitzende  des  Vereines.  Hr. 
Kommerzienrat  Springorum,  mit  einem  durch  erfrischende  Kürze  ausgezeichneten  Spruche  auf 
den  Kaiser.  Der  jüngste  Dr.-lng.  li.  c.  »ler  .Vachener  Hochschule,  Hr.  Direktor  Gillhausen, 

begrüßte  in  ansprechender  und  von  den  Anwesenden  mit  allseitigem  Beifall  aufgenoniniener 
Form  liie  Ehreng.'iste : in  ihrem  Namen  dankte  Hr.  Regierungspräsident  v.  Schwerin,  indem 
er,  die  Tatsache  seiner  Versetzung  von  Arnsiterg  nach  Oppeln  zum  Ausgangspunkte  seiner  .An- 
sprache nehmend,  auf  das  die  Eisenliüttenleute  des  Westens  und  Ostens  umschlingende  gemeinsame 
Band,  »len  V’erein  deutscher  Eisenliüttenleute,  ein  kräftiges  Hurra!  ausbrachte.  Der  beiden  Vor- 
tragenden des  Tages  gedachte  Hr.  Generaldirektor  Kintzle  aus  .Aachen;  wenn  seine  .Ausführungen  in 
erster  Linie  Hrn.  Gelicimrat  Dr.  H.aarmann  galten,  so  l»ot  hierzu  die  dem  Genannten  verliehene 
neue  Würde  eines  Inliain  rs  der  (’arl-Lueg- Denkmünze  die  ebenso  berechtigte  wie  zwanglo.s  g»“' 
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gehene  Veranlassung.  Der  Gefeierte  erwiderte  in  seiner  bekannten  humorvollen  Weise,  um  schließ- 
lich dem  Vorsitzenden  des  Vereines,  Hrn.  Kommerzienrat  Springorum,  sein  Glas  zu  weihen.  Den 
Beschluß  der  Reden  machte  Hr.  Dr.  Beumer  mit  einem  Trink.spruche  auf  die  deutschen  Frauen 
und  Jungfrauen,  insbesondere  die  Eisenhüttenfrau;  in  feinsinniger  Weise  verstand  er  es,  die  The- 
mata der  beiden  Vortragenden  sowie  den  Stoflf  des  politischen  Tagesgesjiraches,  den  Block,  unter 
Beziehung  auf  den  Blockschmied  der  deutschen  Einheit,  Bismarck,  in  seine  Worte  einzufiechten. 

Vorher  schon  hatten  .Mitglieder  des  Düsseldorfer  Stadttheater.s  gegen  Schluß  der  Tafel  die 
lustige  Operette  „Fritzchen  und  Lieschen“  von  .Tacques  Offenbach  zur  Darstellung  gebracht  und 
durch  ihr  flottes  Spiel  den  lebhaften  Beifall  der  Versammlung  geerntet.  Die  angeregte  Stimmung  der 
Zuschauer  stieg  wahrend  der  Aufführung  noch  besonders  infolge  einer  Einlage,  die  in  fröhlichen 
Verslein  die  kürzlich  beendigte  Studienreise  des  Hrn.  Geheimrates  Haarmann  nach  Amerika  und 
seine  Erlebnisse  auf  dem  steuerlos  gewordenen  Lloyd-Dampfer  „Kaiser  Wilhelm  der  Große“  besang. 


Die  Kerbschlagprobe  im  Materialprüfungswesen. 

Bericht  des  „Ausschusses  zum  Studium  der  Kerb.schlagprobe“  an  die  Ilaiiptv’ersammlung  des 
, Deiit-schen  Verbandes  für  Materialprüfungen  der  Technik“,  erstattet  am  5.  Oktober  1907 

in  Berlin  durch 

Dr.  ing.  h.  c.  Ehrensberger  in  Essen. 

(Schluii  von  Seite  18U9.) 


Welchen  Einfluß  die  Dicke  des  Probestabes 
bei  sonst  gleichbleibenden  Verhältnissen 
hat,  wurde  d>irch  besondere  Versuche  ermittelt. 
Gleichzeitig  ist  dabei  nochmals  der  l'ntcrschied 
zwischen  der  Wirkung  des  vorgeschlagenen  Rund- 
kerbes  und  des  scharfen  Kerbcs  festgelegt  worden. 
Der  Versuch  wurde  gleichmäßig  mit  vier  ver- 
schiedenen Materialien  ausgeführt: 
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84,5 

j 67,0 
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Die  Probestabe  wiinlon  in  derselben  Weise 
wie  bei  den  früheren  Versuchen  aus  geschmiedeten 
Stangen  entnommen.  Es  wurden  Stäbe  von  30  mm, 
20  mm  und  10  mm  Dicke  hergestellt,  bei  gleich- 
bleibender  Höhe  von  30  mm.  Die  Einteilung 
der  Stangen  geht  aus  Abbildung  13  hervor.  Die 
Hälfte  der  Stäbe  wurde  mit  Rundkerb  (4  mm 
Loch),  die  andere  Hälfte  mit  scharfem  Kerb 
(Winkel  von  4.')®)  hergestellt  und  alle  Kerbe 
1.5  mm  tief  gemacht,  so  daß  die  Hälfte  des  Stab- 
querschuitts  als  Bruclniuerschnitt  verblieb. 

ln  Abbildung  14  und  Tabelle  7 sind  die  er- 
haltenen Schlagarbeiten  für  das  Flußeisen  gra- 
phisch dargestellt.  Die  ausgezogenen  Linien 
stellen  die  Schlagarbeiten  bei  dem  Kundkerb,  die 
gestrichelten  Linien  die  Sclilagarbeiten  bei  dem 
scharfen  Kerb  dar,  und  zwar  sind  es  die  Mittel- 
werte aus  je  drei  Versuchen. 

Sowohl  bei  scharfem  Kerb  als  rundem  Kerb 
steigen  die  Werte  mit  abnehmender  Stabdicke, 
bei  rundem  Kerb  in  geringem  Maße,  bei  scharfem 
Kerb  in  überraschend  starkem  Maße,  besonders 


groß  ist  der  Sprung  beim  Uebergang  von  20  mm 
Dicke  auf  10  mm  Dicke. 

Bei  dem  Kohlenstoffstahl,  dargestellt  in 
Abbildung  15  und  Tabelle  8,  ist  dasselbe  Gesetz 
zu  erkennen,  nur  weniger  stark  ausgeprägt. 
Ebenso  ist  es  mit  dem  Nickelstalil  (Abbildung  1 G 
und  Tabelle  9)  und  dem  Xickelchromstahl  t Ab- 
bildung 17  und  Tabelle  10). 

Diese  Abhängigkeit  der  Schlagarbeiten  von 
der  Dicke  der  Probestäbe  ist  nicht  angenehm 
für  die  Anwendung  der  Kcrbschlagprobe,  da  man 
die  mit  Stäben  von  verschiedener  Dicke  erhaltenen 
Werte  nicht  direkt  vergleichen  kann.  Aber  schließ- 
lich ist  es  dasselbe  mit  den  Dehnungen  der  Zer- 
reißproben, welche  sich  mit  dem  Verhältnis  der 
Messlänge  zum  Querschnitt  andern;  man  muß 
eben  bei  den  Kerbschlagproben  wie  bei  den  Zer- 
reißproben überall,  wo  cs  angeht,  den  Normal- 
Probestab  anwenden  und  bei  Blechen  für  ver- 
schiedene Dicken  die  Anforderung  hinsichtlich  der 
Schlagarbeit  verschieden  stellen  (ebenso  wie  bei 
Zerreißproben  für  die  Dehnung).  Man  kann  auch 
Verhältniszahlen  aufstellen,  welche  allerdings,  wie 
die  vorliegenden  Versuche  zeigen,  für  verschiedene 
Materialarten  verschieden  sein  müßten;  das  ist 
aber  auch  bei  Zerreißproben  der  Fall. 

Alles  in  allem  wäre  es  an)  besten,  einen 
scharfen  Kerb  vorzuschlagen.  Dem  aber  spricht 
entgegen,  daß  derselbe  außerordentlich  schwer 
gleichmäßig  herzustellen  ist  und  daß  die  geringste 
Abrundung  im  Grund  des  Kerbes  das  Resultat 
beeinflußt.  Der  Ausschuß  ist  deshalb  dazu  ge- 
langt, einen  Rund  kerb  mit  dem  kleinsten  noch 
bequem  herzustellenden  J.oeh  vorzuschlagcn,  und 
hat  in  der  .Annahme,  daß  Löcher  von  4 mm  mit 
gewöhnlichen  Hilfsmitteln  auch  in  härteren  Ma- 
terialien noch  gebohrt  wo'den  können,  dieses  Maß 
für  das  richtige  gehalten. 
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Tabelle  7.  Ergebnisse  der  Kerbschlag- 
proben aus  Flußoison. 

Die  Zerreißproben  von  den  beiden  Stabenden  er- 
gaben : 

Kl.-(lrz.  Fcatiskcit  (/— "lo"d)  Kontraktion 

2.1,9  kg  38,5  kg  29,00  ®/o  65  0/q 

26,3  kg  39,6  kg  34,15  o/p  66  ®/o 


Quer- 
schnitt 
i.  Kerb 

Kpcl.  Schla^- 
«rbi-lt 
In  mkg 

2 

4,44 

37,4 

1 * 

4,44 

38,2 

5 

4,44 

38,4 

7 

i 

4,44 

38,4 

1 

1 1 

4,50 

33,8 

2 

4,50 

33,8 

1 

‘ 3 

4,50 

33,3 

1 

3,00 

35,5 

t 

2 

3,00 

37,6 

3 

2,98 

39,3 

1 

1,50 

36,8 

2 

1,48 

41,0 

5 

1,50 

36,8 

,1 

4,47 

8,2 

2 

4,47 

8,2  1 

3 

4,44 

1 

10,8 

Tabelle  8.  Ergebnisse  der  Korbschlagproben 
aus  Kohlenstoffstahl. 

Die  Zerreißproben  von  den  beiden  Stabenden  er- 
gaben ; 

Kl.-Orx.  Fc«t1|;krit  (!*=*lo"^)  Kontraktion 

27,4  kg  53,25  kg  25,1  o/q  64  */o 

27,85  kg  52,20  kg  25,85  »/o  65  “/» 


Von  Wichtigkeit  ist.  die  Versuebstemperatur. 
Abbildung  18  zeigt  die  Schlagarbeit  verschiedener 
Stahlsorten  bei  verschiedenen  Temperaturen.  Es 
gebt  daraus  hervor,  daß  die  Zähigkeit  bei  sehr 
niedrigen  Temperaturen  geringer  ist,  als  bei  nor- 
malen Temperaturen.  Die  Versuche  wurden  aus- 
get'ührt  bei  -j- 20,  0,  —20  und  —85®  C.  Bei 


gewöhnlichem  Kohlenstoffstahl,  Nr.  2 und  4,  ist 
die  Schlagarbeit  bei  — 85  ® ganz  bedeutend  ge- 
ringer als  bei  gewöhnlicher  Temperatur.  Bei 
den  Spezialstahlen  Nr.  1,  8,  5,  ö,  7 und  8 sind 
die  Unterschiede  nicht  so  groß.  Es  ist  jedoch 
zu  bemerken,  daß  die  erhaltenen  Resultate  bei 
einigen  Stahlsorten  der  Stetigkeit  entbehren.  Um 
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sichere  Mittelwerte  zu  hekonimen,  müßten  die  Ver- 
suche mit  einer  größeren  Anzahl  Proben  wieder- 
holt werden.  B'ür  die  hier  heal»siehtigte  Infor- 
mation sind  sie  ausreichend.  Ein  recht  anschau- 
liches Bild  von  der  Abnahme  der  Zähigkeit  mit 
sinkender  Temperatur  gibt  die  untenstehende  Ab- 
bildung 1 y.  Der  Ausschuß  hat  deshalb  empfohlen, 
daß  l>ei  Ausführung  der  Proben  die  Versuchs- 
temperatur anzugeben  .sei,  daß  dieselbe  in  der 
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Abbildung  10  (vergleiche  Tabelle  9). 

ErgebniHBO  der  Schlngarbciton  mit  Nickelstahl, 
erhalten  bei  StAben  von  öOmm  Hohe  und  30,  20,  10  n\m  Dicke 
mit  Hund-  und  Scharfkerb. 
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Abbildung  17  (vergleiche  Tabelle  10). 

Ergebnisse  der  Schlagarbeiten  mit  ü h r o m n i c k e Is  t a h I , 
erhalten  bei  Stäben  von  .30  mm  Höhe  und  30,  20,  10  mm  Dicke 
mit  Itiiinl-  und  Sclmrfkorb. 


Regel  zwischen  1 und  -j“  ° betragen  solle 

und  daß  Versuche  bei  anderen  Temjteraturen  je 
nach  Verwendungszweck  des  Materials  auszu- 
führen seien. 

Hat  man  dünnere  Proben  als  30  mm,  wie 
z.  B.  bei  Blechen,  so  wird  die  Dicke  des  Bleches 
zur  Dicke  des  Stabes,  alle  übrigen  Dimensionen 
bleiben  unverändert.  Von  Blechen  sind  stets 
Lang-  und  Querproben  zu  entnehmen.  Der  Schlag 

hat  immer  parallel  zur 
Blechebene  zu  erfol- 
gen. Ferner  hat  der 
Ausschuß  noch  ge- 
glaubt, vorschreiben 
zu  sollen , daß  die 
Stäbe  kalt  au.s  dem 
Probestück  ausge- 
schnitten und  dann 
nicht  mehr  erwärmt 
werden  sollen. 

Nachdem  durch  das 
Vorhergesagte  die  .Art 
der  Erprobung  und  die 
Zurichtung  der  Probe- 
stäbe festgelegt  ist. 
entsteht  noch  die 
Frage,  welche  Werte 
beim  Versuch  zu  er- 
mitteln sind.  Man 
kann  z.  B.  den  Biege- 
winkel des  Stabe.« 
messen , der  sich  er- 
gibt, wenn  inan  die 
Stabhälften  passend 
zusamnienlegt.  Doch 
ist  derselbe  nur  un- 
genau zu  ermitteln, 
da  er,  namentlich  hei 
den  zäheren  Materia- 
lien , innen  andere 
Werte  als  außen  er- 
gibt. Der  Ausschul) 
hat  es  deshalb  für 
zweckmäßig  erachtet, 
eine  Messung  dessel- 
ben nicht  empfehlen 
zu  .sollen,  und  sich  dar- 
auf beschränkt,  vor- 
zuschlagen , daß  als 
einziger  Wert  die  -Ar- 
beit, bezogen  auf 
die  Flächeneinheit  im 
Bruchquerschnitt. fe.st- 
gestellt  werde. 

Endlich  erschien  es 
dem  .Ausschuß  zweck- 
mäßig. gleich  eine 
einheitliche  Bezeich- 
nung iler  neuen  Probe 
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Tabelle  9.  Erffcl)niHse  der  Kerbschla^'probcn 
auH  Nickclstahl. 

Die  Zerroißprobon  von  den  beiden  Stabenden  er- 
gaben : 

El.-Qrz.  Kv3U|(kclt 


Dt- Imune 
(I  <3  10  <I) 


42,45  kg 
41,60  kg 


58,8  kg 
58,6  kg 


27,6  > 
25,65  °/o 


Kontraktion 

72  o/o 
72  O/o 


Tabelle  10.  Ergebnisse  der  K crbscblagprobon 
ans  Nickel-Chromstahl. 

Die  Zerreißproben  von  den  beiden  Stabenden  er- 
gaben ; 

El.-Orz.  kVailKki'll  (1^— '"o"!!)  Kontraktion 

67,0  kg  85,0  kg  14,0  o/o  67,0  ®/o 

67,0  kg  84,0  kg  16,1  o/o  66,5  ®/o 


Kvrbrorm  und  !>lubi|ueniclmlll 


? t^urr-  Sprz.Schlap- 
Sr.  I »clinitt  ; arbclt 
|i.  Kerb  I in  rnkg 


4,41 

4.44 

4.44 


42  2 

39.9 

40.9 


i23. 


24. 


I I 

1 2,99 

2,97  ' 
2,97  I 


.8 


44.0 
46,4 

46.0 


Kerbform  und  Soib<iUPr«chiilit 


Sr. 


Quer-  Ispet.Schlng- 
jarlinUt  arbelt 
I.  Krrb  in  niki; 


4,47  ' 


4,4Y 

4,44 

4.47 


30,8 

30,8 

28,0 

29,1 


1,51 

1,51 

1,51 


49,7 

46,2 

53,1 


ülii 


4,41 
4,44 
3 4.50 


26,2 

26,4 

26,0 


I 


1 

1 

2,93 

2 

2,93 

3 

2,93 

41,5 

42,9 

37,4 


2.3. 


> Tnrr 

1 1 i.] 

—JO— 

I ’?  • f 

5 l . 

'-J 1 

1 

4,41  ^ 

26,9 

irr 

I0| 

2 

4,38 

34,2 

24. 

3 

4,38 

36,8 

1 

25. 


IV..] 

1 L 

y - ■ 

3 

4 
7 


1.47 

1.48 
1,44 


40,1 

45,9 

46,0 


26. 


\ / oft 

i v..| 

j L. 

beantragt  folgemle.s ; Die  Probe  soll  Kerbsclilag- 
probe  heißen.  Die  gewonnenen  Werte  sind  als 
spezifische  Schiagar  beit  zu  bezeichnen  und 
auf  1 <icin  als  Flächeneinheit  zu  beziehen.  Die 
bei  der  Probe  zahlenmäßig  festgelegte  Eigen- 
schaft des  Materiales  wird  als  Kerbzähigkeit 
bezeichnet.  Der  Kerb  soll  Hundkerb  iinlfegen- 
satz  zu  dem  scharfen  Korb  genannt  werden, 
\N'o  scharfer  Kerl)  angewendet  wird,  (der  Aus- 
schuß empfiehlt  das  lediglich  für  interne  Ver- 
suche), da  soll  der  Querschnitt  im  Kerb  derselbe  wie 
bei  Hundkerb  sein  und  der  Winkel  45’  betragen. 

Das  Gesagte  enthält  in  knapiier  Form  wohl 
alles,  was  zur  Beurteilung  des  Ihnen  vorge- 
legten Materiales  notwendig  ist.  Falls  nie- 


07. 


10 


1 * 

2,98 

29,2 

2,98 

29,2 

1 

2,94 

29,0 

! 

1 

4 

^ 1,50 

36,8 

2 

1 .50 

34,3 

1 5 
j 

1,50 

39,3  ' 

1 

j 1 

4,50 

17,8  1 

I 2 

4,47 

18,0 

3 

i 

4.47 

18,0 

\ 

1 

2,96 

1 9,9  ■ 

2 

3,00 

19,6 

3 

1 

2,92 

19,6 

3 

1,49 

27,1  • 

4 

1,50 

24,3 

7 

1,50 

26,9  1 

1 

maud  von  den  Herren  weitere  Aufklärung  wu'inscht. 
dann  möchte  ich  kurz  die  n träge  zusammen- 
stellen. die  der  Ausschuß  der  Hauptversammlung 
zur  Annahme  empfiehlt : 

1.  Der  .Vusschuß  hält  die  Kcrbschlag])robe 
für  eine  nützliche  Erweiterung  der  bestehen- 
den Prüfung.smethoden  und  empfiehlt  dieselbe 
zur  Einführiiiig  und  Anwendung.  Bostimmtf' 
Werte  vorzuschreiben,  denen  die  .Materialien 
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Abbildung  18  (vergleiche  Tabelle  11.)  Schaubild  der  Schlagarbeiten,  erhalten  bei  Kerbschlagproben 
verschiedener  Stahlsorten  bei  verschiedenen  Temperaturen. 

Frobestäbe  30  X 30  mm,  6 mm  Bohrung,  ICO  mm  Länge,  120  mm  Auflageentfernung. 


Tabelle  11.  Kerbschlag  proben  mit  ver- 
schiedenen Stahlsorten  bei  verschiedenen 
Temperaturen. 


Tcuip«raiur 

+ so*c. 

-t-o»c. 

— 20»C 

— 34«C.' 

Scblkfcurbrlt  in  mkf;  f.d. 

4{cm. 

Nr.  1 

Spczialntabl 

11,8 

13.3  , 

13.4  1 

1.5,8 

5,5 

10,9 

Nr.  2 

KoblenRtoffstabl 

15,0 

15,2 

14,9 

13,1 

5,3 

5,3 

Nr.  3 

Spezialstahl 

23,9  i 
20.7  1 

16,3 

1 

M,. 

14,5 

15,3 

Nr.  4 
Flußeirten 

28,3 

29,4 

26,7 

4.6 

6.6 

.\r. 

('bromnickelxtalil 

31,0 

28..5 

29,0 

26,6 
24,3  1 

20,1 

Nr.  G 

Nirkelstabl 

34,5 

34.1 

33.9 

33,5 

30,0  1 

28,9 

23,2 

Nr.  7 

Chroninickelstalil 

3ii.l 

3.’).3 

3!S.G 

35.9 

30,0 

30,9 

22  4 
25^1 

Nr.  8 

Nickelntiilil  (weirh» 

41.0 

42.5 

41,0 

41,0 

38.4 

genügen  müssen,  dürfte  verfrüht  sein.  Dio  Kerb- 
schlagprobe hätte  zunächst  additioneil  und 
informatorisch  zur  Anwendung  zu  kommen. 

2.  Die  Kerbschlagprobe  ist  ausziiführen  mit 
dem  Charpyschen  Pendelbammer. 

3.  Drei  Typen  der  Pendelhämmer  sind  vorzuse- 
hen, und  zwar  mit  250,  75  u.  10  mkg  Schlagarbeit. 

4.  Die  Pendelhämmer  haben  in  ihrer  Kon- 
struktion den  von  der  Firma  Krupp  gelieferten 
Zeichnungen  zu  entsprechen. 

5.  Für  die  Probestäbe  werden  folgende  .Ab- 
messungen vorgeschrieben : Länge  1 60  mm. 

30  mm  [J],  in  der  Mitte  der  Länge  ein  Loch 
von  4 mm,  welches  nach  der  Seite  aufgeschnitten 
wird.  Die  verbleibende  Höhe  .soll  15  min  be- 
tragen. Hei  dünneren  Proben,  z.  H.  Blechen 
von  geringerer  Dicke  als  30  mm,  wird  die  l>icke 
des  Stabes  entsprechend  der  Blechdicke  gewählt. 
-Alle  übrigen  .Abmessungen  bleiben  ungeänderi. 

Für  Proben,  welche  auf  dem  kleinsten  Fall- 
werk geschlagen  werden,  genügt  100  mm  Länge 
und  S bis  10  mm  Dicke  mit  einem  scharfen 
Kerb  von  2 mm.  Da  dieser  kleinste  Hammer 
wohl  nur  für  besondere  l'ntersuchungen  gebraucht 
wird,  erübrigt  es  vielleicht,  hierfür  besondere 
Normalien  aufzustellen. 
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6.  Die  zur  Kerbschlagprobe 
zu  verwendenden  Proben  sind 
kalt  auszuschneiden  und  dürfen 
nachträglich  nicht  erwärmt 
werden. 

7.  Von  Blechen  sind  Lang- 
und  Querproben  zu  entnehmen. 

8.  Die  Versuchstemperatur 
ist  anzugeben,  ln  der  Regel  sind 
die  Proben  bei  gewöhnlicher 
Temjieratur  vorzunehmen,  d.  i. 
1.')  bis  2.')®.  ln  besonderen 
Fallen  können  andere  Tempe- 
raturen vorgeschrieben  werden. 

y.  Beim  Versuch  wird  nur 
die  zum  Durchschlagen  des  Sta- 
bes benötigte  lebendige  Kraft 
gemessen. 

10.  Der  gewonnene  Wert  ist 
zu  bezeichnen  als  „spezifische 
Schlagarbeit“  und  zu  beziehen 
auf  1 (|cm  als  Flächeneinheit. 

1 1 . Die  Probe  wird  bezeich- 
net als  „Kerbschlagj»robe“.  Die 
bei  derselben  entwickelte  Eigen- 
schaft des  Materiales  heitit 
„Kerbzähigkeit“.  Die  Form  des 
Kerbes  wird  mit  „Rundkerb“ 
im  Gegensatz  zu  „scharfer 
Kerb“  bezeichnet. 

12.  Der  scharfe  Kerb  wird 
nur  für  interne  Versuche  emp- 
fohlen. Wird  er  angewendet, 
SU  sollen  die  Querschnitte  im 
Kerb  dieselben  Ideiben.  Der 
Winkel  hat  45“  zu  betragen. 


•J<)"  c. 


,69  mkg 


•-•0»  C. 


1.0»  C. 


,20  nike 


2U0®  C. 


.9  nikg 


Abbildung  19. 

Kerbsrhlagproben  von  Fliilieisen  bei  voranhiedonen  Temperaturen. 


Zum  heutigen  Stand  der  elektrisch  betriebenen  Reversier- 

Walzenstraßen. 


Während  elektrische  Walzenstraßenantriebe, 
die  dauernd  in  einer  Richtung  umlaufen, 
sich  im  Laufe  der  letzten  Jahre  in  großer  Zahl 
eingebürgert  haben,  ist  das  Gebiet  der  rever- 
sierbaren elektromotorischen  Walzenstraßen- 
antriebe vollständig  neu  und  erst  seit  l'/z  Jahren 
in  der  Praxis  erprobt.  Die  nachstehende  Liste 
umfaßt  sämtliche  bis  heute  in  Betrieb  gekommenen 
bezw.  in  der  Fertigstellung  begriffenen  .\ntriebe 
dieser  Art,  soweit  sie  von  deutschen  Firmen  ge- 
liefert sind.  Die  unter  1 bis  7 aufgeführien  An- 
lagen entstammen  den  Werkstätten  der  .Allge- 
meinen E 1 e k t r i z i täts - G ese 1 1 sc  ha  ft  zu 
Berlin,  wälirend  die  .Angaben  unter  8 bis  12  sich 
auf  .Ausführungen  der  Si  ein e n s- S ch u ck e r t- 
Werke  G.  m.  b.  H.  in  Berlin  beziehen.  Wie 
sich  aus  der  Zusammenstellung  ergibt,  sind  in 


der  kurzen  Zeit  der  F^ntwicklung  dieses  jüngsten 
Kindes  der  deutschen  Elektrotechnik  schon  12  An- 
triebe ausgeführt'  bezw.  in  Bestellung  gegeben 
worden. 

Der  Bedeutung  der  vorliegenden  Frage  ent- 
sprechend hat  unsere  Zeitschrift  schon  seit 
.Fahren  durch  die  Veröffentlichung  einer  Reihe 
von  .Arbeiten  über  den  elektrischen  .Antrieb  von 
K'eversier-Walzenstraßen  dem  lebhaften  Interesse 
.Ausdruck  gegeben,  welclies  die  ganze  Eisen- 
industrie an  der  Lösung  und  Klärung  aller 
hier  auftauchenden  Fragen  und  Zweifel  hatte. 
Wir  verweisen  hier  nur  auf  die  N orträge  von 
Köttgen*  und  Geyer**  vor  den  liauptversamin- 

* „Stahl  und  Eisen“  1904  Nr.  4 S.  22r). 

••  „Stuhl  und  Eisen“  1907  Nr.  4 S.  120. 
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weise  in  Auftrag  gegebenen  Elektro-Ueversier- Anlagen: 
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lungoD  des  Vereins  deutscher  Eiseuhüttenleiitc  im 
Dezember  1903  bezw.  1906.  Wahrend  Köttgen 
vor  vier  Jahren  neben  grundlegenden  Ausführungen 
über  Energiebedarf  und  Wirtschaftlichkeit  elek- 
trisch betriebener  L'mkehrstraßeu  gleichzeitig 
einen  gangbaren  Weg  zur  technischen  Lösung 
der  Frage  zeigte,  konnte  Geyer  fast  genau  drei 
Jahre  spater  über  die  ei*ste  in  Betrieb  befindliche 
Elektro-Iieversierstraße  berichten.  Die  damals  von 
ihm  gemachte  Voraussage,  daß,  nachdem  einmal 
die  Elektrifizierung  von  Reversierstraßen  tech- 
nisch einwandfrei  für  den  praktischen  Walzwerks- 
betrieb gelöst  sei,  der  ersten  Ausführung  Nach- 


folger erstehen  müßten,  ist  in  Erfüllung  gegangen. 
In  welchem  Umfange  das  geschehen  ist,  lassen 
die  Angaben  der  Tabelle  ohne  weiteres  ersehen. 

Mit  der  Inbetriebsetzung  einer  stattlichen 
Reihe  von  Elektro-Reversierstraßen  tritt  der 
Wettstreit  um  die  Frage  des  Vorranges  des 
Dampf-  oder  Elektro  - Reversierantriebes  in  ein 
neues  Stadium  ein.  Wie  derselbe  ausgehen  wird, 
ist  heute  noch  nicht  zu  entscheiden.  Wir  können 
uns  aber  aufrichtig  freuen,  daß  es  deutscher  In- 
genieurarbeit beschieden  gewesen  ist,  auch 
auf  diesem  Gebiete  bahnbrechend  vorgegangen 
zu  sein.  o.  P. 


Keeps  Schwindungskurven  für  Gußeisen. 

Von  Profes.sor  Bernhard  Osann  in  Clausthal. 


Unter  dem  Namen  ,Cast  Iron“  hat  der  be- 
kannte amerikanische  Gießereiingenieur 
Keep  ein  Buch  herausgegeben,  das  Beachtung 
verdient.  * 

Der  Inhalt  wird  am  besten  gekennzeichnet, 
wenn  Keep  in  der  Vorrede  sagt : „Im  Mai  1B8.5 
fand  ich,  daß  eine  Beziehung  zwischen  Schwin- 
dung und  Eisengattierung  im  Gießereibetriebe 
besteht,  später  wurde  die  Entdeckung  des  Pro- 
fessors Turner  veröffentlicht,  daß  Schwindung 
und  Siliziumgehalt  in  umgekehrtem  Verhältnisse 
stehen.  Seit  dieser  Zeit  habe  ich  mich  bemüht, 
mit  Hilfe  meines  Untersuchungsverfahrens  den 
Einfluß  der  chemischen  Körper  im  Gußeisen  fest- 
zustcllen.  Als  Mitglied  des  Prüfungsausschusses 
der  American  Society  of  Mechanical  Engineers 
führte  ich  eingehende  Versuche  aus,  um  die 
physikalischen  Eigenschaften  des  Gußeisens  fest- 
zustellen.“ 

Um  die  Ergebnisse  aller  dieser  Forschungs- 
arbeiten handelt  es  sich.  Keeps  Verdienste  um 
die  Einführung  eines  handlichen  Prüfungsver- 
fahrens im  Eisengießeroibetriebe  sind  ja  bekannt, 
auch  den  Lesern  dieser  Zeitschrift.**  Er  gießt 
einen  Probestab  innerhalb  eines  ein.seitig  oft'e- 
nen  Rahmens  (das  sogenannte  .Joch)  und  liest 
die  Schwindung  unter  Zuhilfenahme  einer  ein- 
fachen Meßvorrichtung  ab.  Dies  läßt  sich  so 
schnell  und  genau  ausführen,  daß  die  Ablesung 
unmittelbar  zur  Regelung  des  Kupolofenbetriebes 
verwendet  werden  kann.  Ist  die  Schwindung 
größer  als  die,  welche  der  betreftenden  (luß- 
warengattung  und  namentlich  ihrer  Wandstärke 
zukomint,  so  muß  der  Siliziumgehalt  der  Gat- 
tierung erhöht  werden  und  umgekehrt. 

.\uch  die.  .Mischreckt  i»“fo  des  Probestabes, 
dessen  Ende  unter  Benutzung  eines  e.iugegossenen 

* Cast  Iron  hy  William  ,1.  K •;  <*  (i.  Er.ste  Auf- 
lage. New  York:  bi'i  .lolin  Wiley  iinil  Soiih,  l.omloii : 
bei  Ciiapman  aiul  Hall,  Limited  Itaiij. 

*♦  Vorgl.  „8tabi  und  l■■,is(■Il“  l'.i02  Nr.  18  S.  091. 


(Nachdruck  Tcrbotru.l 

Schlitzes  ge.spalten  wird,  wird  gemessen,  ferner- 
hin die  Bruchttäche  geschliffen,  poliert  und  geätzt, 
um  mit  Hilfe  von  Druckerschwärze  das  Bild 
festzuhalten.  Dies  Verfahren  ist  gewiß  sehr 
einfach  und  billig.  Es  setzt  keine  besonderen 
Vorkenntnisse  voraus  und  kann  auch  iin  kleinsten 
Gießereibetriebe  gehandhabt  werden.  Es  ist  in 
jeder  Gießerei  ein  vorzügliches  Hilfsmittel,  um 
den  Betrieb  dauernd  zu  überwachen,  indem  für 
jeden  Tag  und  für  jede  Klasse  von  Gußwaren 
eine  Ziffer  in  das  Schmelzbuch  eingetragen  wird, 
deren  Veränderung  die  geringste  Störung  anzeigt. 

Natürlich  wird  ein  chemisches  Laboratorium 
durch  dieses  Verfahren  nicht  überflüssig;  schon 
aus  dem  Grunde,  weil  auch  Mangan,  Schwefel 
und  KohlenstolY  die  Schwindung  ebenfalls  be- 
einflussen, und  man  nie  mit  Bestimmtheit  sagen 
kann,  welcher  chemische  Körper  der  schuldige 
Teil  ist.  Aber  selbst  wenn  die  drei  letzt- 
genannten Körper  falsch  eingestellt  sind,  und 
Gefahr  besteht,  daß  die  Gußstücke  mißlingen, 
so  kann  man  diese  durch  Zusatz  siliziumreicheren 
oder  siliziumärmeren  Roheisens  abwenden,  um 
dann  in  aller  Ruhe  im  chemischen  Laboratorium 
nachzuforschen,  wo  der  Fehler  liegt  — ob  in 
den  Roheisengattungen,  im  Schrott,  im  Kok.s 
oder  im  Zuschlagskalkstein. 

Dies  als  Einleitung  für  die  Lektüre  des 
Buches,  das,  nebenbei  ge.sagt,  in  bezug  auf  Aus- 
stattung, Druck  und  Abbildungen  nichts  zu 
wünschen  übrig  läßt. 

im  w'eiteren  kann  ich  mir  meine  .Aufgabe 
als  Berichterstatter  erleichtern,  insofern  als 
Ledebur  das  interessanteste  Kapitel  vorweg 
genommen  hat,  indem  er  im  Jahrgang  189,') 
dieser  Zeitschrift*  einen  .Aufsatz  unter  der  Ueber- 
schrift:  „üeber  die  Untersuchung  des  Gußeisens. 
Nach  Thomas  I>,  West  und  W.  .1.  Keep.“  er- 
scheinen ließ.  Dieser  Aufsatz  beschreibt  aus. 

* pStabl  und  Eisen“  1895  Nr.  19  8.  894. 
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fiihrlich  den  Keepschen  selbstschroibenden  Schwin- 
dungsmesser und  gibt  eine  große  Zalil  der  auf- 
gezeichneten Kurven  wieder. 

Inzwischen  sind  zwölf  Jahre  verflossen,  die 
uns  große  Fortschritte,  gerade  auf  dem  Gebiete 
der  Gefiigelehre  und  ihrer  Hilfswissenschaften, 
gebracht  haben.  Ich  will  deshalb  hier  in  alier 
Kürze  das  Wesen  der  Schwindungskur- 
ven erläutern  und  einiges  Neue  hinzufügen, 
auch  in  der  HotTnung,  daß  vielleicht  jemand  mit 


Abbildung  1.  SchwiiidungsiiieBBer  nach  Keep. 


Haltepunktsbestimmungen  und  Schlifl’betrachtun- 
gon  solche  Schwindungskurven  verfolgt  und  uns 
sagt,  welche  Ursachen  ihren  Unregelmäßigkeiten 
zugrunde  liegen. 

Bei  dein  in  .Abbildung  1 wiedergegebenen 
Keepsclien  .Apparate  befindet  sich  der  Schreib- 
stift am  Ende  eines  Hebels,  dessen  anderer  .Arm 
gegen  das  Ende  des  im  Formsande  liegenden 
Probestabes  gedrückt  wird.  Würde  der  gegossene 
Probestab  seine  Länge  unverändert  beibehalten, 
so  würde  auf  dem  Sciireibpapier  der  von  einem 
Uhrwerk  gedrehten  Trommel  eine  Senkrechte 
entstehen;  tritt  Verkürzung  ein,  so 
weicht  die  Linie  nach  rechts  aus 
und  bei  einer  Längenzunahme  nach 
links.  Wechselt  beides,  so  entsteht 
eine  Welle. 

Das  Verdienst  von  Keej»  besteht 
nun  darin,  daß  er  einen  mehrfachen 
Wechsel  von  Schwindung  und  Aus- 
dehnung nacligewicsen  hat,  wenn  es 
auch  lange  vor  ihm  bekannt  war,  daß 
im  Augenblicke  der  Erstarrung  eine 
Ausdehnung  und  dann  erst  Scliwin- 
dung  eintritt.  Greifen  wir  eine  besonders  cha- 
rakteristische Kurve  (Abbildung  2)  heraus,  die 
von  einem  Gußeisenstabe  mit  3,8,5  ®/o  Silizium 
aufgezeichnet  wurde,  so  sehen  wir  drei  Wellen, 
deren  Scheitelpunkte  sämtlich  nacli  links  über  die 
Vertikale,  als  liinie  der  ursprünglichen  Länge, 
hinausgehen  und  dadurch  beweisen,  daß  dreimal 
die  liänge  des  Stabes  über  die  ursprüngliche 
Länge  (also  die  Modellänge)  hinaus  zunimmt  und 
ebenso  oft  abnimmt,  bis  schließlich  die  Schwin- 
dung ungestört  verläuft.  Bei  anderen  Staben 
sind  es  vielfach  nur  zwei  Wellen,  die  meist  nicht 
eine  gleiche  Hölie  erreichen. 

In  welclien  Vorgängen  haben  wir  die  Ur- 
sachen zu  suchen  ? Keep  denkt  lediglich  an 


intermolekulare,  und  zwar  Kristallisationsvor- 
gänge; erschließt  eine  Temperaturerhöhung  als 
Ursaclie  aus,  indem  er  sagt,  daß  der  oben  ge- 
nannte Stab  dann  dreimal  hätte  wieder  schmelzen 
müssen.  Hierin  hat  er  nun  zweifellos  unrecht ; 
denn  es  kann  Ja  beides,  Kristallisation  und  Tem- 
peraturerhöhung, gleichzeitig  auftreten. 

Temperaturmessungeu  hat  Keep  nicht  aus- 
geführt. Es  hat  nur  einen  Stal»  in  der  Muft'el 
(Hcllrotglut)  wieder  erwärmt  und  dabei  eine 
Längenausdehnung  erreicht,  welclie  der  dritten 
Ausdehnungswelle  entspracli.  Auch  einen  andern 
Versuch  hat  er  ausgeführt,  indem  er  achtzeiui 
gleichzeitig  gegossene  Probestäbe  in  Abständen 
von  einer  Minute  aus  der  Form  nalun.  zerbrach 
und  in  Eiswasser  w'arf.  Dieser  Versuch  hat 
ailerdings  keinen  Wert,  w'eil  der  o.xydierende 
Einfluß  der  Luft  nicht  ausgeschaltet  wurde. 

.Anderseits  verzeichnete  das  Uhrwerk  sehr 
genau  die  Zeiten,  so  daß  wir  W'issen,  daß  bei- 
spielsweise bei  der  oben  beschriebenen  Kurve 
die  Höhenjtunkte  der  drei  Wellen  nach  3*/s,  8 
und  13  Minuten,  vom  Zeitpunkte  des  Gießens 
gerechnet,  eintrateu.  Ferner  hat  Keep  den  Ein- 
fluß der  chemischeu  Körper  festgestellt,  nament- 
lich den  des  Siliziums,  und  zw'ar  mit  einer  sol- 
chen Siclierheit,  daß  er  den  etwas  befremdenden 
Vorschlag  macht,  man  solle  seinen  selbstsclirei- 
benden  Apparat  vor  dem  Kupolofen  aufstellen 
und  aus  dem  Entstehen  und  dem  Verlauf  der 
dritten  Ausdehnungswelle  beurteilen,  ob  der 
nötige  Siliziumgehalt  vorh.amlen  sei  oder  nicht. 
Fehlte  die  dritte  Welle,  so  war  das  Eisen 


hart.  Ein  Phosphorgehalt  von  1,14  o/o  bei  2,44  «o 
Silizium  störte  nicht  und  bestätigte  den  .Aus- 
spruch von  Keep,  daß  die  besten  Gießereiroh- 
eisen 1 o/o  Phosphor  enthalten,  auch  gerade  die 
besten  schottischen  Marken.  Ein  Mangangehalt 
von  0.83  o/o  zeigte  zwar  eine  später  einsetzende, 
aber  kräftigere  dritte  Welle,  und  folgerichtig 
war  das  Eisen  weich,  nur  erstarrte  es  etwas 
später  als  manganarmes  Roheisen.  Schwefel 
wirkt  sehr  kräftig  ein,  indem  er  die  dritte  .Aus- 
dehnung stark  abschwächt  und  die  Gesamt- 
schw’indung  vergrößert.  Gußeisen  von  0,169  ®/o 
Schw’efel  war  hart. 

Die  oben  eingehend  be.schriebene  Kurve 
stammt  von  einem  Gußeisen,  das  sich  für  düun- 


Abbildung  2. 

/SehwiiiduDgBkurve  oincB  OußoisonBtabB  mit  3,85  o/o  Silizium. 
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wantUge  und  dabei  sehr  feste  Gußstücke* *  be- 
währt hat  (3,85 ‘'  o Silizium,  l,00®/o  Phosphor, 
0,50  ®/o  Mangan,  0,10  "/o  Schwefel,  3,10  "/o 
Kohlenstoft'). 

Interessant  ist  auch  der  Versuch,  um  den 
Einfluß  der  Temperatur  des  flüssigen  Eisens 
festzustellen : Goß  inan  den  einen  Stab  mit  sehr 
heißem  Eisen,  den  andern  mit  demselben  Eisen, 
das  aber  soweit  erkaltet  war,  daß  die  Haut  in 
der  Gießpfanne  durchgeschlagen  werden  mußte, 
um  gießen  zu  können,  so  ergaben  die  aufge- 
zeiebneten  Schwindungskurven  trotz  des  Gusses  zu 
verschicidenen  Zeiten  das  gleichzeitige  Auftreten 
der  dritten  Ausdehnungswelle.  Der  Schreibstift 
des  kalten  Eisens  holte  also  den  andern  Schreib- 
stift geradezu  ein.  Folgerichtig  muß  auch  ein  Stab 
von  dünnem  Querschnitt  viel  schneller  schwinden 
als  ein  Stab  von  stärkerem  Querschnitt  (ein  Stab 
von  T8  mm  Q zeigte  die  dritte  Ausdehnungs- 
welle erst  nach  85  Minuten). 

Die  endgültige  Schwindung  war  bei  dem  heiß 
und  bei  dem  kalt  gegossenen  Stabe  ziemlich  die- 
selbe, die  des  heiß  gegossenen  Stabes  war  ein 
wenig  größer  (etwa  im  Verhältnisse  107  : 100.) 

Keep  hat  in  seinem  Buche  ein  sehr  umfang- 
reiches Zahlenmaterial  niedergelegt  und  zahl- 
reiche grajihische  Darstellungen  gegeben,  von 
denen  der  Le.ser  auch  in  der  Ledebiir.schen  Ab- 
handlung* einige  Proben  findet.  Keep  geht  von 
der  .Ansicht  aus,  daß  der  Gießereimann  die 
Schwindung  eines  Probestabes  ablesen  soll,  um 
dann  aus  den  Kurvenordinaten  den  Silizium- 
gehalt angeben  zu  können.  Wie  Ledebur  be- 
reits gesagt  hat,  setzt  sich  Keep  dabei  mit 
seinen  eigenen  .Ausführungen  in  Widerspruch, 
denen  zufolge  ja  außer  dem  Siliziumgehalt  viele 
Einflüsse  chemischer  und  physikalischer  Natur 
die  Schwindung  ändern. 

Daß  Keep,  dessen  Somlergebiet  die  physi- 
kalischen Eigenschaften  des  Gußeisens  sind,  die 

* Wuliracheinltck  aber  nicht  sehr  „zähe“  Guß- 

Mtäcko.  Der  Berichterstatter. 

* Vergl.  „.Stahl  und  Eisen“  1895  Nr.  19  S.  895 
und  900. 


Ergebnisse  der  Festigkeitsprüfung  ausgiebig  ver- 
wertet, liegt  auf  der  Hand.  Er  fügt  auch  am 
Schlüsse  .seines  Buches  eine  Ziisammenstellong 
der  von  ihm  gebrauchten,  zum  Teil  auch  seihst 
von  ihm  erdachten  Maschinen  ein,  die  vielleicht 
manchen  Leser  interessieren  wird;  u.a.  beschreibt 
er  eine  Maschine  zum  Ablesen  der  Stoßfestig- 
keit, bei  welcher  ein  pendelnder  Hammer  gegen 
einen  eingespannten  Stab  schwingt  und  eine  Durch- 
biegung hervorruft,  die  in  stark  vergrößertem 
Maßstabe  selbsttätig  aufgezeichnet  wird.* 

üeberall  betont  Keep,  welchen  Einfluß  der 
Stabquerschnitt  auf  die  Ergebnisse  der  Festig- 
keitsprüfung von  Gußeisen  hat,  und  daß  es  un- 
erläßlich ist,  bei  allen  Festigkeits-  und  Schwin- 
dungszablen  den  Stabquerschnitt  zu  nennen. 

Mit  drei  kleinen  Zahlentafeln  will  ich  diese 
Besprechung  schließen : 


Schwindung  bei  verBchiedenemSilizium- 
g e h a 1 1. 
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••  Nach  der  .Ansicht  des  Borichteratatters  besiüen 
wir  in  dem  Martensschen  Hammer  etwas  Bessere.'. 


Die  Prüfung  von  Rohren 

Die  V'ersuche  von  Fai  rbai  rn  über  den  äußeren 
Ueberdruck,  den  Rohre,  ohne  zusainmen- 
gedrüekt  zu  werden,  auslialten  können,  waren, 
von  einigen  weiter  unten  zu  erörternden,  wenig 
umfangreichen  Versuchsreihen  abgesehen,  bisher 
die  einzigen  Versuclie  auf  diesem  Gebiet.  Die.«e 
Krgebnis.se,  die  bereits  in  den  fünfziger  Jahren 
des  vorigen  Jahrhunderts  gewonnen  wurden, 
haben  über  ein  halbes  Jahrhundert  hindurch  bis 
in  die  neuere  Zeit  liinein  als  (irundhigo  für  die 
empirisch  aufgest eilten  Formeln  dienen  müssen, 
welche  zur  Berechnung  der  Rohre  auf  Außen- 


auf  äußeren  Ueberdruck. 

druck  benutzt  wurden,  da  es  bis  vor  einigen 
Jahren  eine  auf  theoretisebem  Woge  abgeleitete 
Formel  nicht  gab.  Wenn  man  ferner  bedenkt, 
daß  die  Versuche  Fairbaims  fiust  ati.sschlioßlicli 
an  sehr  dünnwandigen  Rohrini  angestellt  wunien 
und  an  Rohren  aus  einem  Material,  dessen  Eigen- 
schaften von  denen  des  modernon  Materials  viel- 
leicht nicht  unwesentlich  ab  weichen,  so  ist  es 
um  so  mehr  zu  begrüßen,  daß  im  letzten  Jahre 
von  zwei  Seiten  neues  Versuchsmaterial  bekannt 
gegeben  worden  ist,  von  dom  insbesondere  die 
überaus  fleißigen  .Arbeiten  dos  .Amerikaners  Sie- 


18.  Do/cmber  1907. 
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Die  Prüfung  von  Rohren  auf  äußeren  Ueberdruch. 


wart,  (Ue  vollo  vier  .lahre  liindiiroh  oin  bissochs 
l’ersonon  bescluifligten  uml  un  Über  .ö(X)  Rohron 
au.sgoführt  wurdon,  l>e.sondors  wertvoll  sind.  Die 
von  den  verscbiodunoti  .\utoron  angostolllon  Ver- 
.sucbo  ergänzen  sieb  insofern,  als  der  Durclime.ssor 
der  iintorsuebton  Rohre  bei  den  einen  verliältnis- 
inätiig  gering  war  und  die  Krgobnisso  mehr  für 
Sifldorolire  in  Betraobt  gezogen  worden  können, 
während  bei  den  anderen  oin  mehr  den  Flaniin- 
robren  onlSj)re<;hendor  Durchmesser  gewählt 
wurde. 

Kuirbairn  * selb.st  liat  auf  (Jrund  seiner  Ver- 
.suche  an  d*2  Rohren  mit  einem  Durchme.sser  von 
10  bis  50  cm,  von  denen  jodool>  2(>  Stück  eine 
Wandstärke  von  nur  1,1  mm  batten,  die  folgende 
Formel  ••  aufgestollt: 


F = .')<j7(X)0 


J2.IB 

1 tl 


Später  berechnete  G rashof***  aus  den  Fair- 
bairnschen  Vorsueben  eine  genauere  Formel : 

ÄMIÖ 

r = 1 (iOöütX) 

1 »1*—" 

Da  die  meisten  Fairbairnschen  Versuche  an 
Rohren  mit  einer  Wandstärke  von  1,1  mm  au.s- 
gofUhrt  waren  und  nur  vier  Versuche  an  sohdien 
mit  8,2  bis  0,4  mm  Wandstärke,  so  hat  Gnushof 
aus  den  Ergebnissen  der  letzten  vier  Versuchs- 
reihen die  insbesondere  für  die.se  Wandstärken 
geltende  Formel  abgeleitet: 

F = 40;500 


52.061 

Auch  die  Formel  von  Luvet 


P = 518(J0O  , , f 041  , - 224 
Id  d d 

fußt  auf  den  Versuchen  Fairbairns.  In  ihr  sind 
<lie  für  praktische  Rechnungen  schwerfälligen 
Exponenten  der  vorigen  Gleichungen  beseitigt. 

.\uf  Veranlassung  Reuleaux’  wurden  die 
Konstanten  der  Loveschen  Gleichung  durch  eine 
Kommission  des  Vereins  llütteyt  noch  genauer 
bestimmt  und  man  erhielt; 

P = .870  721  y ,+  l 100  , - 0.8  4 
Id  d d 

• „Transactions  of  the  Royal  Society“  18.58  und 
Fairbairn:  „UsefuI  Information  for  Engineers“, 
London  1807. 

ln  allen  hier  wiedergegebenen  Formeln 
bedeutet  stets:  P = äußerer  Ueberdruck  in  at, 
bei  dom  das  Zusammendrücken  des  Rohres  ein- 
tritt;  P' = zulä.s.sigor  Betriebsübordruck  in  at; 
E = Ehustizitätsmodul ; 1 = Rohrlänge  in  cm,  ge- 
gebenenfalls die  freie  Rohrlänge  zwischen  wirk- 
samen Rohrversteifungon ; d — äußerer  Rohrdurch- 
me.sser  in  cm;  5 — Wandstärke  des  Rohre.«!  in  cm; 
Ci,  C»  usw.  = Kon.stanten. 

„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure“ 1859  S.  284. 

t „Civilingenieur“  1801  S.  288. 
ft  „Verhandlungen  dos  Vereins  zur  Beförde- 
rung dos  (ieworbfloißes“  1870  S.  115. 

LI.,t 


Die  Nystromscho  Formel,  die  ebenfalls  aus 
den  Ergebnissen  Fairbairns  gefolgert  ist,  lautet: 

P = 30800  , 

Als  Sicherheitskoeflizient  emjiliehlt  Nv.strom 
die  Zahl  4.  Unwin  hat  auf  Gruml  der  Versuche 
Fairbairns  für  überlaschte  Rohre  mit  stumpfem 
Stoß  und  3 bis  0 mm  Wandstärke  die  Formel: 

P = r«-Ülxl 

aufgestellt  und  für  überlappt  geschweißte  Rohre: 

Clark  hat  aus  sechs  im  Betriebe  zusammen- 
goklappton  Rohren  die  Formeln : 

P = 0,011  fß  • _ 50oj 

11  100  2 


(11.: 


und:  P== 

berechnet. 

Belpairos  aus  den  Ergebnissen  Fairbairns 
abgoloilete  Formel  lautet: 


P 


240000 


Im  Jahre  1881  wurden  von  Richards*  Ver- 
suche mit  fünf  verschiedenen  Rohron  be.schriobon, 
die  in  der  Längsrichtung  mit  Ueborlappung  ver- 
nietet, geschweißt  oder  mit  Laschen  vernietet 
waren.  Zum  Teil  waren  die  Rohre  schon  län- 
gere Zeit  in  Betrieb  gewesen  und  hatten  auch 
schon  Einbeulungen  aufzuweisen.  Dennoch  ver- 
suchte Wehage,**  auf  Grund  dieser  spärlichen 
Versuche  eine  empirische  Formel  aufzustellen, 
weil  die  Dicke  dieser  Rohre  den  in  der  Praxis 
gebräuchlichen  Stärken  entsprach.  Die  Formeln 
von  Fairbairn,  Gra.shof  und  Lovo  ergaben  für 
diese  Rohre  einen  meist  um  mehr  als  1(X)  °/o  zu 
großen  Ueberdruck  P als  den,  bei  wolcbom  tat- 
säcblich  das  Zu.sammenklappen  erfolgt  war.  .Auf 
Grund  der  von  Richards  veröffentlichten  V'er- 
suchsergobnisse  und  der  drei  Versuebo  von  Fair- 
bairn an  Robron  mit  einer  Wandstärke  von  über 
4 mm  stellte  Wehage  die  folgende  Formel  auf : 

i 
d 


R = C, 


o 

\ 


/ 0 
d 1 


P'  = 


hierin  ist  für  Rohre  mit  IJoberlappungsniotung: 
Ci  = 41800,  für  Rohre  mit  Lascheuniotung  oder 
Schweißnaht:  Ci  =53500. 

Die  H a m b u r g 0 r Normen  von  1885  geben 
für  glatte  Flammrohre  ohne  Rücksicht  auf  Ver- 
steifungen an: 

5 — 0,4 
0,(X)I8  d 

Die  Formel  dos  Bureau  Veritas  in  den 
„V’or.schriften  für  die  Klassifikation  und  den  Bau 
von  Schiffen  aus  Stahl  und  Eisen“,  die  im  Jahre 

* „The  Engineer“  1881,  Bd.  51  S.  42f>. 

••  „Dinglers  Polytechnisches  .lournal*  1881, 
Bd.  242  S.  28Ü. 


DIgitized  by  Google 


184C  Stahl  und  Eiaen. 


Die  Prüfung  von  Rohren  auf  äußeren  Veberdruck. 


27.  Jabrg.  Nr.  51. 


IH5K)  aufge.stollt  i.st,  iiiutet  für  Flnrnmrohre,  bei 
«Ionen  man  auf  eine  gut  ausgebildeto  Kroi.sform 
<le.s  (Querschnittes  rechnen  kann: 

P'  = 5KS(X) 

d I 

V.  Bach  gibt  in  seinen  „Maschinenoloinenten“ 
für  Flammrohre  die  Formel: 

2(XX)  0 


i'+y‘+pTT<i) 

worin  die  Konstante  C»  zwischen  «SO  und  KK)  liegt. 
Versuche,  die  von  18«S7  bis  1892  auf  <ler  Kai.ser- 


K ^ 

■4  d* 


Später  orrechnoto  Förch  heim  er  eben- 
falls auf  theoretLschem  Wege  die  Formel: 

P _ r«  E 0» 

'‘■3  d“ 

auf  die  auch  Föppl  in  der  zweiten  .\uflage  .seines 
eben  genannten  Werkes  hinauskommt,  nachdem 
er  die  .Vnnahme  fallen  lieli,  dat>  das  Kohr  ellip- 
tis«'h  zusammongedrückt  wird. 

Im  .lahre  1!RX>  voröffentliehten  Carman  und 
C'arrf  ihre  Versuche.  Ihre  Versuchsanordnung 
i.st  in  .'\bbildung  1 dargestollt.  Die  Rohre  wunlon 
durch  Wjis.serdruck  in  einem  Kanonenrohr  von 
3,B  m Länge  und  I2,.’r  cm  lnnendurchme.sser  ge- 
prüft. Da.s  eine  Fnde  dieses  Jiohres  war  durch 
einen  oingej)ret)ton  Ctulloisenstopfon,  «las  andere 
h.ndo  tlurch  einen  mittels  lileiringen  gedichteten 
Flansch  ubge.‘a-hlo.'<.*;on.  Die  untersuchten  Rohre 
hatten  eine  Länge  von  3 m und  einen  Durch- 


6 0 


Abbildung  1.  VerHuchaanordnung  von  Carman  & Carr. 


liehen  Werft  in  Danzig  an  18  Flammrohren  aus- 
geführt wurden,  ergaben,  dal5  diese  Rohre  etwa 
bei  dem  Siebenfachen  desjenigen  Uebordruckes 
F',  der  sich  aus  der  v.  Bachschen  Formel  ergibt, 
eingebeult  wurden.* 

Der  erste  V'ersuch,  eine  brauchbare  Formel 
auf  theoroti.sehem  Wege  abzuleiten,  wurde  von 
Föppl**  gemacht.  Unter  der  Annahme,  daß 
das  kreisrunde  Rohr  elliptisch  zusammengedrückt 
wird,  fand  er: 

P = C. 


messer  bis  zu  7,5  cm.  In  Vorversuchen  wurde 
zunächst  die  durch  die  Fairbairnsc-he  Formel  auf- 
gestellte  Behauptung,  daß  der  das  Ztisatntnen- 
klappen  bewirkende  Außondruck  unigekelm  )«n- 
portional  der  Rohrlänge  ist,  näher  untersurht. 
Von  vornherein  war  dies  nicht  wahrscheinlidi : 
denn  nach  der  Fairbai rnschen  Formel  müßte  ein 
unendlich  langes  Rohr  durch  einen  äußerer. 
Ueberdnick  von  0 at  zttsammengodrünkl  werden. 
Carman  und  Carr  fanden  denn  auch,  daß  nur  ln.« 
zu  gewissen  Längen  die  Fairbnirnsche  Behauji- 
tung  allenfalls  richtig  sei,  für  Rohre  aber,  deren 
Länge  «liese  kritische  Länge 
übersteigt,  bleibt  der  «ia.s  Zu- 
sammenklappen  bewirkende 
Außendruck  konstant.  I)ie.«e 
kriti.sche  Länge  beträgt  eivra 
da.s  Vier-  bis  Sechsfache  d«si 
Rohrdurchmessers.  Eine  brau«  h- 
liare  Formel  darf  also  dietiniCel 
nicht  enthalten,  sondern  nur  ' 
und  d.  (’arman  und  Carr  tu- 
ben  ihre  Versuehsergebnis.<eit 
einem  Schaubild  (Abb.  2)  eingetragen,  dcs.*-eti  Ordi- 
naten  den  Drtick  P un«l  dessen  .\bszLssen  die  Wert- 


d 

so 


* 

d*  d®  Geradlinigkeit  drr 


erhaltenen  Sebaulinien  läßt  sich  leicht  or 
kennen,  ob  P proportional 

d d* 


1 

oder  i.st.  L 
(F 


JOO 


a.io 


l.'iO 
e 


o lOll 

E 


.">0 




/ 

k) 

\ß 

/ 

/ 

/ A 
f/j 

i 0.01  0,02  0.(»3  0,04  0,05  0,06  0,07 

M'.OOl  0,003  0,005  0.07. 

“ ' 11.002  0,004  0.0« 

f^QjO.OOOl  0.000.3  0,005  0,0007 

0.0002  0.0004  0.006 

St.  B.  £.&■■« 

.\bbildung  2. 

VcrHucliBorgebnisse  von  Carman  und  (,'arr  an  ge- 
zogenen Mesaingrohren. 


* „Zeitschrift  des  Vereines  deuts<rher  In- 
genieure“ 1894  Ö.  (kS9. 

*•  „Vorlesungen  Uber  technische  Mechanik“, 
111.  Band  1897  .S.  29'). 

***  „Zeits«‘hrilt  dos  Oostorrei«diischen  Ingenieur- 
und  .Architokten-V'ereins“  I.H99  S.  4-W. 

t „American  Machinist“,  Bd.  2fi  S.  7t):4. 


zeigte  sieh,  daß  für  dünnwandige  Rohre,  K'i 
denen  < 0,ü2ö  ist,  mit  ziemlicher  Genauigkeit 

P = C'4.  ist,  die  betreffende  Schaulinie  al.so  eine 
d-* 

Gera«le  ist , was  der  Forchheimer  - J 'öpplschen 
Formel  entspricht.  Die  Konstante  ist  hierin  für 
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al.'<o  für 


1’  = C 


fnndon  (’arman  mul  Carr : 


(lüiinwandigo  .Mossingrohro:  C4  = l 750(XX);  für 
dünnwandige,  nalitlose,  kaltgezogene  Stahlrolire; 
C,  =3ö(X)(XX). 

f’ür  «lickwandige  Hohre,  bei  denen 

i.st,  i.st  P proportional  also  die  Schaiilinie  für 

, ualiezu  eine  Gerade,  während  sie,  wie  die  .\b- 
d 

hildung  2 zeigt,  für  Worte  sich  stark 

krümmt.  Kür  den  geradlinigen  Teil  dieser  Kurve, 
5 ^ 
d 

,1  - 

Hierin  ist  für  Me.ssingrohro; 

C»  = 0:X)0 
Ce  = 175 

für  iiahtlo.se,  kaltgezogene  Stahlrohre; 

Cs  = t;7(X) 

Ce  = 145 

für  Uherlajipt  ge.sehwoillte  Stahlrohre; 

C>  = 58(X) 

Ce  = 72 

Die,  wie  selion  erwähnt,  äußerst  umfang- 
reichen Versuche  von  Stewart*  wurden  an 
üherla|>pt  go-schwoißten  l'lußeisenrohren  von  7,0 
bis  25,4  cm  Durchme.ssor  in  den  Werken  der 
.National  Tube  Co.  zu  McKeesport  bei  Pittsburg 
ausgeführt.  Sie  zerfallen  in  zwei  Haujitroihen. 
In  der  ersten  Reihe  wurden  Rohre  von  stets  dom 
gleichen  .•Vußondundunos.ser  von  21,0  cm.  Jedoch 
von  verschiedener  Wandstärke  und  in  Längen 
von  0,75,  1,5,  8,0  und  0,0  m geprüft.  Der  Haupt- 
zweck die.ser  Untersuchungen  war,  fostztistollen, 
ob  irgend  eine  der  bisher  vorhandenen  Formeln 
für  die  Berechnung  dieser  modernen,  üboriap|>t 
geschweißten  Rohre  brauchhar  sei.  Der  zweite 
Teil  der  Untersuchungen  erstrockt  sich  auf  Rohre 
von  Slots  0 m I>änge,  jedoch  vorschiodoner  Wand- 
stärke und  einem  Außondurchme.ssor  von  7,0, 
10,2,  12,7,  15,2,  17,S,  20,8,  22,0  und  25,4  cm.  Der 
Zweck  die.ser  Untersuchungen  war  die  Aufstellung 
einer  brauchbaren  Formel  zur  Beroidinung  solcher 
Rohre.  Die  Ergebnisse  der  Versuche  mögen  hier 
gleich  vorweg  genommen  werden.  Es  zeigte 
si(4i,  daß  die  Rohrlänge  auf  den  das  Zusammon- 
klappen  bewirkenden  Druck  ohne  Einfluß  ist, 
.soliald  sie  größer  als  etwa  dits  Sochsfacdio  des 
Rohrdunrhmossers  ist,  welche  Länge  als  die 
kr iti.se ho  Länge  bezeichnet  wenlon  möge. 


Für 


d 


0,028  oder  für  Drucke  unter  etwa  40  at 


gilt,  sobald  die  Rohrlänge  die  kritische  Länge 
übersteigt ; 


P = 70, 


^ Vorgetragon  auf  dem  Cbattanooga  Meeting 
«ler  .\morican  Society  of  Mechan.  Engineers  UXX>. 


ff 

für  ^ >0,028  und  Drücke  über  40  at  ist; 

P = tX)70  4 — 97,.5. 
d 

Der  Versuchsapparat  be.stand  im  wesentlichen 
iti  einem  aus  zwei  Längen  zusammengesetzten 
Zylinder  aus  über!ap[>t  geschweißtem  Bessemer- 
stahl von  fl  m Länge  und  0,4  m Außondun-h- 
messer  zur  .Aufnahme  der  zu  prüfomlon  Rohre, 
der  Nioderdruckwa.ssorloitung  und  der  Hochdruck- 
pumpe  nolisl  Leitungen.  Abbildung  8 stellt  den 
Zylinder  dar.  Er  besitzt  am  oberen  Endo  ein 
Entlüftungsventil  und  in  der  Mittelachse  eine 
Bohrung  zur  .Aufnahme  dos  Rohres,  das  die  Ver- 
bindung des  Inneren  dos  zu  j)rüfenden  Rohres 
mit  der  atmosphärischen  Luft  herstellt.  Die 
Hochdruckpumi)0  preßt  das  Wasser  bis  auf  einen 
Druck  von  200  at.  Der  Druck  wird  während 
dos  Versuches  .sekundlich  um  etwa  0,14  bis  0,7  at 
erhöht.  Zur  Druckme.ssung  wurden  Hhawsohe 
Quecksilbormanometer  mit  Reduktionskolljon  be- 
nutzt. Die  Kolben  tragen  weiche  Gummischeiben, 
die  vorzüglich  dichten  und  nur  sehr  geringe 
Reibung  besitzen.  Den  .Abschluß  der  Enden  der 
zu  prüfenden  Rohre  zeigen  die  Abbild.  8,  4,  5 
und  ().  In*Abbild.  8 ist  dius  zu  {)rUfendo  Rohr 
durch  eine  Gewindemiiffe  mit  dom  kurzen  Endo 
eines  gleichartigen  Rohres  verbunden,  das  an 
der  andern  Seite  einen  oingoschwoißten  Boden 
trägt,  ln  .Abbild.  4 ist  das  Rohr  durch  zwei  von 
Zugstangen  zusammengeproßte  Stirnkappen  ab- 
godichtot,  welche  auf  Schienen  laufende  Rollen 
tragen,  um  eine  bo(|ueme  Handhabung  dos  Rohres 
zu  gewährleisten.  Boi  dieser  Anordnung  erhält 
dius  Rohr  von  vornherein  einen  Axialdruck,  der 
auf  .seine  Festigkeit  von  Einfluß  ist.  -Abbild.  5 
zeigt  eine  sehr  einfache  .Abdichtung  des  Rohr- 
endas durch  eine  Ledermanschette,  Boi  dieser 
-Anordnung  rällt  die  bei  den  -Anordnungen  nach 
.\bbild.  8,  4 und  f>  heim  Versuch  infolge  des 
Druckes  auf  die  StirnHächon  der  Rohrenden  auf- 
trotende  Axialkraft  fort.  Ablnld.  8 zeigt  eine 
-Art  des  Rohrabschlusscs,  die  sich  durch  ihre  Ein- 
fachheit am  besten  bewährt  hat.  Sie  basteht 
au.s  gußei.sernon  Stirnkappon,  die  eine  Rille  zur 
-Aufnahme  der  Packung  tragen  und  durch  den 
.Außendruck  auf  das  Rohr  gepreßt  werden. 

Zur  Kalibrierung  der  Rohre  wurde  ein  be- 
sonderer Stdiaulinienzeichner  au.sgebildot,  um  die 
-Abweichungen  der  Rohrwandung  von  der  zylin- 
drischen Form  selbsttätig  aufzuztdehnen.  Der 
in  Abbild.  7 dargcstellle  Apparat  besteht  aus  dem 
in  zwei  senkrechten  Halslagern  a auf  und  at> 
beweglichen  Bügel  b,  dessen  einer  Finger  von 
unten  gegen  die  Rohrwandung  stößt,  während 
tier  zweite  bewegliche  l'ingor  mit  zehnfacher 
Uobonsetzung  die  Abweichung  dos  Rohrdurch- 
mo.ssors  von  der  Kreisform  auf  <ler  Papiertrommol  c 
nioderschreibt.  Letztere  wird  durch  eine  Schnur 
in  Umdrehung  gesetzt,  welche  um  <las  bei  der 
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8l  iL&Stw 


.\l)bil(luiig  8 biB  (>. 

AbBchliiH  der  Enden  der  zu  prüfenden  Kohro  bei  den  V'er- 
Buchcn  von  Stewart. 


.Seliemntiaclio  DarHiellung  dee  SvhaulinienzeichnerH 
von  .Stewart. 


ftlr  5 in  nun 


Abbildung  8. 

Vergleich  der  Ergebnisee  von  Stewart 
mit  den  Werten  der  Fairbairnschen  Formel. 


tat  5 in  mm 


Kohrlknftvn  in  m StitE.  73 

Abbildung  9. 

Vergleich  der  Ergebnisse  von  Stewart  mit 
den  Werten  der  zweiten  Grasliofsoben  Formel. 


l’rüfung  nuf  Rollen  d langsam  rotierende  Rohre 
gG.sflilungen  i.st  und  dutlurcl»  mitbewegt  wird. 
.Aelmlieli  wie  beim  Dampfmaschinen- Indikulor- 
diagrnmm  wird  ilnrch  Drehen  der  Trommel  c von 
Hand  zunächst  eine  Mittellinie  .\— x gezoioimot. 
wie  sie  die  Schaubilder  .M  und  X (.Abbild.  7)  zeigen. 
Die  p»)silivou  und  negativen  Abweichungen  dos 


Rohrdurchmes8er.s  stellen  .sich  in  den  Kurven  y— v 
dar.  Stewart  hat  bei  seinen  Versuchen  über 
(iOOO  solcher  Schaubildor  aufgonommen. 

Wie  eingangs  erwähnt,  befaßt  sich  der  erste 
Teil  der  Stowartschen  Untersuchungen  mit  dem 
Kinlluß  der  Rohrlüngo  auf  den  das  Zusammen- 
klap|)cn  horboiführendon  äußeren  Uobordruck.  Für 
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Mniis'ic  für  5 in  mm 


KoKriiti^rn  in  m 


8t 


.\Ubilcitin^  10. 

Vergleich  dt*r  HrgebDinse  von  Stowarl 
mit  don  Worten  der  I.ovcHcbcn  Formel. 


Abbildung;  12. 

Abbängigkeit  des  Uebcrdnickcs  I’  vonA 

d 

nach  Stewart. 


Miuihxc  für  * in  mm 


.Abbildung  II. 

Verglei<di  der  Ergebnisse  von  Stewart 
mit  den  Worten  der  Wchagesclien  Formel. 


.Abbildung  IH. 

Häufigkeit  der  Einbeulungen  an  den  verschiedenen 
Stellen  des  Kohres. 


S 

I 


.Abbildung  14. 

Verteilung  der  Einbeulungen  Uber  den  Umfang 
dos  Kohres. 


dioso  Ver«ueh.sroilnMi  wurdon  ausschlioKlicIi  über-  mit  einem  Stahlband  gemos.sen,  do.sson  Teilung 
lappt  gc.sohweillie  FUibeisonndiro  von  2I.H  t-m  so  oingeri(;htot  war,  <la(!  sie  die  unmillolbare  .\b- 

.AuKondurclimossor  benutzt.  Die  Rohre  wurdon  lesnng  des  Durchmesser.s  gestatlele.  Die  Wand- 

voin  Lager  genommen,  ohne  dalJ  die  hot  reffenden  .stärken  htdrugen  4,l>,  T),?,  (5,!l,  7,1  und  <S, 2 mm.  die 

.Angestellten  <len  Zweck  des  .Auftrages  wulUen.  Längen  U,7ö,  1,0,  d,0,  4,ö  und  (i,t)  in,  so  dab  also 

Zur  Vereinfachung  <ler  vielen  Messungen  des  die  Untersuchungen  des  ersten  Teiles  an  2ö  ver- 
mittloren  Kohrdurfhmessers  wurde  der  Umfang  schiedenen  Rohrsorten  statt  fanden 
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Die  Fo.stipkoit  dos  .Materials  wurde  an  drei 
Prohen  poprüft.  die  jedem  Rohr  nacli  dom  Ver- 
such au.s  dom  niclit  zusammonfredrückton  Teil  in 
der  Längsrichtung  entnommen  wurden.  iCs  zeigte 
.sich,  dalj  durch  den  Druckversuch  die  Streck- 

grenze des  Materials  erhöht  und  die  Delinung  und 
t^uerschnittsverminderung  herabgesetzt  wurtlo. 

Das  .Material  zeigte  im  .Xnliel'erung.'izusland  im 
Mittel  i’cdgondo  Worte; 

Hruchfestigkoit 

Streckgrenze  

Dehnung  gemessen  auf  2(X)  mm 
t^uorschnittsverminderung  . . . 

und  ho.sall  einen  Gehalt  an: 

8 e Mn  c 

*«  % 

(),ü(i9  0,1  Ob  0,;3ö  0,074 

Die  Krgebni.s.so  dos  cnsten  Teiles  der  Stewart- 
schen  Vensucho  sind  in  Abbild.  8 zusammon- 
gostellt.  Man  erkennt  deutlich,  dal>  Uber  eine 
bestimmte  kritische  I.änge  hinaus,  <lie  im  vor- 
liegenden Fall  das  Sechsfache  de.s  Rohrdurch- 
messers beträgt,  <ler  das  Zusammondrückon  be- 
wirkende Uobordruck  nabe/u  unabhängig  von 
der  Rohrlängo  ist. 

Stewart  hat  in  übersichtlichen  Schaubildern 
den  Druck  P,  bei  dom  nach  .seinen  Versuchen 
für  Rohre  mit  21,0  cm  Durchmo.ssor  das  Zusammen- 
«Irücken  erfolgt,  dem  Druck  gegenUbergeslelll, 
der  sich  für  diese  Rohre  aus  den  Formeln  von 
Fairbairn,  Grashof,  Love,  Nystrom,  Unwin,  We- 
hago,  Clark,  Belpaire  und  des  Hnglish  Board  of 
Trade  ergibt.  Die  .\bwoichungen  betragen  zum 
Teil  mehrere  HX)  '*/'>  tin<l  .sind  aus  den  Schau- 
bildern am  besten  erkennbar,  .\bbild.  8 zeigt 
<len  Vergleich  der  Werte  von  Stewart  mit  den 
M'erton  tler  Fairbairnschen  l’ormel.  Die  senk- 
rechte Linie  bei  3 m bedeutet  die  obere  Grenze 
«ifl.s  Geltungsbereiches  <lor  l’airbairnschon  Formel. 
Dieselbe  .Abbildung  lälU  erkennen,  dati  Fairnbairns 
Formel  nur  für  dünnwandige  Rohre  und  nur  für 
kurze  Längen  richtige  M'erto  ergibt,  denn  nur 
die  untersten  beiden  Kurven  für  o — 4,0  mm  fallen 
für  Längen,  die  geringer  als  etwa  1,2  m sind,  zu- 
.sammen.  Ungefähr  da.sselbo  ergibt  ein  Vergleich 
<ler  Werte  Stewarts  mit  <len  nach  <lor  zweiten 
Grashofschon  und  iler  Lovescdien  l-'ormol  cr- 
rechnolen  Werten,  wie  .Abbild.  0 und  10  zeigt, 
.Abbild.  11  ist  eine  ( legenüberstellung  der  Worte 
von  Stewart  und  Wobage,  welche  immerhin  eine 
be.ssoro  l.-eboreinslimmung  zeigen  als  die  vorhor- 
gehemlon  .Schaidtilder.  Dies  erklärt  sich  dadurch, 
daU  Wohago  bei  der  Aufstellung  seiner  Formel 


41  kg/ipnm 
26  kg/qmm 
22  0,  0 
57  7o 


nur  die  von  Fairbairn  mit  seinen  dickwandigsten 
Rohren  erhaltenen  Frgobni.sse  und  die  Frgehnisse 
von  Richards  benutzt  hat. 

Im  zweiten  Teil  seiner  .Arbeit  befallt  sich 
Stewart  mit  der  .Aufstellung  einer  Formel  zur 
Berechnung  von  Rohren,  die  auf  Aullendruck  be- 


ansprucht sind. 


Für  Rohre,  hei  denen 


\ > asm 

d 


ist,  stellte  er  die  Formel: 

P = (X)70  - 07,5 


auf,  die  durch  den  oberen  geradlinigen  .Vst  der 
Kurve  im  Schaubild  .Abbild.  12  dargestollt  ist. 
Für  den  unteren  gebogenen  Teil  dieser  Schau- 
linie ergab  sich  «lie  Formel: 


P = 70,3 


Für  die.son  Teil  der  Kurve  stellte  Stewart 
auch  eine  zweite  Formel  auf,  in  der  P wie  in 
<ler  Forchhcimcr-Föj)|)lschen  Formel  proportional 

ist.  Die.se  Formel  lautet: 

ar 


P = 35fX)(XX) 


Ks  ist  dies  genau  dieselbe  Formel,  die  auch 
Carman  undCarrfür  dünnwandige  nahtlo.se  Stahl- 
rohre gefunden  haben.  Stewart  hat  ausführliche 
Tabellen  und  Kurven  aufgestellt,  um  für  dio  ver- 
schiedensten Rohrdurchme.sser  und  Stärken  s»>- 
fort  den  diis  Einbeulon  bewirkonilen  Ueberdruck 
nach  den  hier  angegebenen  Formeln  abzulo.sen. 

Dius  Einboulen  der  Rohre  erfolgte  häufiger 
an  den  Kmlen  des  Rohres  als  in  der  .Mitte.  Vom 
theoretischen  Stand|)unkt  aus  betrachtet  inüllte 
das  Einbeulon  in  der  Mitte  zwischen  den  End- 
llanschen  oder  den  Rohrversteifungen  erfolgen, 
homogenes  Material  uml  kreisrunden  Querschnitt 
vorausgesetzt.  Dali  es  dennoch  häuliger  an  den 
Enden  erfolgte,  erklärt  sich  vermutlich  daratis, 
dall  <lie  Rohre  bei  dom  Transport  an  <len  Enden 
mehr  Einbeulungen  au.sgo.sotzt  sind  als  in  ilcr 
Mitte.  .Abbild.  13  zeigt  die  Verteilung  der  Ein- 
beulungen auf  dio  verschiedenen  Stellen  der 
Rohrlänge.  F.s  bedeutet  hierin  dio  Grolle  der 
senkrechten  Linien  dio  lläuligkoit  der  Ein- 
beulungen an  der  botrelfonden  K’ohrslollo.  Ab- 
bildung 14  gibt  .schematisch  dio  Verteilung  der 
Einbeulungen  auf  den  Umfang  des  Rohres  in 
bezug  auf  dio  Schweillnaht  gomos.son  an.  hN;  ho- 
doulet  S — .S  dio  Schwoißfugo.  Die  Länge  der 
radialen  Linien  gibt  die  Häuligkoit  <ler  Ein- 
beulungen an  der  betreffenden  Stolle  des  Um- 

lange.s  an.  Preuss  in  Darmstudi. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

5.  Dezember  1907.  Kl.  18c,  8 24  351.  Vcr- 
fahreii  und  Vorrichtung  zum  Härten  von  Kratzen- 
zähnen auf  elektrischem  Wege.  ü.  Anton  Seelemaim 
& Söhne,  Neustadt  a.  d.  Orla. 

Kl.  24c,  K 31  685.  Verfahren  zur  Erhöhung  der 
Wirtscliaftlichkeit  der  Wärmerückgewinming  bei  Oas- 
foucriingsanlagcn.  Heinrich  Köppers,  Essen,  Ituhr. 

Kl.  24  e,  M 29  3.36.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  teerfreien  und  wasserfreien  Uases  aus  bitumi- 
nösen HrennstotTen.  .Josef  ilaly,  Dresden-A.,  Lfittich- 
austraßc  14. 

Kl.  80a,  E 12  713.  Beschickungsvorrichtung  für 
Walzwerke,  Kollergänge  u.  dgl.  Ottomar  Erfurth, 
Teuchern. 

9.  Dezember  1907.  Kl.  18a,  D 18  177.  Schräg- 
aufzug insbesondere  für  Hochöfen,  bei  dem  der  obere 
Teil  der  Fahrbahn  gesenkt  werden  kann.  Duisburger 
Maschinenbau  - .\kt. -lies.  vorm.  Bechern  & Kcctman, 
Duisburg. 

Kl.  18a,  8t  12  197.  Einrichtung  zum  P^insenken 
von  Förderküboin  in  die  Eadegrube  bei  Hochofen- 
schrägaufzOgen.  Fa.  Heiiir.  Stähler,  Niederjeutz  i.  E. 

Kl.  24c,  K 23  403.  Hohlzylindrischer  Aus- 
maucrungsstein  für  Wärmespeichor  nach  Art  des 
C'ow|ierschcn  Systems,  dessen  Außentlächen  teilweise  als 
Heizflächen  dienen.  Heinrich  Reissig,  Krefeld-Bockum. 

Kl.  31c,  J 9773.  Maschine  zur  Herstellung  all- 
seitig geschlossener  Hohlkörper  mittels  Schleuder- 
gusses. (fiistav  .Jacobs,  Eeipzig-Flagwitz,  Jahnstr.  71. 

Kl.  40a,  (i  22  888.  Verfahren  zun»  Abschmelzen 
des  im  Innern  von  Hinter-Drehöfen  sich  bildenden 
Ansatzes  mittels  einer  beweglichen  FcucrdUsc.  Karl 
(tramm,  P'rankfurt  a.  -M.,  Klüberstr.  9. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

9.  Dezember  1907.  Kl.  24  c,  Nr.  324  004.  P’euer- 
rohr  für  Rekuperatoren,  bestellend  aus  einem  Scha- 
mottcrohr  mit  einem  darüber  gestülpten,  im  (jucr- 
sclinitt  i_i- förmigen  Blocbmantcl.  E.  Schmatolla, 
Berlin,  Hedemannstr.  12. 

Kl.  24  f,  Nr.  32.3  748.  Rostanlage  aus  schrägem 
Vorderrost  und  geradlinig  verschiebbarem  ebenem 
Unterrost  mit  auf  die  auswecbselbaren  l'nterroststäbe 
gerichteten  Vorderroststüben.  Emil  Grundmann,  Groß- 
8chönau  i.  8. 

Kl.  24  f,  Nr.  324  035.  Kettonrost  mit  Vorrichtung 
zum  luftsicheren  Abschluß  an  der  hinteren  Ketten- 
trommcl.  F'a.  C,  11.  Weck,  Dölau  b.  Greiz. 

Kl.  24  h,  Nr.  323  954.  Beschickungsvorrichtung 
für  Gaserzeuger  und  P'cuerungen  mit  Kohlenlockerer 
mit  unten  konischem  Ende  für  schlackende  Stein- 
kohle, Förderkohle  und  Wasch-  und  Klaubebergo. 
H.  Rchmann,  Mülheim  a.  Ruhr,  Rückertstr.  23. 

Kl.  31a,  Nr.  323  700.  Abstrichrinne  für  Schmelz- 
öfen mit  verschiebbarer  Untorrinno  zur  Ableitung  des 
flüssigen  .Metalls.  Friedrich  Eggcling.  La  Croix, 
Frankr. ; Vertr. : J.  Braun,  Berlin,  .Müllerstr.  29. 

Kl.  31a,  Nr.  323  820.  Ticgclofen  mit  ausfahr- 
barem Kost.  E.  Krause,  Bochum,  Westfälischestr.  27. 

Kl.  49  b,  Nr.  323  9Ifi.  Blechschere  mit  E.vzenter- 
zapfenhebel,  dessen  E.xzentcrstift  auf  dem  .Messer- 
rücken gleitet.  Gebrüder  Vittc,  Mechanische  Werkstatt, 
Hagen  i.  W. 

Kl.  49  e,  Nr.  323  929.  l’allwerk,  dessen  .Seilrollcn- 
achse  in  Kugellagern  läuft.  Göttlich  Burkhard,  Pforz- 
heim, Kienlcstr.  8. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  21h,  Nr.  170527,  vom  25.  November  1905; 
Zusatz  zu  Nr.  177  774  (vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907 
Nr.  23  8.  1203).  Vladimir  Mitkevitch  in 
St.  Petersburg.  Verfahren  zur  elektrothermischen 
Metallbearheituiuj  gemäß  Patent  177  774. 

Das  Haiiptpatent  bezieht  sich  auf  die  Benutzung 
des  Wechsclstromlichtbogcns  zur  elektrothermischen 
Motallbearbeitung  und  besteht  darin,  daß  während  der 
ganzen  Dauer  des  Arbeitsvorganges  eine  oder  beide 
Elektroden,  um  ein  Verlöschen  des  Lichtbogens  zu 
verhindern,  künstlich  erwärmt  werden.  Das  Zusatz- 
patent  bedient  sich  des  gleichen  Verfahrens  bei  der 
Benutzung  von  Gleichstrom. 

Kl.  4öe,  Nr.  18.34S2,  vom  23.  Januar  1906. 
Karl  Woitzik  in  Schied  low,  Kr.  Falkenborg, 
O.-S.  Gegenhalter  zum  Sieten  oder  Schweißen  enger, 
langer  Rohre. 

Der  Gegenhalter  besteht  aus  einem  auf  Rädern  o 
laufenden  Wagen  b,  der  in  das  zu  nietende  oder  zu 
schweißende  Rohr  c eingefahren  wird, 
ln  dem  Wagen  ist  eine  Spindel  d mit 
Rechts-  und  Linksgewinde  drehbar 
aber  un  verschiebbar  gelagert,  die 
durch  die  Kegelräder  e mittels  des 
Schlüssels  f gedreht  werden  kann. 

a 


-i! 


Auf  dem  Gewinde  der  Sjiindel  d sitzen  längs- 
verschiebbar, aber  nicht  drehbar,  ein  Amboß  g und 
ein  Halter  h für  die  Niete  f,  die  in  einer  Vertiefung 
des  letzteren  mittels  der  von  außen  regierbaren 
Klcmmzange  k gehalten  und  nach  Einführen  in  das 
Loch  durch  entsprechende  Verschiebung  des  Wagens 
und  Plinstcllen  von  Amboß  g und  Halter  h mittels  des 
Schlüssels  f freigegeben  wird. 

Mit  Sjiitzcn  verschone  Räder  l können  mittels 
des  Schlüssels  m gedreht  werden  und  bewirken  eine 
radiale  Verschiebung  des  Wagens  b. 

Kl.7b,  Nr.  1S880:J,  vom3.  Mai  1904.  Ale.xander 
P o g a n y i n B u d a p e s t und  Heinrich  L a h m a n n 
in  K o m o t a u.  Vorrichtung  zum  Wellen  ron  Rohren 
mit  mehreren  gleichzeitig  arbeitenden  Rollenkopfen. 

Zwei  Rollonkö]»fe  a und  b,  die  von  der  Welle  c 
aus  in  entgegengesetzter  Richtung  gedreht  und  hierbei 


r ' 

f 
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durch  die  Gcwindcspindcl  d mit  Rechts-  und  Links- 
gewinde in  entgegengesetzter  Richtung  bewegt  werden, 
wirken  auf  das  feststehende  Kohr  e ein,  auf  dom  sie 
Hchrauhenförmige  Wellen  erzeugen. 

Auch  kann  das  Rohr  gedreht  werden,  um  die 
Rollen  der  Rollenköpfo  in  Umdrehung  zu  versetzen. 


1852  Stahl  nnd  Eisen. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


27.  Jahrg.  Nr.  51. 


Kl.  10h,  Nr.  1822SH,  vom  13.  Mai  1905.  Emil 
Wagener  in  Dahlhausen,  Rulir.  Liegender 
Koksofen  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte,  bei 
welchem  die  mit  Regeneratoren  verbundenen  Heis- 
wände in  zwei  voneinander  unabhängige,  hinterein- 
ander liegende  Längshälften  geteilt  sind  und  in  jeder 
Hcizwandlängshälfte  für  sich  mit  Zugumkehr  sowie 
Wechsel  der  Gas/ührung  gearbeitet  wird. 

Die  beiden  Hälften  a und  b jeder  lieizwand 
werden  selbsttätig  und  mit  Zugumkebr  und  ^Vechael 


der  Gas-  und  Luftzufuhr  betrieben.  Die  Luft  wird 
für  beide  Heizwandhälften  in  nur  zwei  unter  den 
Ofenendon  liegenden  Regeneratoren  e und  d erwärmt. 
Jeder  derselben  ist  in  der  Sohle  durch  einen  Kanal 
mit  jeder  der  beiden  Ileizwandhälften  verbunden  und 
zwar  durch  einen  kurzen  Kanal  e mit  der  benach- 
barten Ileizwandbälfte  und  durch  einen  langen  Kanal  f 
mit  der  entfernt  liegenden  Hälfte.  In  jeder  Wechsol- 
periode  erhalten  somit  beide  Heizwandhälften  vor- 
gewärmte Luft  aus  dem  einen  Regenerator  und  gehen 
beide  ihre  Abhitze  an  den  andern  ab. 

KI.  81c,  Nr.  1S28D9,  vom  10.  Mai  190«.  Fritz 
F e X e r in  F r e i h u r g i.  IL  Drehbarer  Formt isch 
zur  Aufnahme  senkrechter  Rohrformen. 


Die  aus  den  Teilen  <i  und  b bestehenden  Rohr- 
forinen  stüt/.en  sieh  wie  bisher  üblich  mit  Aiisät/cn  c 
auf  dem  Drehgestell  </.  .\ulierdem  aber  sind  zu  beiden 
Seiten  jeder  inneren  Formhälftc  a Träger  e _ an- 


gebracht, die  auf  einem  äußeren  Kranze  f gelagert 
sind  und  der  äußeren  Formbälfte  b unter  Zwischen- 
schaltung von  Rollen  ^ zur  .Stütze  dienen.  Der  Kranze 
ist  mit  dem  Drehgestell  d durch  Stangen  h verbunden. 
Kr  ist  außen  mit  Zähnen  versehen  und  läuft  mittels 
Rollen  I auf  einer  Schiene  k.  Antrieb  erhält  das 
Formentraggestell  von  der  Welle  / aus. 


der 

den 


Kl.  24e,  Nr.  lS2.jOS,  vom 
18. Februar  1906.  Ed.Hanappe 
in  Brüssel.  Mundstück  für 
zentraleGasabführungsrohre  ron 
Gaserzeugern  mit  mehreren  über- 
einander liegenden,  kegelstumpf- 
förmigen Hohlkörpern. 

Die  kegelstumpf  förmigen 
Hohlkörper  h sind  nur  durch 
Stege  a miteinander  verbunden. 
Es  soll  hierdurch  ein  näheres 
Anoinaiiderrückon  der  einzelnen 
Hohlkörper^  ermöglicht  und  da- 
durch die  Absaugung  der  Oase 
auf  eine  geringere  Höhe  begrenzt 
werden,  so  daß  ein  Gas  von  bes- 
serer Zusammensetzung  erzeugt 
werden  kann.  Ferner  soll  darob 
die  großen  freien  Oeffnungen 
oberen  Hohlkörper  auch  ein  Zug  nach  den  Win- 
des Gaserzeugern  erzielt  werden. 


Kl.  24  f,  Xr.  1S2  731,  vom  6.  April  190«.  H.  .L 
Theodor  Lange  in  Dessau.  Treppenrost  mit 
in  ihrem  vorderen,  dem  Feuerraum  zugekehrten  Tti> 
durchbrochenen  Rost  platten. 

Die  Roststäbe  a,  in  welche  die  Rostplatten  b an»- 
laufcn,  sind  an  ihrem  vorderen  Ende  durch  eine 

Längsrippe  c mit- 
einander verbun- 
den. Die  Längs- 
rippe  schneidet 
mit  ihrer  vorde- 
ren und  unteren 
Kante  in  die  Bö- 
schungslinic  de« 
zwischen  zwei 
Rostplatten  sich 
ablagernden 
BrennstofTes  ein 
und  sorgt  so  für  einen  guten  Abschluß  der  Luft, 
die  auf  diese  Weise  nur  durch  die  Spalten  der  Ro't- 
stäbe  a eintreten  kann. 


Kl. ISa,  Nr.  1S2950,  vom  24.  Juni  1906.  .1  Qn ke- 
rn th  er  Gewerkschaft  in  Jünkerath,  Rhld.  Be- 
festigung von  gußeisernen  Schlackenkübrln  an  d>r 
Blechpfanne  ron  Schlackenförderwagen. 

Der  .Schlnckenkü- 
bel  ist  nicht  wie  bis- 
her nur  an  seinem 
oberen  Rande  bei  a 
mit  der  BIcchpfannv 
verbunden,  sondern 
ruht  auch  noch  mit 
seinem  Boden  bei  A 
darin  auf,  erforder- 
lichenfalls auch  noch 
bei  c.  Da  die  Schrau- 
ben bei  a mit  Federn 
versehen  sind . s.-« 

kann  der  Kübel  sich 
nach  oben  frei  ao«- 
dehnen,  wird  aber  in  seinem  unteren  Teile  genilgcnJ 
gestützt,  um  seinen  glühenden  Inhalt  ohne  Gefahr 
zu  reißen  tragen  zu  können. 


I 


18.  Dezember  1907. 


Stativlischen. 


8tahl  und  Eisen.  1853 


Statistisches. 

Croßbrltauiiiens  Eisen-Einfahr  nnd  •Ansfnhr. 


Kinfuhr 

1 AuMfuhr 

Januar  - November 

190S 

1907 

190« 

1907 

tOOh 

tOD» 

tOD« 

loa« 

Alteisen 

84  895 

25  709 

161  199 

f 152  431 

Kobeisen 

83  884 

97  449 

1 500  423 

1 855  082 

Eisenguß 

8 346 

4 112 

7 437 

5 263 

Stahlguß 

2811 

2 710 

1 373 

1 102 

SciimiodestQckc 

1 068 

1 448 

939 

1 161 

StahlschmiedestQoke 

10  0.56 

5 763 

1 888 

2 260 

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 

100  205 

69  152 

1.38  527 

147  445 

StahlstSbe,  Winkel  und  Profile 

53  224 

22  299 

180  653 

219  333 

Gußeisen,  nicht  besonders  genannt 

- 

- . 

41  888 

37  186 

Scbiniedeisen,  nicht  besonders  genannt 

- 

45  433 

47  538 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  KnQppel  .... 

458  029 

282  004 

10  001 

13  289 

Träger  

132  160 

84  576 

99  093 

98  717 

Schienen 

10  768 

17  988 

439  1 18 

400  245 

Scliienenstühle  und  Schwollen  

- 

66  337 

86  755 

Radsätze 

1 040 

1 407 

36  103 

42  615  t 

Radreifen,  Achsen 

4 078 

2 968 

12  278 

22  228 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bos.  genannt  . 

— 

— 

75  418 

60  882 

Bloche,  nicht  unter  '/« Zoll 

61  636 

35  321 

177  873 

219  .501 

Desgleichen  unter  Zoll 

17  150 

15  196 

70  206 

63  1 34 

V^erzinkte  usw.  Bloche 

— 

405  697 

440  885 

Schwarzblecho  zum  Verzinnen 

— 

- 

60  357 

65  683 

Verzinnte  Bleche 

— 

- 

344  253 

373  134 

Panzerplatten . 

— 



7 

770 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telcphondraht) 

53  012 

53  416 

40  189 

50  619 

Drahtfabrikato 

— 

— 

47  117 

43  027 

Walzdraht 

42518 

31  951 

— 

— 

Drahtstifte 

38  762 

36  136 

— 

— 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten 

8 933 

6 706 

26  915 

26  644 

Schrauben  und  Muttern 

4 673 

4 017 

20  629 

24  376 

Bandeisen  und  Röhronstroifen  

13  786 

16  173 

41  087 

50  290 

Rühren  nnd  RöhrenTerbindungen  aus  Schweißeisen 

12  438 

17  666 

102  664 

1 10  726 

Desgleichen  aus  Gußeisen . . 

2 483 

3 472 

167  080 

208  2 1 1 

Ketten,  Anker,  Kabel 

— 

— 

31  228 

30  760  : 

Bettstoilon ; . . . . 

— 

1 

16  824 

16  956 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bos.  genannt 

26  235 

22  871 

68  569 

74  015 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaron  

1 176  185 

860  500 

4 438  748 

4 992  213 

Im  Werte  von X 

7 918  726 

6 558  464 

36  936  867 

43  974  191 

ErcehnisNO  der  IMplomhauptprUfnn^en  an  den  Technischen  Hochschnlon  in  Berlin,  Haiinorer,  Aachen 

und  Danzig  während  des  Studienjahres  11MM(.07.* 

Von  den  zur  l)i|>lomhaii|>t|>rüfunj!:  zu^elnssenen  Kandidaten  liabcn  bestanden: 
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Architektur 

78 

30 

12 

ll' 

131 

10 

8| 

1 

1 

20 

•> 

l> 

3[  ~ 

6 

Bnuiugenieurwesen 

98 

46| 

18 

19 

181 

20 

2 

6 

34 

13 

4 

3 4 

24 

.Maschineningenieurwosen  . . . 

131 

71 

18' 

7 

227 

69 

1.5' 

12 

3 

99I 

15 

6 

— 1 

22 

EleKtrotoclinik 

16 

2I| 

3 

1 

41 

8 

4 

— 



12' 

:i 

0 

— 1 

6 

Schiffbau  . 

37 

1 

— 

3t 

40 

12 

— 

12 

4 

— 

— 1 

5 

Schilfsma-schincnbau  

13 

, 

— 

1 

14 

7 

— 

— 

— 

' 

4 

— 

— 1 

5 

rhomic 

8 

5 

6 

1; 

20 

3, 

2 

1 

— 

6 

4 

— 

3 — 

t 

Hüttenkunde 

22 

— 

16 

— ' 

38 

4 

— 

5 

— 

•'i 

3 

— 

4 — 1 

7 

Bergbau  

— 

7 

— 

7 

— 1 

- i 

4 

— 

•»l 

— 

- 

1;  - i 

1 

Insgesamt 

403 

173' 

80j 

43 

669 

133 

35 

1 

25 

10 

203’ 

48 

13 

14  8 

83 
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1854  Stahl  und  Eisen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


27.  Jahrg.  Xr.  51. 


llerghan*  und  HQttenerzeugnisse  GriechenlandH 
im  Jahre  liKM. 

Nach  dem  ..Hconomist  d'Oriont**  hatten  die  griechi- 
schen Bergwerke  und  Hütten  im  Jahre  1906,  ver- 
glichen mit  190r>,  nachstehende  Ergel)nisse,  soweit  sie 
für  die  Eisenindustrie  von  Bedeutung  sind,  zu  ver- 
zeichnen: 190S  190;> 


Gewinnung* 

t 

ini  WrrtcTOö 
Fr. 

OrwIliDtin^ 

t 

Im  WrNi*  von 
Fr, 

Braunkohle . 

1 1 f)82 

168  88.3 

1 1 757 

143  814 

Eisenerz  . . 

680  G20 

4 910217 

465  622 

3 387  467 

.Maiii'nncrz  . 

10U40 

108  672 

8 171 

122  565 

.Maiu^aneiscn- 

erz  , . . 

96  382 

1 161  792 

89  687 

1 1 .82  652 

Chromerz  , 

1 1 530 

432  375 

8 900 

332  .352 

liorgtverks-  und  Eisenindustrie  italienH 
im  Jahre  Hi06. 

Der  vom  Künigl.  Italienischen  Bergwerk -Korps 
verölfentlichten  Statistik  entnehmen  wir**  die  nach- 
stehenden Angahen  über  die  Ergebnisse  des  Berg- 
baues und  Kisenhüttenbetriebes  in  Italien  während 
des  abgelaiifenen  Jahres,  verglichen  mit  1906. 

Hamich  wurden  gefördert  bezw.  hergcstellt: 

1906  I90i 


an 

t 

Im  NVf-rte  von 
Ltr<» 

t 

ini  \\>r1c  von 
Lire 

Eiscnciz  . . 
Eisciimangan- 

384217 

6 855  776 

366616 

51.38338 

erz  . . . 

20500 

21.3000 

— 

— 

Maiuranorz 

3060 

116950 

5384 

147880 

Wolframerz  . 

25 

25000 

— 

— 

.Schwefelkies , 
Stein-,  Braun- 

122364 

2080  970 

117 667 

1 994  205 

kohlen  usw. 

473293 

4 191876 

412916 

3 435.398 

Koks  .... 

38000 

1 254  000 

36000 

1 152000 

Die  Zahl  der  Betriebe,  in  denen  Eisenerze  ge- 
wonnen wurden,  verringerte  sich  von  29  im  Jahre  1905 
auf  27  im  Berichtsjahre,  die  der  .Manganer/gruben 
von  7 auf  5,  wälirend  gleichzeitig  die  Anzahl  der 
Kohlenbergwerke  von  38  auf  43  stieg.  — Von  den 
geförderten  Eisenerzen  des  letzten  Jahres  stammten 
allein  .366  724  t von  der  Insel  h'Jba;  für  190.5  war 
diese  mit  355  877  t an  der  Eisenerzgewinnung  beteiligt 
gewesen.  .-Vusgeführt  wurden  im  Berichtsjahre  201  448  t 
Eisenerze  gegen  201  062  t im  Jahre  zuvor.  Zur  Ver- 
hüttung gelangten  in  l'ortoferraio  (Elbal  156  00.5  t 
Eisenerz,  in  Follonica  9525  t.  in  l’iombino  31  137  t 
und  der  Best  an  verschiedenen  anderen  Orten. 

* „Nachrichten  für  Handel  und  Industrie“  1907 
Nr.  130  S.  2 und  3. 

*•  Nach  „Rassegna  .Mineraria“  1907,  11.  Oktober, 
.S.  163  — 165;  21.  November,  S.  230 — 232;  1.  Dezember, 
8.  217—248. 


Die  Erzeugung  der  Eisenhüttenwerke  gestaltete 
sich  folgendermaüen : 

1906  1909 

t im  WiTlv  »on  t im  Werte  von 
l.lrr  Lire 

Roheisen  . . . 135296  11  786685  143079  11  898942 
Outleisen 

II.  .Schmelzung  45  644  9247  749  38169  7 836  638 
Eisenfabrikate  . 2.36946  51494061  205915  41994578 
Stahlfabrikate  . 332924  78094295  244793  55594038 
Weißblech  . . 16350  8010150  18560  9010040 

Die  Anzahl  der  Huchofenwerke  war  in  beiden 
Jahren  unverändert  vier,  dagegen  kamen  zu  den  76 
sonstigen  Eisen-  und  Stahlwerksbetrieben,  die  im 
•lahre  1905  vorhanden  waren,  während  dos  Berichts- 
jahres vier  weitere  hinzu. 


Auf  die  verschiedenen  Eisen-  und  Stahlfabrikate 
verteilten  sich  die  oben  angegebenen  Erzeugungsziffern 
wie  folgt: 


a)  Eisen 

I90r. 

i 

l9oi 

t 

Bleche,  .Stab-  und  Protileisen 

218  985 

187  964 

l.andw.  Oeräte  und  Hammerwarc 

4 565 

3 64  2 

Draht,  Nägel,  Nieten 

6 Otto 

6 200 

Haken,  Riegel  usw 

3 722 

2 694 

Schmiedestücke 

3 569 

5 29.5 

Verschiedenes 

105 

120 

b)  Stahl 

Bloelie,  Stab-  und  Protilstahl . . 

200  C40 

147  225 

Röhren  

4 000 

4 000 

Eisenbahnschienen 

52  750 

34  568 

Haken,  Riegel  usw 

8 580 

5 630 

Stahlguß  für  die  Marine  und  für 

Eisenbahnen  

9 573 

5 460 

Federn  

1 500 

1 310 

Ueschm.  u.  gew.  Blöcke  . . . 

41  722 

29  299 

Verschiedenes 

14  159 

17  301 

Die  nachstehende  Tabelle  zeigt  schließlich  noch 
den  Anteil  der  verschiedenen  Eisenindustriebezirke 
an  der  Herstellung  der  Eisen-  und  Stahlfabrikate  : 


EI«cofut>rikatP  Stahlfabrikitr 


Bezirk 

)!*06 

t 

1£H16 

1 

190S 

t 

1006 

t 

Bulogna . . . 

435 

440 

— 

— 

Ualtanissottii . 

610 

— 

— 

— 

(Carrara  . . . 

55  355 

32  600 

243  448 

186  114 

Florenz  . . . 

32  800 

32  400 

— 

— 

.Mailnnu  . . . 

91  526 

78  83(5 

5 777 

6 .5  24 

Neapel  . . . 

10  590 

23  400 

22  065 

5 210 

Rom  .... 

279 

506 

9 687 

1 1 817 

Turin  .... 

24  800 

21  746 

36  970 

26  .365 

Vicenza  . . . 

20  551 

15  987 

15  177 

8 763 

Insgesamt  . . 

"236  946 

205  915  ' 

“ 332  924 

244  793 

Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Znm  Einsturz  der  (Juebechrilcke. 

Wie  wir  In*rcits  früher  anläßlich  der  Schilderung 
des  Unglücks  berichteten.*  ist  von  der  Kanadischen 
Regierung  eine  Kommission  zur  Untersuchung  der 
t^rsaclien  für  den  Einsturz  der  Brücke  über  den 
.St.  I.orenzstrom  bei  (juebec  eingesetzt  worden.  Die- 
selbe hat  nunmehr  ihre  Arbeiten  abgeschlossen  und 
es  steht  zu  erwarten,  daß  in  einigen  Wochen  die 
näheren  Mitteilungen  der  Oelfentlichkeit  übergeben 
werden.**  Für  die  Untersuchungen  ilor  Kommission  hat 
die  Erbauerin  der  Brücke,  die  Rhonix  Bridge  t'o., 
ein  genaues  Modell  der  Teile  des  Feldes  9 im  Rück- 

•  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  40  S.  1436. 

**  „The  Iren  .\ge“  1907,  28. November,  8.  1.548. 


arm  der  Brücke  anfertigen  lassen,  wo.  wie  man 
allgemein  annimmt,  durch  das  Zerknicken  zweier 
gegenüber  liegender  Untergurtglieder  der  Einsturz  ver- 
anlaßt wurde.  Das  Modell  ist  in  •/»  des  Originals 
ausgeführt  und  wiegt  gegen  2900  kg.  Bei  der  Be- 
lastungsprobe betrug  der  Höchstdruck,  den  das  Stück 
ausliiclt,  1890  kg/<|cm.  Nach  lialhamtlichen  -Mittei- 
lungen der  Brückenhaugcsollschaft  war  das  Modell 
in  derselben  Weise  hergestellt  worden,  wie  die  Brücke. 
Dio  hei  der  Prüfung  erreichten  hohen  Festigkeitszahlen 
sollen  sich  durcli  die  Verwendung  geringerer  .Material- 
starken  hei  dem  Modell  erklären  lassen.  Wichtig  ist 
jedenfalls,  daß  der  Zusammensturz  genau  in  derselben 
Weise  wie  bei  der  Brücke  erfolgte.  Die  Annahme, 
daß  der  Einsturz  lediglich  bei  einer  Beanspruchung 
von  1265  kg/(jcm  erfolgt  sei,  würde  dadurcli  an  Wahr- 


DIgitized  by  Google 


18.  Dezember  1907. 


Referate  un4  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Riaen.  1855 


aclioinlichkeit  {'cwiiiuen,  andoraoita  würde  die  Briicken- 
liau^'eaellacbaft  von  dom  Vorwurf,  einen  Fehler  in  der 
Boro(;hnun"8woiao  bo}'an|’en  zu  halten,  iioreinict  werden. 
Die  Prüfung  aelbst  war  von  Prof.  W.  H.  Hurr  von 
der  Columbin-l.-niveraitiit  vorgonommen  worden,  deaaen 
amtliche  Keriebte  indeaaen  noch  auaatchen. 

Wie  daa  „Zentralblatt  der  Uauvorwaltong“  aua- 
filhrt,  * muli  man  angeaichta  dieaea  Unglilckafallea 
geatehon,  daU  unaero  Kenntnia  von  den  Spannungen 
in  den  Vergitteriingaatäben  der  Drnckgliedcr  noch 
iiielit  auareielit,  um  dieao  Stühe  richtig,  d.  h.  weder 
zu  achwaeh  noch  unwirtachaftlich  atark  zu  hcmeaaon. 

('.  G. 

Rnat  für  (iaserzeuger. 

Von  biahor  bekannten  Koaten,  welche  hcaondera 
in  kontinuierlich  arbeitemlon  Gaacrzougern  für  Heiz- 
zwocke  angewandt  werden,  iat  nicht  unwcaentlich  die 
Altiiieaaung  und  Form  dca  Ueneratorachachtea  aelbat 
ahliängig.  (laaerzeuger  mit  zentraler  LuftzufUhrung 
und  grölJerem  Durchmoaaer  crfortlern  stete  eine  hohe 
Aachenatdiicht  über  der  die  NVindznführung  ahdecken- 
d»n  Haube,  damit  die  Ruft  sich  durch  dieacllte  gut 
verteilt  und  die  Hnuho  vor  dem  Verbrennen  gcachützt 
wird.  Auch  iat  die  Dimenaioniornng  der  Haube  und 
folglich  dea  Ueneratora  eine  atark  begrenzte.  Bei 
Anordnung  von  Koaten,  welche  ganz  oder  teilweise 
ipier  durch  den  Sidiacht  gehen,  atöUt  man  fast  immer 
auf  den  rebelatand,  <lall  die  Brennatoffmaaacn  un- 
gleichmäßig niedcrgchcn,  oft  Schlackenauaainmlungen 
auftroicn  und  zu  unliehaamen  und  leider  allzu  lange 
dauernden  Bctriebsalörungen  .Vnlali  gehen.  Kür  kleinere 
Betriebe  hat  aich  teilweiae  der  rostloac  Oenerator  als 
am  zwockmÄÜigaten  bewährt;  allerdings  ist  auch  hier 
auf  eine  Bedienung  dea  hetrefTendeu  .\i»paralca  durch 
geschulte  Arbeiter  daa  größte  Augenmerk  zu  richten, 
da  hei  der  Hcitlicthcn  Lufteinführung  die  Schlacken 
gerade  an  der  Schuchtausmauerung  hesonders  stark 
auftreten  und  regelmäßig  mit  Schüreisen  entfernt 
werden  müssen. 

Je  größer  nun  die  Haserzeuger  in  ihren  Ab- 
messungen sind,  desto  schwieriger  ist  die  Asche  aus 
der  Mitte  zu  entfernen;  auch  war  es  mit  den  ge- 
bräuchlichsten Uostformen  bisher  nicht  möglich,  selbst 
hei  kleinster  Höhe  des  Hoatos,  sowie  der  Aschen- 
schieht,  eine  gute  und  gleichmäßige  Verteilung  dos 
(iehläsew  indes  zu  erzielen.  Die  Anwendung  eines 
einheitlichen  Kostsystems  hei  feststehenden  Schncht- 
generatoren  für  jeglichen  zur  Vergasung  gelangenden 
Brennstoff  und  alle  (.Irößeiiverhältnisse  ist  schon  von 
Natur  aus  durch  die  BcschatfiMiheit  der  Kohle  nicht 
möglich. 

Nachstehend  sei  an  Hand  der  Abbildung  1 eine 
besonders  vorteilhafte  Kostkonstruktion,  welche  noch 
nicht  allgemein  bekannt  sein  dürfte,  dargestellt.  Der 
Kost  ist  hier  als  ein  ringförmig  freiliegendes  Dach 
ausgebildet,  getragen  von  mehreren  Luftzuführung.s- 
rohren.  Da  unten  in  der  .Mitte  <les  Schachtes  sich 
doch  immer  ein  toter  Aschenkegel  bildet,  so  ist  der- 
.selbe  hier  gleich  massiv  mit  eingebaut  und  dient 
gleii’hzoitig  als  KutschHüche  für  die  .Vscho  unil  zur 
Luftverteiliing.  Die  Gebläseluft  gelangt  durch  ein 
Kobra  nach  der  Mitte  in  den  kegelförmigen  Betialter  b, 
ilann  durch  mehrere  auf  demselben  angebrachte  Kohr- 
stutzeu  c nach  oben  unter  den  Kost.  Die  Kohro  c 
sind  um  oberen  Rüde  nach  einer  Richtung  kreisförmig 
verlaufend  umgclegt  und  ermöglichen  auch  hierdurch 
eine  kreisende  Windrichtung,  so  daß  die  l-uft  unter 
dem  Kingrost  gut  verteilt  wird.  Außerdem  sind  die 
den  Kost  bildenden  Flächen  von  schmalen  Luftschlitzen 
durchbrochen.  Die  Breite,  des  Kingrostes  selbst  ist 
eine  äußerst  geringe  und  beträgt  bei  einem  (ias- 
erzeuger  von  etwa  1,5  in  Durchmesser  rund  15  cm. 

* 1907,  2.  November,  .S.  5S4. 


Für  größere  Generatoren  ist  diese  Kostkonstruktion 
besonders  geeignet,  da  es  durch  dieselbe  ermöglicht 
wird,  Apparate  zu  hauen,  welche  die  bislang  gebräuch- 
lich größten  (juerachnitte  von  3 m noch  bei  weitem 
übertrclfen.  Die  Entfernung  der  Asche  aus  der  Mitte 
ist  hier  ebenfalls  leicht  auazuführen,  da  der  Ringroat 
gestattet,  mehrere  übereinandcrliegcndo  den  Schacht 
abschließende  AVassertassen  zu  bauen.  Etwaige  Be- 
fürchtungen, daß  Schlacken  sich  am  Rost  aufhäugen 
könnten,  sind  gerade  bei  diesem  Rost  ausgeschlossen, 
weil  derselbe  im  V'ergleich  zu  anderen  Konstruktionen 
den  geringsten  Kaum  im  Si;hacht<|uerac.hnitt  einnimmt; 
hierdurch  ist  auch  ein  gleichmäßiges  Niedergehen  der 
Brennstofl'säule  gewährleistet. 


Abbllduot;  1,  Nnurro  Ki>Klkon!«lruktlon  fQr  Oa«pr/fU(rer. 

Im  plron  .\ge"  vom  4.  Juli  d.  J.S.  14  wird  eine  Kost- 
nnordnung  beachriebon,*  die  von  William  R.  .Miller 
von  der  Forter-Miller  Engineering  Company  in  Pitts- 
burg  herrühren  soll,  und  die  mit  der  oben  näher  er- 
läuterten identisch  ist.  Es  muß  darauf  hingewiesen 
worden,  daß  diese  Konstruktion  das  Ergebnis  deut- 
scher .Arbeit  ist  und  unter  0.  R.  P.  17HG52**  sowie 
in  anderen  Staaten  geschützt  iat. 

II.  Ooeht^  in  Hildesheim. 

Dantpfkessol-Nomum-Koinniissioii. 

Auf  Veranlassung  des  Reichskanzlers  hat  siidi, 
wie  unsern  Lesern  bereits  bekannt  ist,***  eine  Danijif- 
kessel-Norinen-Kommission  zu  dem  Zwecke 
gebildet,  die  Bau-  und  Materialprüfungs-Vorschriften 
für  Dampfkessel  als  einen  wesentlichen  Bestandteil 
der  Allgemeinen  polizeilichen  Bestiinmiingen  über  die 
Anlegung  von  Dampfkesseln  ilauernd  den  Fortschritten 
der  Technik  entsprechend  weiter  zu  entwickeln.  Feber 
die  Zusammensetzung  der  Kommission  ist  noch  zu 
berichten,  daß  sie  aus  d.T  .Männern  der  Wissenschaft 
und  l'raxis  besteht,  ilie  von  den  maßgebenden  großen 
t(‘chnischen  und  industriellen  Verbänden  entsandt 
worden  sind.  Vorsitzender  ist  Geh.  Baurat  Dr.  Ing. 

* .Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  itJ  8.  1200. 

**  „Btahl  und  Eisen“  1907  Nr.  i)  .S.  ;!l.5. 

***  N'ergl.  „Stahl  und  Eisen*'  1907  Nr.  21  S.  727, 
sowie  S.  1890  dieses  Heftes. 


1856  Stahl  nnd  Eisen. 


Bücherschau. 


27.  Jahrg.  Nr.  51. 


Th.  l’eters,  Direktor  des  Vereines  deutscher  Inge- 
nieure. Die  ilnuptkommiHsion  hat  UnterkominiHsionen 

1.  für  Lunddanii>rkcsMel  unter  dom  Vorsitze  von  ü. 
Eck  er  mann,  Direktor  dos  Xorddeutscbcn  Vereines 
zur  l'eberwachung  von  Dampfkesseln  in  Altona,  und 

2.  für  SchifTsdampfkeSRol  unter  dom  Vorsitze  des  Geh. 
Regierungsratos  Professors  ti.  Busloy,  gosehäfts- 
führendon  Vorsitzenden  der  Schilfhautechnischen  Oo- 
sollschaft,  gebildet.  Der  Verein  deutscher  KisenliQtten- 
louto  wird  in  der  Dampfkessel-Normen-Kommission 
durch  Professor  F.  li.  Eich  ho  ff,  Hültendiroktor  Dr. 
Paul  Lu  eg,  Oberingenicur  C.  Wallmann  und 
Oberingenieur  S.  Rottmann  vertreten;  zu  Ersatz- 
männern sind  Direktor  H.  Rinne,  llüttendiroktor 
Wilh.  Schulte  und  Oberingenieur  Paul  Siepmann 
bestimmt. 

Lloyd’s  Register  of  British  and  Foreign  Shipping. 

In  dem  Bericht  über  die  Tätigkeit  obiger  Oosell- 
schaft  („Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  50  S.  1819)  hat 
sich  eine  Fiirichtigkeit  eingeschlichen.  Die  für  die 
„Lusitania“  bezw.  .,.Mauretania“  bestimmten  Anker- 


ketten haben  eine  Ketteneisenstärke  von  95,2  mm, 
nicht  wie  angegeben  war  von  44,4  imn. 

Ständige  Ansstolluugskommission  für  die 
dentscho  Industrie. 

Im  Einvernehmen  mit  den  zuständigen  Heiebs- 
Hintern  und  dem  Preußischen  Ministerium  für  Handel 
und  (rewerbe  ladet  die  Kommission  die  Intercason- 
vertretungon  von  Deutschlands  Industrie,  Oewerbe 
und  liatidel  zu  einer  Konferenz  ein,  die  am  Sonn- 
abend, den  11.  Januar  19ÜS,  in  Düsseldorf  stattfinden 
wird.  ü.  tt.  sollen  die  für  das  nächste  Jahrfünft  bovor- 
stehenden  .\. u Hstel  I u n ge n von  internationaler  Bedeu- 
tung, nämlich  die  Weltausstellnng  Brüssel  I910,dio  Cen- 
tcnarausstellung  Buenos- .\ires  1910,  ilie  Internationale 
lndustrie-.\u8stellung  Turin  1911  und  die  große  Japa- 
nische .Vusstellung  Tokio  1912  erörtert  worden,  da 
es  im  Interesse  des  heimiscdien  Oewerbßeißes  geboten 
ist,  rechtzeitig  zu  erwägen,  ob  und  inwieweit  eine 
Beteiligung  an  diesen  Ausstellungen  in  Aussicht  zu 
nehmen  wäre.  Das  .Auswärtige  .Amt,  das  Reichsamt 
dos  Innern  und  das  preußische  Handelsministerium 
worden  durch  ihre  Kommissare  vertreten  sein. 


Bücherschau. 


Schulz  - Driesen,  B.,  (rcnerahlirektor  a.  D.: 
Die  Genossemchaft  zur  liiujuliertinij  der  f'or- 
flul  und  der  Ahu'ässerreini<junij  im  Kmscher- 
ijehiet.  (Saniiniiing  Berg-  unil  Hüttemnänni- 
sclier  Ahhanillungeii.  Heft  14.)  Kattowitz 
Ü.-S.  1907,  Gehr.  Böhm.  1,20 

Mit  der  zu  Beginn  des  Jahres  1904  erfolgten  Ver- 
abschiedung des  Gesetzes  betreffend  Bildung  einer 
Genossenschaft  zur  Regelung  der  VorHut  und  zur  Ab- 
wässorroinigung  im  Emschcrgcbicto  war  eine  Etappe 
desiangon  Weges  zurückgelegt,  derdie  Verbesseriingdcr 
Wasserverhältnisrio  des  hauptsächlichsten  und  dichtest 
bevölkerten  Industriegebietes  zwischen  Ruhr  und  Lippe, 
des  von  der  Emscher  dundillossenen  und  entwässerten 
Ruhrkohlonbozirkos,  zum  Ziele  hat.  Dieses  großzügige, 
erstmals  von  dem  verstorbenen  Oberbürgermeister 
Zweigert  - Essen  angeregte  Projekt  wird  in  der  ge- 
nannten kleinen  Schrift,  deren  Verfasser  selbst  an  den 
vorbereitenden  Maßnahmen  hervorragend  mitgewirkt 
hat.  seiner  Geschichte,  der  Schwierigkeit  seiner  tech- 
nischen und  finanziellen  Durchführung  und  seiner  wirt- 
schaftlichen Bedeutung  nach  gewürdigt. 

Die  von  mehr  oder  minder  großem  Erfolge  be- 
gleiteten Versuche,  die  Emscher  und  ihre  Zuflüsse  als 
.Abziigskanäle  iler  gewerblichen  und  kommunalen  Ab- 
wässer zu  verbessern,  reichen  weit  zurück,  ja  bis  in 
eine  Zeit  hinein,  in  der  die  gewaltige  industrielle 
Fmtwicklung  und  infolge  davon  die  dichte  Besiedelung 
des  Emschergebiotes  auch  nicht  entfernt  geahnt 
werden  konnte.  Obwohl  so  nach  und  nach  manche 
Melioration  vorgenominon,  dafür  manche  .Million  aus- 
gegeben  worden  ist,  war  und  blieb  die  Entführung  der 
Abwässer  mangelhaft,  zumal  da  die  Bodensenkungen  in- 
folge des  Bergbaues  dem  Abllusse  neue  und  neue 
Hindernisse  wurden.  Es  war  infolgedessen  gar  nicht 
anders  möglich,  wenn  überliaupt  den  nachgerade  unhalt- 
bar gewordenen  Zuständen  abgeholfen  werden  sollte, 
als  eine  großzügig«*,  dur.  hgreifendc  Regulierung  des 
ganzen  .Stromgebietes  durch  die  Gemeinschaft  aller 
Interessenten,  Itcrgwerke,  Industriebetriebe,  Gemeinden, 
vorzunehinen. 

Im  .lahre  1S99  wurden  auf  Betreiben  des  da- 
maligen Regierungspräsidenten  Winzer  zu  Arnsberg 
die  vorbereitenden  .Schritte  unternommen,  deren  Er- 
gebnis in  juristisch-wirtschaftlicher  Hinsicht  das  nach 
den  Vorschlägen  der  eingesetzten  Kommission  erlassene 
oben  getiniinte  Gesetz  war.  Danach  ist  der  Träger 


der  Regulierungsarboilen,  deren  Kosten  auf  38  Mil- 
lionen .Mark  veranschlagt,  wahrscheinlich  aber  mehr 
als  40  Millionen  betragen  werden,  eine  aus  sämtlichen 
Interessenten  gebildete  Zwangsgenossenschaft:  jeder, 
der  entweder  Schädigungen  an  den  Wasserläufen  im 
gesamten  Emschergebieto  verursacht  oder  durch  die 
Ausführung  und  Unterhaltung  der  genossenschaftlichen 
Anlagen  mittelbare  oder  unmittelbare  Vorteile  hat 
ist  zur  .Mitgliedschaft  und  zur  Entrichtung  von  Bei- 
trägen verpflichtet,  deren  Umfang  von  einer  besonderen 
Kommission  fostgestellt  wird.  Die  Mittel  werden  vor- 
läufig durch  eine  Anleihe  aufgebracht. 

Die  technische  .Ausarbeitung  und  Durchführung 
dos  Planes  ist  dem  Königl.  Wasserbauinspektor  .Middel- 
dorfübertragen: die  Emscher  wird  begradigt,  wobei  sich 
ihr  Lauf  von  98  auf  72  km,  d.  h.  um  26  0^(p,  verkürzt; 
unter  Herstellung  möglichst  gleichmäßigen  frofälles 
und  unter  Beseitigung  aller  Staue  wird  sie  um  3 m 
vertieft  und  ihr  dabei  eine  Gestalt  gegeben,  daß  sie 
in  Anbetracht  der  weiter  zu  erwartenden  Bodensen- 
kungen zweimal  um  je  fernere  2 m ohne  Schwierig- 
keit vertieft  worden  kann.  Dazu  kommen  umfassende 
Regulierungen  der  zahlreichen  Nebenflüsse,  Kläranlagen 
usw.  Die  .Mündung  der  Emscher,  die  künftig  mehrere 
Kilometer  rheinabwärts  bei  Walsum  sein  wird,  wird 
ein  Tor  erhalten,  durch  dessen  Schließen  hei  Rhein- 
hochwasser ein  gleichmäßiger  Abfluß  durch  Verhütung 
des  ZurUckstauens  gcwährlcist<it  werden  soll;  die  Ent- 
wässerung erfolgt  alsdann  durch  ein  Pumpwerk.  — 
In  vollem  Gange  sind  bis  jetzt  die  Arbeiten  auf  der 
unteren  Strecke  Walsum — Oberhausen:  für  die  an- 
schließende Strecke  Oberhausen — Henrichenburg  sind 
die  Vorarbeiten  so  weit  g<!diehen,  daß  die  Bauaus- 
führung ohne  Verzug  erfolgen  kann. 

.Man  sieht:  ein  großartiges  Werk,  mit  dem 

uns  Schiilz-Briosen  in  seiner  Schrift  in  sachkundi- 
ger Weise  bekannt  macht,  ein  Werk  von  g^röBtor 
wirtschaftlicher  und  sanitärer  Bedeutung,  wenn 
man  bedenkt,  daß  die  Städte  Dortmund,  Essen. 
Gelsenkirchen,  Bochum,  Oberhausen,  Recklingbausen, 
dazu  zahlreiche  weitere  Stadt-  und  große  Land- 
gemeinden, daß  mindestens  aller  Ruhrkoblenzechen 
iiitd  eine  große  .\nzahl  Hätten  und  andere  industrielle 
Werke  iin  Emschergebieto  liegen,  und  ein  Werk  übri- 
gens, für  das  — um  mit  den  Worten  des  Oberbürger- 
meisters Zweigert  im  llerrcnhause  zu  reden  — bei 
einem  Aufwamle  von  ungefähr  40  .Millionen  von  seiten 
der  Interessenten  Staatsmittel  auch  nicht  in  Höhe 
eines  einzigen  Pfennigs  in  .Anspruch  genommen  wer- 
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den  — ein  UcispicI,  dae,  von  der  rhoiniseh-weiitrHlischen 
Industrie  dem  Vaterliuide  s'-gobon,  anderen  Provinzen 
zum  Vorbilde  dienen  könnte.  Trescher. 


Hei  der  Kedaktion  sind  naclmtebcnde  ^Verko  ein- 

ge;;angon,  deren  IloBprochung  Vorbehalten  bleibt; 

Bastian,  E. , Ileg.-Kat,  GroBli.  Bankdircktor  in 
DarniHtadt:  Die  Schioieritfkeiten  der  Geschdfts- 

korrespondmz.  Zugleich  ein  liilfsbiich  für  den  Bank- 
uiid  Wechselverkchr.  Stuttgart  1908,  .Muthsohe  Ver- 
lagshandlung.  Geb.  2,50 

Krankenkassen  und  Aerzteorpanisation.  Von  der  Ge* 
sehilftHstelle  des  Verbandes  rheiniBch-wostfälischer 
Betriebskrankenkassen  zu  Essen.  Essen  1907,  Koin- 
inissionsverlag  von  GQntber  & Schwan. 

M e SS  c r s c h m i d t A.,  Ingenieur:  Das  Recht  auf 

Arbeit  und  die  Lösunp  der  sozialen  At heiterfrape. 
Selbstverlag  1907.  Zu  beziehen  durch  G.  1).  Baedeker, 
Essen.  1,20  ,4S. 


Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete des  Ingenieurwesens.  Ilerausgcgeben  vom 
Verein  deutscher  Ingenieure.  Heft  45 
bis  47.  Rach,  C. : Versuche  mit  Eisenbetonbalken. 
Zweiter  Teil.  Berlin  1907,  Julius  Springer  (in 
Kommission).  .1  ..d:. 

T h o m d h 1 0 n , Dr.  .Adolf,  Elektroingenieur  : Kurzes 
Lehrbuch  der  Elektrotechnik.  Dritte  .Auflage.  Mit 
338  in  den  Text  gedruckten  Figuren.  Berlin  1907, 
Julius  Springer.  Geb.  12-*. 

Kataloge: 

Allgemeine  Elektrizitäts  - Gesellschaft, 
Berlin : /.  Elektrische  Walzenstraßen- Antriebe.  — 
‘4.  Hochspannungs-Schaltanlagen  nach  dem  Schalt- 
ivagensgstem  der  A.  E.  G. 

Armaturen-  und  Maschinenfabrik  A.-G. 
vorm.  J.  .A.  Hilpert  in  Xiirnberg;  Ein-  und 
mehrstufige  Evolce.nlen-  Pumpen. 

Sturtevant  Milt  Company,  Boston  (Mass.): 
Setcaggo  Separator. 
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Vom  engliscbeu  Koheisoiiuiurkto.  — lieber  das 
englische  Koheisengeschaft  wird  uns  unterm  14.  d.  M. 
aus  .Middtesbrough  wie  folgt  goschrichen : Neben  der 
allgemeinen  Lustlosigkeit  macht  sich  jetzt  auch  die 
Nähe  der  Feiertage  und  des  Jahresschlusses  föhlbar. 
Die  Geldknappheit  und  das  Nachlassen  in  der  Industrie 
haben  stärkeren  Einfiuti  als  die  anhaltend  guten  stati- 
stischen Ausweise ; die  Käufer  sind  daher  sehr  zurück- 
haltend, und  es  besteht  ein  sehr  großer  Unterschied 
zwischen  ihren  Preisen  und  denen  der  .Abgober. 
Nominell  sind  die  i’reise  gegenwärtig  für  Gießerei- 
eisen Nr.  I sh  53;ß  d,  für  Nr.  3 sh  49/0  d,  für  Hämatit 
in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2,  3 sh  05/ — f.  d.  ton 
netto  Kassa  ab  Werk.  Hiesige  Warrants  für  prompte 
Abnahme  stiegen  von  sh  49' — Kassa  Käufer  am 
.Mittwoch  bis  heute  auf  sh  49/6  d.  Die  Warrantslagcr 
enthalten  jetzt  87  509  tons. 

Verein  deutscher  Risengießeroieii.  — In  der  am 
7.  d.  M.  in  Düsseldorf  abgehaltcnen  Versammlung  der 
Niederrhein  i sch- West  fäl  isc  h e n G r u p pe  für  Han- 
delsguß  des  Vereins  wurde  einstimmig  beschlossen,  die 
bisherigen  Verkaufspreise  bciziibehalten,  weil  einer- 
seits überall  genügend  Beschäftigung  vorhanden  ist 
und  anderseits  die  Gestehungskosten  sii^h  nicht  ge- 
ändert haben. 

Die  am  13.  d.  M.  stattgehabte  Versammlung  der 
Gruppe  Berlin  des  Vereines  stellte  übereinstimmend 
mit  den  Beschlüssen  der  übrigen  Voreinsgruppen  fest, 
daß  die  Gießereien  gut  beschäftigt  sind,  die  Kosten  der 
Uohstoffe,  insbesondere  des  Uoheisens,  dessen  Preis 
noch  höher  steht  als  Ende  vorigen  Jahres,  sowie  des 
Koks  von  den  Syndikaten  noch  nicht  herabgesetzt  wor- 
den sind,  und  in  Anbetracht  der  hohen  Arbeitslöhne 
aus  Sclbsterhaltungsgründen  an  eine  Ermäßigung  der 
Gußwarenpreisc  nicht  gedacht  worden  kann.  — Ferner 
wurde  noch  darauf  hingewiesen,  daß  die  stark  ge- 
sunkenen Walzcisenpreise  für  das  Oießereigeworbe 
nicht  maßgebend  sein  können. 

Versand  des  Stuhlwerks-Verbundes  iiii  No- 
yenibor  1907.  — Der  Versand  dos  Stahlwerks- Ver- 
bandes an  Produkten  .A  betrug  im  Berichtsmonate 
423  055  t (Kobstahlgewicht);  er  bleibt  damit  hinter 
dem  Oktoliorversande  (438  933  t)  um  15878  t und 
hinter  dem  Versande  im  November  1906  (482  793  t) 
sogar  um  .59  738  t zurück. 

Versandt  wurden  iin  November  an  Halbzeug 
115891  t gegen  120014  t im  Oktober  d.  J.  und  150077  t 
im  November  1906,  an  Eiscnbabnmatcrial  222074  t 


gegen  188998  t im  Oktober  d.  J.  und  181331  t im 
November  1906,  an  Formeisen  85  091  t gegen  129921  t 
im  Oktober  d.  J.  und  155  385  t im  November  1906. 
Der  diesjährige  Novemberversand  war  somit  in  Eisen- 
bahnmatcrial  um  33  076  t höher,  dagegen  in  Halb- 
zeug um  4123  t und  in  Formeisen  um  44  830  t nie- 
driger als  im  vorhergehenden  .Monate.  Gegenüber 
dem  November  1906  wurden  wiederum  an  Eisenbahn- 
material  40  743  t mehr,  aber  auch  an  Halbzeug  34  186  t 
und  an  Formeisen  70294  t weniger  versandt. 

Auf  die  einzelnen  Monate  vorteilt  sich  der  Ver- 
sand folgendermaßen : 


1906 

llalbzeuK 

Klucnbahn- 

matnrlttl 

Form- 

cUon 

proiluktv  A 
1 

November  . 

150  077 

181*331 

155  385 

482  793 

Dezember  . 

142  008 

175  144 

131  873 

449  025 

1907 

Januar  . . 

154  815 

188  386 

146  370 

489  571 

B'ebruar.  . 

141  347 

183  111 

124  806 

449  264 

März  . . . 

147  769 

208  168 

152  372 

508  309 

April  . . . 

142  516 

173  213 

166  245 

481  974 

Mai  . . . 

ISO  363 

183  916 

175  028 

489  307 

Juni  . , . 

136  942 

200  124 

177  597 

514  668 

Juli  . , . 

121  574 

187  151 

179  701 

488  426 

August  . . 

1.39  645 

195  718 

186  106 

521  469 

September . 

125  291 

176  973 

117  359 

419  623 

Oktober , . 

120014 

1 88  998 

129  921 

438  933 

November  . 

115  891 

222  074 

85  091 

423  055 

Stahlwerks -Verband,  Aktiengesellschaft  zn 
Düsseldorf.  — Wie  die  Verbandsloitung  berichtet, 
können  die  vorstehend  mitgeteilten  Versandzill'eru  an- 
gesichts der  derzeitigen  Geldlage  und  der  dadurch  her- 
vorgorufenen  Zurückhaltung  für  die  gegenwärtige 
Jahreszeit  als  recht  befriedigend  angesehen  werden. 

Die  Preisfestsetzung  für  den  Inlandsabsatz  von 
Formeisen  und  Halbzeug  ist  inzwischen  erfolgt,*  und 
zwar  für  Halbzeug  für  das  erste  Jahresviertel,  für 
Formeisen  dagegen  für  das  erste  Halbjahr  1908. 
Letzteres  geschah,  um  dem  Handel  für  das  Frühjahrs- 
geschäft  eine  sichere  Grundlage  zu  geben.  Die  Preise 
für  Formeisen  früher  zu  bestimmen,  hätte  nicht  den 
Wünschen  dos  Handels  entsprochen.  Es  mußte  ein 
erheblicher  Kückgang  der  BezugsverpHiehtungon  und 
der  l.ager  abgewartet  werden,  ehe  die  billigeren 
Preise  herausgegeben  werden  konnten,  und  der  Auf- 
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Bcbub  war  um  so  weniger  bedenklich,  als  irgend  eine 
Kauflust  bisher  nicht  bestand. 

Auch  für  Halbzeug  war  es  zwcckmäUig,  die 
Preisfestsetzung  erst  vurzunebmon,  nachdem  sich  die 
.Marktlage  für  die  Fertigerzeugnisse  mehr  geklärt 
hatte.  Wäre  die  Preisfestsetzung  früher  erfolgt,  so 
hätte  den  Abnehtiiern  wohl  kaum  ein  so  groUes  Ent- 
gegenkommen gezeigt  werden  können,  wie  dies  jetzt 
geschehen  ist. 

Zu  der  Annahme,  dall  der  Htahlwerks-Verbaml 
für  <las  erste  Vierteljahr  1908  die  gleichen  Preise 
wie  bisher  boibehalton  würde,  lag  kein  (irund  vor.  Es 
war  im  Gegenteil  den  haii|itsüchli<disten  Altnehmeru 
bekannt,  daß  die  neuen  Preise  niedriger  sein  würden,  und 
in  seinem  letzten  Berichte  hatte  der  Verband  bereits 
erklärt,  daß  die  Preisfestsetzung  unter  Berücksichtigung 
aller  hierfür  in  Frage  kommenden  Umstände  erfolgen 
werde.  Die  an  eine  irrige  Voraussetzung  geknüpHeii 
PreßangrifFc  entbehren  daher  jeder  Berechtigung. 

ln  Oberbaiiliedarf  ist  die  Beschäftigung,  wie  die 
Versandzahlen  zeigen,  rocht  gut.  Die  von  einer  Reihe 
von  Zeitungen  verbreitete  .Mitteilung,  es  handle  sich 
bei  den  starken  Oberbauablieferungeu  hauptsächlich 
um  Aufträge,  die  seitens  der  tStaatsbahnen  kurz  vor 
Ablauf  der  alten  Vertrüge  erteilt  worden  seien,  ist 
gänzlich  unzutreffend. 

Karoper  Walzwerk,  Actien-GoHellschaft,  Barop. 
— Der  vom  Vorstände  erstattete  Bericht  stellt  mit 
Bedauern  fest,  daß  das  Unternehmen  während  des 
Jahres  190(5/07  an  <lor  reichlichen  Beschäftigung  in 
der  Eisenindustrie  infolge  des  Umbaues  der  Walz- 
wcrks-Bctriebsmaschiuen  nicht  gebührend  teilnehmen 
konnte.  Von  .Anfang  Oktober  bis  zum  12.  Xovember 
1906  ruhte  der  Betrieb  wegen  des  Umbaues  der 
Block-  und  Vorwalzstrecke  gänzlich.  Xachdem  an 
diese  eine  von  demsellten  .Motor  bediente  neue  Foin- 
blechstrecko  mit  einem  Ktoßofen,  zwei  Glühöfen  und 
vollständiger  Adjustage  angebaut  war,  mußten  von 
.Mitte  April  bis  Anfang  .Mai  d.  J.  die  alten  Feinblech- 
strocken stillgelegt  werden,  um  auch  hier  den  neuen 
Motor  einzubauen.  .An  Stelle  der  früheren  dritten 
Walzenstraße  ist  die  Montage  einer  Straße  mit  Warm- 
walzbctrieb  für  dünnere  Spezialbleche  begonnen 
worden.  Das  Martinwerk  arbeitete  in  seinem  ersten 
Betriebsjahrc  befriedigend;  doch  wurde  das  Ergebnis 
durch  die  hohen  Roheisen-  und  Schrottpreise  stark 
beeinträchtigt.  Der  Durchschnittserlös  stellte  sich  für 
die  Tonne  Feinblech  auf  15.'i,88  (i.  V.  auf  1.8i5,88)  ,4. 
Berechnet  wurden  im  ganzen  für  3 160  619,20 
(2  998827,91)  .4  Erzeugnisse.  Die  Zahl  der  .Arbeiter 
betrug  im  Mittel  4.M  (335)  mit  einem  durchschnitt- 
lichen Schichtlohne  von  4,42  (4,20)  ,4.  Die  Gewinn- 
rechnung zeigt  nach  Verbuchung  aller  Unkosten  und 
nach  Vergütung  von  3000  c4  an  den  Aufsichtsrat 
einen  Uoberschuß  von  87  525,40  <4;  diese  werden  ganz 
zu  Abschreibungen  verwendet. 

Blechwalzwerk  Schulz  Kiiandt,  Actlcn-Gesoll- 
sebaft  zu  Essen.  — Die  am  4.  d.  .M.  tagende  außer- 
ordentliche Hauptversammlung  beschloß,  das  Grund- 
kapital der  Gesellschaft  von  zw-ei  auf  drei  Alillioncn 
Mark  zu  erhöhen,  und  genehmigte  den  Ankauf  eines  200 
.Morgen  großen,  hoehwassorfrei  und  sehr  günstig  am 
Niederrhein  gelegenen  Geländes  für  ilen  Bau  eines 
eigenen  Stahlwerkes.  Der  bisherige  Besitzer  <les  (Grund- 
stückes, Graf  v.  Spee,  der  bereits  früher  von  den  an- 
schließenden Ländereien  40 -Morgen  au  die  Gesellscliaft 
gegen  bar  verkauft  hat,  erhält  als  Gegenleistung 
700000  ■ der  neuen  .Aktien  zum  Nennwerte  und  ferner 
das  Bezugsreebt  auf  die  restlichen  SOOouO  -4,  die  ihm 
durch  die  Berliner  Handelsgesellschaft  zu  einem  dem 
diircliscbnittlichon  Tageskurse  entsprechenden  J*reise 
angeboten  werden  sollen.  Das  so  erworbene  Bauland 
bietet  der  Gesellschaft  nicht  nur  den  Raum  für  das 
geplante  Siablwerk,  dessen  Inangritfnabmo  mit  Hilfe 
der  vorläulig  ausreichend  vorhandenen  (ieldmittel  ohne 
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weiteres  erfolgen  kann,  sondern  erlaubt  auch,  die 
Essener  Betriebe  bei  einer  s|)ätercn  Verlegung  an  da-> 
Stahlwerk  unmittelbar  anzuschlicßen. 

IHisseldorfer  Ei.senhiittengesellBcbaft  zu  Düssel- 
dorf. — Nach  dem  Berichte  des  V'orstaiides  gestaltete 
sich  das  (ieschäftsjahr  1906/07  dank  der  guten  J-age 
des  Eisenmarktes  befriedigenri,  wenngleich  der  Betrieb 
unter  Kohlenmangel  und  der  säumigen  Montage  einer 
neuen  .Maschine  zu  leiden  hatte.  Die  Erzeugung  belief 
sich  auf  2l52(i  t gegen  20524  t im  vorigen  Jahre. 
Die  .Anlagewerte  vermehrten  sich  u.  n.  durch  eine 
schwere  Walzenzugmaschine  und  den  Bau  des  zuge- 
hörigen Maschiiienhauses,  sowie  durch  eine  .Anzahl 
ArheitHinnschincn  für  die  Bchraubenfabrikation.  Der 
Reinerlös  stellt  sich  bei  33  276,80  ,4  (Gewinnvortrag 
und  21 075,25  -4  Zinseinnahmen  nach  Abzug  aller 
Unkosten  und  Vornahme  der  .Abschreibungen  in  Höhe 
von  52220,12  Jt  auf  333  150,19  -4.  Hiervon  «ollen 
14  993,07  .4  der  gesetzlichen  und  30  000  ,4  der 
besonderen  Rücklage  überwiesen,  39  113,92  ,4  zur 
Zahlung  von  Gewinnanteilen  und  Belohnungen  benutzt. 
195000  -4  (T3W'o)  als  Dividende  ausgeschttttet  und 
die  übrigen  54  042,60  -4  in  neue  Rechnung  verbucht 
werden. 

Ilocbfelder  Walzwerk,  Aktieii-Veroin  in  üais- 
biirg.  — Wie  der  Rechenschaftsbericht  ausftthrt,  war 
die  Nachfrage  nach  den  Erzeugnissen  des  Unter- 
nehmens im  abgelnufcncn  Betriebsjahrc  sehr  lebhaft 
und  daher  dio  Beschäftigung  aller  Werksabteilungon 
reichlich.  Dio  Verkaufspreise  besserten  sich  langsam, 
doch  wurde  die  .Mehreinnahmo  durch  die  wesentlich 
erhöhten  Kosten  der  Rohstoffe  völlig  aufgebraucht. 
Der  Betrieb  wurde  wiederholt  emptindlich  gestört 
durch  zeitweilig  ungenügende  Halitzeuglioferungen  de« 
Stahlwerks- Verbandes.  Der  Wert  der  verkauften  Er- 
zeugnisse des  Unternehmens  betrug  2 724  151  (i.  V. 
2 118  246)  -4,  d'c  Zahl  der  durclistdinittlich  beschäftigten 
.Meister  und  Arbeiter  291  (269);  an  Löhnen  wurden 
auf  den  Kopf  1574,46  (1491,79)  »4  gezahlt.  Um  da> 
Walzwerk  ertragsfähiger  zu  gestalten,  war  beabsichtigt 
es  umzubaucn;  auch  waren  zu  diesem  Zw-ecke  bereits 
Neuanschaffungen  gemacht  worden.  Indessen  sitid 
die  Preise  für  Walzfabrikate  seit  Beginn  des  neuen 
Geschäftsjahres  derart  zurückgegangen,  daß  der  Walz- 
werksbetrieb  nur  mit  großem  Verluste  arbeiten  kann. 
Mit  Rücksicht  auf  diese  traurige  Tatsache  hat  die 
Verwaltung  es  für  geboten  erachtet,  von  dem  im  Be- 
richtsjahre erzielten  Gewinne,  der  «ich  durch  den  Ver- 
lustvortrag  von  22  568,67  Jt  aus  1905.’00  auf  67  759,69  .4 
ermäßigt,  allein  6 4 8(59, 12  .4  insbesondere  auf  ilie  Walz- 
werkseinrichtungen abzusebreiben,  .so daß  nur  2890,57 
zum  Vortrage  auf  neue  Rechnung  verbleiben. 

Im  .Anschlüsse  an  den  Geschäftsbericht  entnehmen 
wir  der  „Köln.  Ztg.“,  daß  die  Hauptversammlung  der 
Gesellschaft  am  6.  d.  .M.  die  Jahresrechnung  genehmigt 
und  beschlossen  hat,  das  Fabrikgcländc  des  Walz- 
werkes an  die  Duisburger  Maschinenbau  - Aktien  - Ge- 
sellschaft vorm.  Bechern  & Keetman  zu  verkaufen, 
die  Federfabrik  jedoch  weiterzufüliren.  Die  Verwal- 
tung der  letztgenannten  Gesellschaft  hat  bereits  gelegent- 
lich der  am  23.  November  d.  J.  abgohaltenen  Haujit- 
versammlung  ihrer  Aktionäre  die  Genehmigung  ein- 
geholt, das  fragliche  Grundstück  zu  erwerben.* 

FrltMl.  Krupp,  .Aktlengesellscbuft  zu  Es.«eu 
a.  d.  Ruhr.  — Dem  Berichte  dos  Direktoriums  über  das 
mit  dem  30.  Juni  1907  abgelaufene  vierte  Geschäfts- 
jahr der  Aktiengesellschaft  entnehmen  wir  folgendes: 
Der  Bestand  an  Immobilien  betrug  am  30.  Juni  1907 
197  135  773,11  -.4,  <iie  Abschreibungen  an  den  Immobilien 
sind  mit  16601  221,19 .4  eingestellt, so  daß  sich  die  Immo- 
bilien für  dio  Bilanz  auf  180534  551,92  ,4  berechnen;  die 
WerksgeräteundTransportmittelsiud  mit9379232,32  « 


* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  46  .'4.  1674. 
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bewertet,  das  Inventar  an  Vorräten,  halb  und  ganz 
fertigen  Waren  mit  115499123,84  -tt.  Die  Patente 
und  liizonzen  eind  mit  1 193515  vorgetragen; 
KaHse,  Wecheel  und  Eankguthaben  betragen  zuaamincn 
12  347  773,77  Von  den  Wertpapieren  und  Ko- 
teiligungen mit  zusammen  55  668(>()(>,42  Jt  entfallen  auf 
feetverziiisliche  Wertpapiere  3C  351 098,56  auf 
andere  Wertpapiere  und  Beteiligungen  19  316907,8t!.*. 
Hierzu  wird  bemerkt,  daß  die  bei  der  Firma  bestehen- 
den i'onsionskassen  für  Beamte  nnd  Arbeiter  in  ge- 
sonderter Verwaltung  stehen;  das  in  milndelsiehercn 
Werten  angelegte  Vermögen  dieser  Kassen  im  Nenn- 
beträge von  29  821  950  erscheint  daher  nicht  im 
Jahresabschlüsse  der  Firma  Krupp.  Die  sonstigen 
Außenstände  belaufen  sich  auf  48  732  827,95  dar- 
unter befinden  sieh  (iuthabon  für  Lieferungen  mit 
31007  470,09  sowie  Abschlagszahlungen  an  Bau- 
unternehmer, Lieferanten  iisw.  mit  (>580  541,02  .*.  Von 
den  beiden  Anleihen  steht  die  vom  Jahre  1893  (24 
Millionen  Mark!  noch  mit  10  915  000  die  von  1901 
(20  Millionen  Mark)  noch  mit  18  885  300  .*  aus.  Aus- 
gelost wurden  im  Berichtsjahre  die  vertragsmäßigen 
Beträge,  und  zwar  von  der  älteren  .Anleihe  713  000 
von  der  letzten  417  5U0  .*,  zusammen  also  1 130  500  <.*. 
Die  Delkredere-  und  Uarantiefonds,  darunter  der  all- 
gomoino  Dclkrederefonds,  die  KQckstellungen  für 
Oaranticverbiudlichkeiteii,  Bergschäden  und  dorgl.  be- 
tragen 8 894  924,63  .A.  Die  Ka]>italdc|>ositen  von  Ar- 
beitern und  Beamten  belaufen  sieb  auf  27  692  666,09  Jt 
und  werden  mit  5®/o  verzinst.  Auf  abgeachlossono 
Lieferungsgoschäfte  wurden  88  01)9175,16  A angezahlt. 
Die  sonstigen  VerpHichtungen  beziffern  sich  auf 
48969  774,08  darunter  sind  die  Forderungen  von 
Lieferanten  mit  1 1 382  506,65  die  Fonds  für  Unter- 
stützungs-  und  ähnliche  Zwecke  mit  8 534  861,32,.* 
Löhne,  Frachten,  Zölle,  Anleihezinsen,  Hestkaufgelder 
und  andere  am  Jahresschlüsse  noch  nicht  fällige  Ver- 
bindlichkeiten mit  21  554  910,40  Sänttliche  Werke 
der  Firma  erzielten  34.302341,51  Betriebsüberschuß; 
an  Zinsen  wurden  557  512,30  .*  mehr  eingenommen  als 
aufgewendet,  und  an  verschiedenen  Einnahmen  konnten 
2 288  222,45  .A  gebucht  werden,  so  daß  sich  ein  Koh- 
gewinn  von  zusammen  37  148ü70,2(i  .A  ergibt.  Da- 
gegen betrugen  die  Ausgaben  für  Steuern  (darunter  die 
Hälfte  des  Akticnstempels  mit  1 600000  .A)  4 137  578,41  . A, 
für  die  gesetzliche  .-Vrbeiterversicherung  3391  041,57  .A 
und  für  Wohlfahrtszwecke  aller  .Art  4 775190,18  .A. 
.Mithin  bleibt  für  das  Berichtsjahr  ein  Reingewinn  von 
24  844  200,10  .A  oder,  unter  Zurechnung  des  (iewinn- 
vortrages  aus  1905'OC  (208829,1 1 .A)  von  25  0.53  095,2  iJü. 
— Die  Hauptversammlung  vom  14.  d.  .M.  beschloß, 
von  dem  Reingewinne  der  gesetzlichen  Rücklage  5 0;b 
(1  242  213  -A)  und  der  Sondcrrücklage  4.5O0000  .A  zu 
überweisen.  Ferner  sollen  18OO0OÜ0  .A  (lOO/o)  als 
Dividende  ausgeschüttet  und  1000  000  .A  als  außer- 
ordentlicher Beitrag  der  .Arbeiterstiftung  überwiesen 
werden.  — . Zu  erwähnen  ist  noch,  daß  im  abgelaufenen 
Jahre  die  HH.  Gustav  Krupp  von  Bohlen  und  Halbacb 
zu  Essen  und  Vizeadmiral  z.  1).  Hans  .8ack  zu  Berlin  neu 
in  den  .Aufsichtsrat  der  Gesellschaft  eingetreten  sind. 

KoiiibHcher  Hüttenwerke  zu  Uoinbach.  — Wie 
der  Vorstand  berichtet,  brachte  das  Reclinungsjahr 
1900/07  allen  Betriebsabteilungen  des  UnterneLinens 
lebhafte  Beschäftigung,  die  zeitweise  derartig  anwuchs, 
daß  die  oinlaufcnden  Aufträge  nur  mit  langen  Liefer- 
fristen ausgoführt  worden  konnten.  Während  die  Ver- 
kaufspreise der  nicht  syndizierten  Fabrikate  infolge 
der  regen  Natdifrage  eine  steigende  Richtung  ver- 
folgten, hatten  die  durch  den  8tnhlwerks-Verband 
verkauften  Erzeugnisse  nur  eine  mäßige  .Aufwärts- 
bewegung zu  verzeichnen.  Den  durchschnittlich  nur 
wenig  erhöhten  Erlösprcisen  standen  vermehrte,  durch 
Verteuerung  der  Rohstotle  verursachte  Selbstkosten 
gegenüber,  für  die  nur  ein  toilweiser  Ausgleich  durch 
Büiriebsverbesserungen  möglich  war.  Bei  den  schon 


im  vorigen  Berichte*  erwähnten  Neu-  und  Umbauten, 
insbesondere  der  MoselhUtte,  traten  vielfache  Ver- 
zögerungen ein ; doch  wurde  bei  der  genannten  Hütte 
eine  regelmäßige  Leistung  erreicht,  die  eine  Erledigung 
der  schon  vor  längerer  Zeit  zu  ungünstigen  Preisen 
getätigten  Roheisonabschlüsse  erlaubte.  Dem  neuen 
Stahlwerks- Verbände  trat  die  Gesellschaft  mit  einer 
Beteiligungszitfer  von  529  472  t Rohstahl  bei.  — Der 
Betrieb  der  Erzgruben  und  Hochöfen  erlitt  im  Be- 
richtsjahre und  zwar  im  August  1900  durch  einen 
Ausstand  der  Hochofenarbeiter,  im  Mai  und  Juni  1907  ^ 
durch  .Arbeitseinstellung  der  Bergleute**  omptindliche 
Unterbrechungen,  verlief  im  übrigen  aber,  abgesehen 
von  den  durch  die  schon  erwähnten  Bauten  bei  der 
Müselhütte  verursachten  Störungen,  regelmäßig.  Die 
Erzförderung  betrug  2010862  (1  978477)  t,  die  Roh- 
eisenerzeugung 594  597  (529  093)  t;  versandt  wurden 
an  Roheisen  88  103,5  t.  Auch  die  Tätigkeit  des  .Stahl- 
und  Walzwerkes  nahm  einen  geregelten  Verlauf,  trotz 
der  erschwerten  Umstände,  die  der  Umbau  der  Kon- 
vertor- und  Miscberanlage  im  Gefolge  hatte.  Erzeugt 
wurden  im  Thomas-  und  Martinwerk  insgesamt  485  307 
(459907)  t Rohblöcke.  Das  Walzwerk  stellte  430091 
(405  522)  t Halb-  und  Fertigfabrikate  her.  Von  der 
Schlackensteinfabrik,  deren  regelmäßige  Beschäftigung 
nur  während  der  Wintermonate  unterbrochen  wurde, 
konnte  die  ganze  Erzeugung  wie  bisher  zu  lohnenden 
Preisen  abgosetzt  werden.  Die  Gießerei,  die  Zen- 
trahverkstätte  und  die  übrigen  Nobenbetriebo  waren 
für  den  eigenen  Bedarf  des  Unternehmens  regel- 
mäßig beschäftigt.  Die  Anforderungen  an  die  Werk- 
stätten waren  so  stark,  daß  letztere  in  der  Abteilung 
für  Eisenkonstruktion  erweitert  werden  mußten. 
Von  Neuanlagen  wurden  u.  a.  dem  Betriebe  über- 
geben oder  fertiggestellt:  die  Roheisenbahn  .Mai- 

ziöres — Kombach,  ein  Mischer  von  550  t Fassungs- 
vermögen, ein  fünfter  Konverter,  eine  zweite  Gieß- 
halle am  Stahlwerke,  eine  dritte  Abdampfturbinc, 
ein  vierter  .Martinofen,  Ku])olofcnanlagen  für  das 
Thomaswerk,  ein  Feineisenwalzwcrk  sowie  eine  Walz- 
werksanlage  für  die  Herstellung  von  Parallcltiansch- 
trägern ; ferner  in  .Maiziöres  eine  vierte  Gasdynamo- 
maschine und  in  Zeebrugge  eine  vierte  Koksofen- 
batterie. Eine  .Anzahl  weiterer  Anlagen  befindet  sich 
im  Bau.  Von  Neubauten,  die  der  Fürsorge  für  die 
Beamten  und  Arbeiter  ihre  Entstehung  verdanken, 
sind  ein  zweites  Arboiterspeischaus  für  die  Abteilung 
■Stahl-  und  AValzwerk,  verschiedene  Badeanstalten, 
sowie  Beamten-  und  Arbeiterwohnhäuser  zu  erwähnen. 
Der  Bestand  an  Aufträgen,  der  am  1.  Juli  d.  J.  vorlag, 
bezifferte  sich  auf  141  145  t gegenüber  172  000  t am 
gleichen  Tage  des  voraufgogangenen  Jahres.  Der 
Auftragsbestand  hat  sich  bis  zum  Uktober  langsam 
verringert.  — Der  Rohertrag,  den  die  Gesellschaft  im 
Berichtsjahre  erzielte,  beläuft  sich  auf  11  563  557,33 
( 10  1 1 1 028,53)  ,A  ; nach  .Abzug  aller  geschäftlichen 
Lasten  sowie  nach  Verrechnung  von  reichlichen  Rück- 
stellungen und  2 984  872,89  .A  Abschreibungen  ver- 
bleibt ein  Reingewinn  von  5635408,18  (4821  575)  ,A. 
Von  diesem  Erlöse  werden  nochmals  500  000  «A  ab- 
geschrieben, 100  000  ,A  dem  ünterstfltzungsbestande 
überwiesen,  10  000  .A  für  gemeinnützige  Zwecke  bereit- 
gestellt,  249  843,80  <A  dem  Aufsichtsrate  vergütet, 

4 020  000  -A  (14  “/o)  Dividende  ausgcsc.hüttet  und 
155  024,38  -A  auf  neue  Rechnung  vorgetrageu. 

Trierer  Walzwerk,  AktieiigesellHchuft,  Trier.  — 
Wie  dem  Berichte  des  A’orstandes  zu  entnehmen  ist, 
erzielte  das  Unternehmen  im  letzten  Geschäftsjahre  bei 
einem  ünmatze  von  870  254,79  (i.  A'.  Ö4l  020.52)  .A  nach 
Deckung  der  Zinsen  einen  reinen  Fabrikationsgewinn 
von  65  915,40  <.A.  Hiervon  gehen  die  vorjährige  Unter- 

* „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  0 8.  219. 

**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1907  Nr.  25  8.891: 
Verein  für  *lie  bergbaulichen  Interessen  I.othringens. 
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hilan/  mit  13  890,42  .-4C  iinii  die  AligcliroihiiiiK'en  mit 
33  417,08  Jt  ah,  ao  daß  ein  rebergchuü  von  18  607,90  .4 
zum  Vortrage  auf  neue  Kechniing  verbleibt.  Die 
Außenatfinde  haben  aie.h  um  rund  172  000  ,4,  die 
laufenden  Verpflichtungen  um  348  000  Jt  vermehrt. 
Der  .^Luftragabegtaiul  am  Schlugge  deg  liericbtajahrea 
umfaßte  1560  t im  Betrage  von  650000  Jt.  Die  Ver- 
vollkommnung und  der  Augbau  der  Anlagen  erforderte 
1 36  00(1  ,4  Kogteii.  Für  dag  Gegchüftgjiihr  1907, '08 
glaubt  der  Vorgtand  eine  gOngtige  Entwicklung  in 
Auggicht  gtellen  zu  können 

.Societe  .inoiijiue  .VetaIIurgi(|ae  Dnieprorieiine 
«In  .Midi  de  1h  Russie.  — Nach  dem  Berichte,  den 
der  Verwaltungarat  in  der  ordentlichen  Hauptvergamm- 
lung  vom  26.  vor.  Mtg.  ergtattete,  hatte  das  Unter- 
nehmen im  Gegcdiäftsjahre  1906.07  nach  Verrechnung 
aller  Unkogten,  Bctriebgauggnbcn  und  Zinsen  einen 
Ueingewinn  von  1 796  278,68  Hubel  zu  verzeichnen 
(gegenüber  1 773  195,80  Hubel  im  Jahre  zuvor);  da 
hierzu  noch  ein  Oewinnvortrag  aus  190r);'06  mit 


167  459,41  Rubel  tritt,  go  ergibt  gich  ein  verfü|rl»arer 
UcberschuB  von  1 963  738,09  Hubel.  Von  diesem  Be- 
trage werden  700  000  Hbl.  abgeschrieben,  82  71  1,04  Kbl. 
als  Abgabe  auf  Reingewinn  und  (irundkapital  an  die  Re- 
gierung entrichtet,  1050000  Hubel  als  Dividende  (6 
und  Sufierdividende  (4  O/'o)  auegegehüttet,  64  028,1 1 Rubel 
als  Tanti^'men  auebezahlt  und  endlich  66  998,94  Hubel 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  Die  Betriebgergetmisae 
sind  fast  durchweg  umfangreicher  gewesen  als  ina 
vorletzten  Jahre;  im  einzelnen  wurden  gefördert  liezvr. 
hergegtellt:  650894  (i.  Vorj.  531  9021  t Steinkohlen. 
73861  (55  2241  t Koks,  537  113  (401  2011  t Eisenerze, 
91  500  (59  449)  t gew.  Manganerze,  355  884  (279  7011  1 
Spiegeloisen  und  Ferromangan,  191039  (195385)  t 
Hohstahlblöcke,  145  960  (152718)  t Walzfabrikate  und 
Schmiedestllcke  nowic  13739  (13  194)  t feuerfeste» 
Material.  Der  Uosamtbetrag  aller  Rechnungen  belief 
sich  auf  18860466  (17  188376)  Rubel,  die  Zahl  der 
.\ngegtellten  auf  446  (442)  Beamte  und  13  387  (12  855i 
Arbeiter. 


Vereins-Nachrichten. 


Eisenhütte  Südwest, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Ad8  dem  Protokoll  der  Vorstandssltznug 
vom  5.  Not.  1907  im  ZirlDKasino  zn  Saarbrücken. 

Anwesend  sind  die  IIH.:  O.  Weinlig  (Vorsitzender), 
H.  Röchling,  Turk,  Korten,  Eaeis,  Saeftel. 
Entschuldigt  fehlen  die  1111.:  8erlo.  .Metz,  Fischer, 
Meier,  Seidel,  Dowerg,  .Müller,  v.  d.  Recke. 

I.  Es  wird  hcschloHsen,  die  nächste  Hauptversamm- 
lung am  .Sonntag  den  9.  Februar  in  Saarbrücken, 
wenn  irgend  möglich  in  den  Räumen  des  Zivil- 
Kasinos,  ahzuhalteii. 

II.  Die  Tagosonlnung  der  Hauptversammlung  wird 
wie  folgt  festgesetzt: 

1.  Ocschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Aenderung  der  Statuten. 

8.  Neuwahl  zum  Vorstande. 

4.  Vorträge. 

Zu  2 wird  beschlossen,  den  Antrag  zu  stellen, 
den  Namen  des  Zweigvercines  in  „Eisenhütte  Süd- 
west“  zu  ändern,  sowie  ferner,  entsprechend  einer 
Anregung  der  Geschäftsführung  des  Ilauptvereinos, 
den  Vorsitz  künftig  nicht  alljährlich,  sondern  nur 
alle  3 Jahre  wechseln  zu  lassen.  — Zu  4 teilt  der 
Vorsitzende  mit,  daß  die  Firma:  Gesellschaft  für 
Transportanlagen  Ernst  Heckei  m.  b.  H.  sieh  bereit 
erklärt  habe,  einen  Vortrag  zu  halten  Uber  das  Thema: 
„Wie  Süllen  Seil-  und  Kottenantriebo  mit  Rücksicht 
auf  die  Haltbarkeit  des  Zugorgans  konstruiert  sein?“ 

Außerdem  kommt  der  Vorstand  nach  längerer 
Besprechung  überein,  eine  Reihe  von  Vorträgen  über 
alle  Gebiete  der  Arbeiterfürsorge  zu  veranstalten,  um 
ganz  besonders  die  jüngeren  Mitglieder  des  Vereines 
anzuregen,  sich  mit  dieser  Frage  mehr  als  bisher  zu 
l)cschäftig«m.  Der  Vorsitzende  übernimmt  es,  sich 
mit  geeigneten  Fersüniiclikeitcn  in  Verbindung  zu 
setzen,  um  für  die  nächste  Hauptversammlung  einen 
geeigneten  Redner  zu  gewinnen.  — 8j)ätor  soll  dann 
die  Landesvcrsicberungsanstalt  der  Rbcinprnvinz  ge- 
beten werden,  einen  Vortrag  über  .\lters-  und  Invaliden- 
versicherung halten  zu  lassen.  Der  Vorsitzende  sell)st 
Itcabsichtigt,  in  der  Herhstversammliing  des  nächsten 
.lalircH  ill>er  das  Arhciterheim  zu  spreelieii. 

Kinzuschniten  ist  hier,  daß  Hr.  Kommerzienrat 
Moritz  B ö k e r aus  Remscheid  sich  bereit  erklärt 
bat,  einen  Vortrag  über  Krankeiiknssen  und  Kranken- 
fürsorge zu  liaitcn. 

Bczüi;licli  der  Neuwahl  des  Vorsitzenden  bleibt 
nacbziitraccn,  daß  in  einer  Besprechung  des  Vorstandes, 


die  am  15.  Not.  d.  J.  stattgefunden  hat,  Hr.  General- 
direktor Ma\  Meier  aus  Differdingen  für  die  Zeit 
vom  1.  Januar  1908  bis  31.  Dezember  1910  zum  Vor- 
sitzenden gewählt  wurde. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Für  die  Vereinsbibliotbek  sind  eingegaageii : 

(Die  RiuKcDdrr  »ind  durch  **  bexciebnet.) 

Tb  lerne*,  J. , Professeur  ti  l'Institut  des  Mines  ä 
St.  Petersl>ourg : Mt'moire  aur  le  Kabotage  dt4i 

Metaujc. 

Kgl.  Bergakademie*  in  Clausthal:  1.  Diplom- 

prilfungH-Ordnung  für  die  Fachrichtung  des  Berg- 
baues. — 2.  Diplomprüfungs-Ordnung  für  die  Fach- 
richtungen der  Hüttenkunde. 

•Sc  hu  1 z - B ri  es  c n *,  B. , General-Direktor  a.  D,; 
Die  Genossenschaft  zur  Regulierung  der  Vorfiut 
und  der  Abwiisserreinigung  im  Kmschergebiet . 

Vergl.  S.  1856  dies  Heftes. 

The  Styriun  Erzberg.  — Der  Steirische  Erzf/erg. 

[Oesterroichisrb- Alpine  Montange8ollschaft*zu  Wien.| 
Frölich,  Fr.:  Maschinelle  Einrichtungen  für  das 

Eisenhüttemeesen.  (Sondcrahdruck  aus  der  „Zeit- 
schrift des  Vereines*  deutscher  Ingenieure“  1906  07.1 
liidrag  tili  Sreriges  Officiella  Statistik:  C)  Bergshand- 
teringen.  1900,  [Redaktion*  von  „Jernkonterets 
Annaler“.] 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Beyer,  Bichard,  Ingenieur,  CJöln,  RoIandstraUe  5. 
Dietrich,  Richard,  Ingenieur,  Hüttendircktor  a.  D.. 

Düsseldorf,  Graf-Adolfplatz  5. 

Eckstein,  Chas.  G.,  Ingenieur,  Direktor  der  Inter- 
nationalen Preßluft-  und  Elektri/itäts-(tes.  m.  b.  H., 
Berlin  C.,  Kaiser-Wilholmstraße  48  49. 

Marclle,  H.,  Ingenieur,  .Aci«'*ries  de  France,  Isbergue* 
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A.  Allgemeiner  Teil. 

.Q 

I.  Geschichtliches. 


Zur  Geschichte  des  Eisens  in  ^lederösterreicb. 

Ein  Aufsatz  von  Karl  A.  Redlich  über 
die  Eispn.steinbergbaue  der  Umgebung  von  Payer- 
hach-Reichenau  in  Niederösterreich  enthalt  auch 
einige  Notizen  über  die  geschichtliche  Ent- 
wicklung der  dortigen  Eisenindustrie. 

Die  älteste  Zeit  dieser  an  der  Semmering- 
straße  gelegenen  Baue  ist  durch  keine  schrift- 
lichen Dokumente  belegt;  daß  aber  ihr  Bestand 
sich  bis  in  die  graue  Vorzeit  erstreckt,  beweisen 
sowohl  die  kaum  m breiten  und  1 m hohen 
Stollen  als  auch  zahllose  Fingen,  aus  denen  einst 
die  reinsten  und  zutage  ausgehenden  Erze  ge- 
wonnen wurden,  schließlich  viele  auf  höheren 
Gebirgspunkten  befindliche  Schlackonhaldcn,  die 
von  den  aus  Lehm  zusammengefügten,  mit  Hand- 
gebläsc  betriebenen  Stücköfen  herrühren.  Die 
ersten  sicheren  Nachrichten  über  die  hiesige 
Eisengewinnung  liegen  aus  dem  Ende  des  1 7.  .Tahr- 
hunderts  vor.  1699  wurde  dem  Stifte  Neuberg 
das  Privilegium  erteilt,  auf  seinem  Gebiet 
Eisenerz  zu  graben;  1716  wurde  die  Konzession 
dahin  erweitert,  daß  die  dem  Stifte  bewilligten 


3600  Zentner  Eisen  zur  Hälfte  in  Neuberg  und 
zur  Hälfte  in  Reichenau  erzeugt  werden  dürfen. 
Im  Jahre  1780  wurde  das  Reichenauer  Eisen- 
werk vom  Stifte  Neuberg  an  die  Hauptgewerk- 
schaft  verkauft.  Zu  Edlach  bestand  ein  Schmelz- 
ofen mit  zugehörigen  Röstöfen  und  Pochwerk; 
in  Hirschw’ang  waren  7 Hämmer  in  Betrieb. 
Im  Jahre  1797  wurde  versuchsweise  das  Frischen 
mit  Steinkohle  dnrehgeführt.  Neben  Streckeisen 
wurde  Blech,  Roh-  und  Scharsachstahl  erzeugt. 
1868  gingen  die  Werke  in  den  Besitz  der  k.  k. 
Aktiengesellschaft  tler  Innerberger  Hauptgewerk- 
schaft über,  um  w^enigo  Jahre  später,  1875, 
dem  Ternitzer  Walzwerk  angegliedert  zu  werden. 
1892  wurden  Altenberg  bei  Hirschwang,  Schend- 
legg  und  Grillenberg  von  der  Firma  Schoellor 
& Oo.  heimgesagt  und  bergbücherlich  gelöscht. 
.Auch  die  s])äteren  Versuche,  die  Grillenberger 
Erze  im  Fürstlich  Schw-arzenbergschen  Hoch- 
ofen zu  Trofaiach  zu  verhütten,  mußten  1902 
wieder  eingestellt  w'erden.  |_Berg-  und  Hütten- 
männisches .Jahrbuch“  1907  Heft  3 und  4 
S.  267  — 294.] 
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Zur  Geschichte  der  steirischeo  Eiseuiudustrio. 

Franz  Forclier  von  Aihbach:  Die  alten 
Handelsbeziehungen  des  Murbodens  mit 
dem  Auslande.  Beitrüge  zum  Werden  und 
Vergehen  der  Hammer-  und  Sensenwerkc 
und  zur  Genealogie  der  alten  Murbodener  Ge- 
werkenfamilien. 

Die  mit  großer  Sachkenntnis  und  frisch  ge- 
schriebene Studie  zerfallt  in  folgende  Kapitel: 
Der  Salzhandel,  der  Bronzehandel,  Eisenhandel, 
Werke,  und  bildet  für  jeden,  der  sich  über  die 
Geschichte  der  steirischen  Hammer-  und  Sensen- 
werke interessiert,  eine  wahre  Fundgrube  an 
wertvollem  Quellenmaterial.  [Nach  einem  freund- 
lichst  zur  Verfügung  gestellten  Sonderabzug  aus 
der  „Zeitschrift  des  Historischen  Vereines  für 
Steiermark“.  V.  .Jahrgang  Heft  l und  2,  Graz 
1907,  86  Seiten.] 

Eisen*  und  Stahldrahtgewerbe  in  Altena. 

Dr.  Karl  Kn ap mann  behandelt  in  ein- 
gehender Weise  das  Eisen-  und  Stahldraht- 
gewerbe in  Altena  bis  zur  Einführung 
der  Gewerbefreiheit.  Wir  entnehmen  der 
äußerst  fleißigen  Arbeit,  die  einen  interessanten 
Beitrag  zur  Vorgeschichte  der  Kartelle  bildet, 
die  folgenden  Einzelheiten: 

Die  wichtigste  Rolle  in  der  älteren  mär- 
kischen Eisenindustrie  spielte  der  Draht,  bis 
die  Fabrikate  der  Reckhämmer  ihm  den  ersten 
Platz  streitig  machten.  Ueber  der  ältesten  Ent- 
wicklung des  Eisengewerbes  in  der  Grafschaft 
Mark  liegt  tiefes  Dunkel;  nur  die  Schlacken- 
halden an  den  ßergabhängen  legen  Zeugnis  von 
dem  Bestehen  einstiger  Eisenerzeugung  ab.  Die 
älioren  Nachrichten  über  Eisenverarbeitung  be- 
ziehen sich  auf  die  Herstellung  der  aus  Draht 
geflochtenen  Panzer  zu  Iserlohn.  Das  Draht- 
gewerbe war  die  vornehmste  Erwerbsquelle  der 
Stadt.  Im  Jahre  1320  beschwerte  sich  die 
Stadt  Soest  beim  Magistrat  von  Southampton, 
daß  englische  Schiffe  ein  Schifl'  mit  34  Fässern 
Stahl  und  Eisen  weggenommen  hätten.  Schon 
1326  ist  in  einer  Zollrolle  von  süderländischem 
Osemund  oder  Osemoth  die  Rede.  Im  14.  und 
If).  .lahrhundert  zeichnete  sich  die  Stadt  und 
das  Kirchspiel  Breckerfeld  durch  blühende  Stahl- 
fabrikation und  lebhaften  Handel  aus.  Allmäh- 
lich trat  aber  die  primitive  märkische  Eisen- 
erzeugung gegenüber  den  reichen  westfälischen, 
siegenschen  und  bergischen  Eiseuerzgruben  an 
Bedeutung  zurück.  Man  holte  später  von  der 
Sieg  das  Roheisen,  dessen  man  zur  nsemund- 
fabrikation  bedurfte. 

.\nfangs  benutzte  man  zum  Drahtziehen  die 
menschliche  Kraft.  Die  bis  auf  einen  gewissen 
Durchmesser  aJisgeschrniedete  Eisenstange  wurde 
an  einem  Ende  mittels  Hammer  oder  Feile  zu- 
gespitzt und  durch  ein  Loch,  welches  sich  in 


einer  auf  einem  Holzgestell  befestigten  harten 
Stahlplatto  (Zieheisen)  befand,  gesteckt.  Da.s 
ziigespitzte  Endo  wurde  mit  einer  Zange  gefaßt 
und  entweder  direkt  oder  mit  Zuhilfenahme  eines 
Haspels  durchgezogen.  Es  mußte  eine  Reibe 
immer  enger  werdender  Löcher  angew’endet 
werden,  um  den  Draht  auf  einen  bestimmten 
Durchmesser  herabzubringen.  Einen  großen  Fort- 
schritt in  der  Drahtzieherei  stellten  die  aus  der 
ersten  Hälfte  des  14.  Jahrhunderts  stammenden, 
mit  Wasserkraft  betriebenen  Drahtzüge  dar. 

Man  schreibt  ihre  Erfindung  einem  Nürn- 
berger mit  Namen  Rudolph  zu.  Wann  die  Ver- 
wendung der  Wasserkraft  zum  Drahtzug  in  der 
Grafschaft  Jlark  aufgekommen  ist,  läßt  sich 
nicht  genau  feststellen.  Wahrscheinlich  erfolgte 
hier  die  Verlegung  der  Werkstätten  in  die 
Wasserbetriebe  im  Laufe  des  15.  Jahrhunderts, 
als  auch  die  Hämmer  sich  in  den  Flußtälem 
ansiedolten.  Der  Fabrikationsprozeß  gestaitetc 
sich  in  der  Mark  folgendermaßen  : 

Das  auf  den  Osemund -Hämmern  der  Mark 
hergestcllte  Eisen  kam  in  kurzen  Stäben  an 
die  Drahtschmiede.  Diese  sogenannten  Osemunde 
wurden  in  der  Handschmiede,  die  man  Yse 
nannte,  von  einem  Schmiede  und  zwei  Vor- 
schlägern zum  Drahtzuge  vorgeschmiedet.  d.  b. 
gespalten  und  bis  auf  einen  gewissen  Durch- 
messer ausgereckt.  Man  rechnete  den  Dralit 
nach  Stücken.  Zu  einem  Stück  Schmiededrahi 
erhielt  der  Schmied  14*;s  Pfund  Eisen  um! 
mußte  12  Pfund  Schmiededraht  zurückgoben. 
Beim  Schmieden  gingen  also  18®/o  des  Materials 
durch  Abbrand  verloren.  Wie  stabil  die  Technik 
damals  lange  Zeit  blieb,  beweist  der  Tin- 
stand,  daß  in  diesem  Gewichtsverhältnis  bis  ins 
IS.  Jahrhundert  hinein  fast  keine  Aendernnf: 
eintrat.  Nach  einer  Drahtordnung  von  1726 
im  Stadtarchiv  zu  .Altena  erhielt  der  Schmied 
14  Pfund  Eisen  und  mußte  daraus  ein  Stück 
Schmiededraht  von  11  '.'2  Pfund  zurückliefern. 
Erst  im  Laufe  des  18.  Jahrhunderts  ging  der 
Verlust  an  Eisen  beim  Schmieden  infolge  öko- 
nomischeren .Arbeitens  auf  w'eniger  als  .5  ‘’/o 
zurück. 

DerSchmiededraht  ging  dann  an  den  Zöger.  .An 
Drahtziehern  gab  cs  in  Altena  bis  ins  17.  Jahr- 
hundert hinein  zwei  Kategorien  von  Arbeitern, 
den  Bankzöger  und  den  Kleinzöger.  Der  Bank- 
zöger stellte  die  gröberen  Sorten  her  und  lieferte 
dem  Kleinzöger  das  Halbzeug  für  die  feineren 
Drahtsorten.  Ihre  Werkstätten  — die  Bank- 
zögersbank und  Kloinzögersbank  — unterschieden 
sich  voneinander  durch  die  Schwere  der  Zangen, 
mit  denen  der  Draht  gezogen  wurde.  Das  Ziehen 
der  feineren  Sorten  erforderte  größere  Geschick- 
lichkeit. Jede  Sorte  Draht  hatte  ihre  eigen- 
tümliche Bezeichnung,  die  hauptsächlichsten  be- 
ginnend mit  der  gröbsten  waren  folgende : Ketten, 
Schlejipen,  Rinken,  Malgen,  Memel,  Klinckinemel, 
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Nadel,  Mitteldraht.  Von  jeder  dieser  Sorten 
pal)  es  wieder  probe  und  feine  Gattungen.  Der 
Sciile|i]iendralit  war  das  Halbfabrikat  für  den 
Kleinzögor.  Seit  dem  17.  Jahrhundert  gab  es  in 
der  Mark  noch  eine  dritte.  .\rt  Drahtzieher,  die  so- 
genannten Winner  oder  Sellenzöger.  Der  Winner 
unterschied  sich  vom  Zöger  dadurch,  daß  der 
Draht  nicht  mit  Zangen,  sondern  durch  die 
rotierende  Bewegung  einer  Scheibe,  auf  die  der 
Draht  sich  aufwickelte,  durch  die  Ziehöffuungen 
gezogen  wurde.  Hierdurch  wurden  vor  allem 
die  Zangenbissc  am  Draht  vermieden,  und  dieser 
überhaupt  durch  die  stetigere  Bewegung  gleich- 
mäßiger in  seinem  äußeren  Aussehen.  Der 
Winner  fabrizierte  die  feinsten  Drahtsorten, 
sein  Halbzeug  war  der  reine  Mitteldraht,  den 
er  vom  KleinzögcT  erhielt.  Seine  Hauptsorten 
waren  Dreischillings,  Vicrschillings,  ordinärer 
I‘2  Riggen,  kleiner  12  Kiggen,  ordinärer  feiner 
Draht,  kleiner  feiner  Draht,  ordinärer  Stahlen  — , 
feiner  Stahlen  — und  etwa  12  Sorten  Kratzen- 
dralR.  Die  ersten  Sorten  wurden  vor  Einführung 
der  Winnerscheibe  vom  Kleinzöger  gezogen. 
Die  Scheiben  wurden  erst  gegen  Ende  dos 

17.  Jahrhunderts  allgemein  mit  Wasserkraft  be- 
trieben, vorher  geschah  der  Zug  des  feinen 
Drahtes  auf  Handwinnen.  In  den  Drahtord- 
nungen des  IG,  Jahrhunilerts  ist  nur  der  Draht- 
schmied, der  Bank-  und  Kleinzögor  erwähnt, 
ln  einer  Stahlordnung  von  1678  findet  sich  zu- 
erst der  Ausdruck  Sellenzögor,  In  Iserlohn 
wurde  auch  während  des  18.  Jahrhiindert.s  der 
Kratzendraht  vielfach  in  den  häuslichen  Werk- 
stätten und  bei  Handbetrieb  gezogen. 

Neben  dem  Eisendraht  wurde  in  Altena  seit 
dem  Ende  des  16.  Jahrhunderts  auch  Draht  aus 
Stahl  gezogen.  Das  Rohmaterial,  den  sogenannten 
Bördenstabl,  bezog  man  bis  zum  Anfang  des 

1 8.  Jahrhunderts  aus  dem  Bergischen.  Seitdem 
die  märkischen  Rcckhämmcr  sich  der  Stahlfabri- 
kation bemächtigten,  wurde  der  Bördenstahl  von 
den  einheimischen  Hämmern  bezogen.  Der  Börden- 
stabl wurde  von  lie.sonderen  StahUlrahtschmieden 
in  dünne  Stangen  ausgeschmiedet  «ind  kam  so 
an  die  Drahtzieher.  Der  technische  Prozeß  beim 
Ziehen  des  Stahls  war  tlcm  des  Ei.scnziehens 
ähnlich  und  wurde  auf  denselben  Drahtrullcu  und 
von  den  nämlichen  Zögern  vorgenomiuen. 

Nach  der  Stahlordnung  vom  16.  Juli  1678 
erhielt  der  Stahlschmied  1 4 Pfund  Börden- 
.stahl  und  mußte  davon  11 ‘.'2  Pfund  für  den 
Bankzöger  abliefern,  dieser  mußte  1 1 Pfund,  der 
Klcinzöger  und  Sellcnzöger  10  Pfund  zurück- 
lieferu.  Jedes  fertige  Stück  Draht  wog  10  Pfund. 
Aus  Stahl  wurden  hauptsächlich  nur  feinere  Draht- 
sorten hergcstellt,  die  vornehmlich  zur  Fabrika- 
tion von  Näh-  und  anderer  Nadeln  dienten.  Hierbei 
spielte  die  Qualität  des  Stahls  eine  ebenso  große 
Holle  wie  die  des  Osemunds  beim  Eisendraht. 
Zur  Stahlfabrikation  konnte  man  nur  den  besten 


Stahl  gebrauchen,  dessen  erste  Sorten  aus  Müsener 
Grunde  und  Loher  Edelköhr  aus  dem  Siegerlande 
hergestellt  wurden.  Daneben  war  bei  der  Stahl- 
drahti)roduktion  eine  besondere  Sorgfalt  im  Ar- 
beitsjjrozeß  zu  beobachten,  damit  der  Draht  überall 
von  gleicher  Stärke  wurde.  Seine  Verkäuflich- 
keit hing  von  dieser  Beschaffenheit  in  höherem 
Maße  ab  als  die  des  Eisendrahtes.  — 

Die  Technik  der  märkischen  Drahtindustrie 
änderte  sich  im  I.aufe  der  Jahrhunderte  von 
einzelnen  Verbesserungen  abgesehen  nur  wenig 
und  stand  im  Anfang  des  1!).  Jahrhunderts  im 
Verhältnis  zu  der  ausländischer  Fabriken  auf 
sehr  niedriger  Stuf  . 

Die  Räder  der  Drahtwerke  arbeiteten  un- 
ökonomisch; die  Zangen  hatten  zu  kurzen  Zug. 
der  Draht  trug  noch  die  Zangenbissc,  die  Zug- 
eisen lieferten  den  Draht  nicht  poliert,  alles 
Verbesserungen,  die  man  anderwärts  langst  ein- 
geführt hatte.  Noch  bis  zum  Ende  des  18.  Jahr- 
hunderts schmiedete  man  Eisen  und  Stahl  in  der 
Handschniiede  vor  statt  in  den  Wasserhämmern, 
obgleich  schon  1766  die  klevische  Kammer  an- 
gewiesen war,  das  Drahtschmieden  vor  Wasser 
zur  Erhaltung  wohlfeilerer  Preise  bestens  zu 
befördern.  Das  .Ausglühcn  des  Drahtes  geschah 
mit  Holz  und  bedingte  eine  Verwüstung  der 
Waldungen  und  verteuerte  den  Anfertigungspreis 
ungemein.  Das  Rohmaterial,  der  Osemund,  er- 
fuhr im  18.  .fnhrhundert  wesentliche  Verschlech- 
terung in  seiner  Qualität,  seitdem  man  anting, 
auch  minderwertiges  Eisen,  sogenannten  Knüpi>el- 
osemund,  zu  verfertigen.  Die  Klagen  über  den 
schlechten  Osemund  hörten  im  18.  Jahrhundert 
nie  auf  und  veranlaßten  fast  in  jedem  Jahre 
weitläufige  behördliche  Untersuchungen.  Ein 
interc.ssantes  Streiflicht  auf  die  primitive  Ar- 
beitsweise der  Osemundschmiede  wirft  Jäger- 
schmid  in  seiner  Darstellung  einiger  Zweige  der 
märkischen  Eisenindustrie.  Wenn  der  Bau  des 
Feuers  nicht  geriet  und  kein  guter  Osemund 
erzielt  werden  konnte,  so  wurden  Gebete  ver- 
richtet, alle  benachbarten  vSchraiede  aufgcbotcii, 
jeder  versuchte  durch  Gebärden  und  Begens- 
sprechungen  dem  üebel  abzuhelfen,  bis  man 
.schließlich  das  Feuer  für  bezaubert  erklärte  und 
die  Arbeit  auf  eine  Zeitlang  einstellte.  Daß 
die.se  Darstellung  nicht  übertrieben  ist,  geht  aus 
manchen  Untersuchungsprotokollen  über  Qualität 
des  Osemunds  hervor,  wo  gesagt  wird,  der  Ose- 
mund sei  oft  verschieden  wie  Tag  und  Nacht, 
der  l)cste  Schmied  könne,  wenn  sich  das  Schmiedo- 
werk  verstelle,  keinen  Osemund  liefern  oder  könne 
zu  verschiedenen  Zeiten  nicht  auf  eine  Weise 
schmieden.  1817  wurde  die  erste  Drahtwalze 
in  Elverlingsen  bei  .•Utena  in  Betrieb  genommen 
uud  sie  leitete  eine  neue  Zeit  ein.  |.\us;  Ab- 
handlungen aus  dem  staatswissenschaftlichen 
Seminar  zu  Münster.  Heft  7,  Leijizig  1!)07, 
105  Seiten.] 
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Die  Auf&nge  der  mag^netischen  Anfbereitnnf. 

Otto  Vogel;  Zur  Geschichte  der  magneti- 
schen Erzanreichening.  Die  magnetische  Erz- 
aufbereitung, die  in  unserer  Zeit  eine  so  her- 
vorragende Rolle  spielt,  ist  keineswegs  eine  neue 
Erfindung.  Schon  der  alte  Balthasar  Rössler 
berichtet  in  seinem  1700  zu  Dresden  erschienenen 
„Speculum  metallurgiae  politissimum  oder  Hell- 
polierter Berg-Bau-Spiegel“  im  13.  Kapitel  des 
4.  Buches:  „Wie  Zinn-  und  Eisen-Stein  vonein- 
ander zu  scheiden  ist.“  Er  sagt:  Weil  sich 
etlicher  Orten  begiebt,  daß  nicht  allein  bei  dem 
auf  den  Gängen  gewonnenen,  sondern  auch  in 
den  SeifTen  erlangten  Zinnstein  sich  viel  Eisen- 
stein befindet,  dessen  etlicher  mit  dem  Magnet- 
stein davon  zu  sondern  ist,  bei  manchem  Zwitter 
aber  ein  Eisenrahm  von  *i0  bis  28  Pf.  unter- 
bricht, der  mit  dem  Magneten  nicht  davon  zu 
bringen  ist;  so  muß  das  Pochen  nach  demselben 
angestellt  werden,  damit  man  solchen  zum  Schei- 
den dienlich  mache.  Solche  Zwitter  werden  mit 
wenig  Austrag -Wassergeben  gar  klein  gepocht 
und  der  Stein  rein  gemacht.  Solcher  Stein  aber 
wird  hernach  in  einem  besondern  Brenn -Ofen 
„mit  Bescheidenheit  und  guter  Wissenschaft't“ 
gebrannt  und  der  Eisenstein  dadurch  „geteuhet“, 
daß  er  sich  hernach  vom  Zinnstein  auf  dem  Herd 
scheiden  laßt. 

Wo  aber  der  Eisenstein  mit  dem  Magneten 
von  dem  Zinnstein  muß  geschieden  werden,  da 
wird  gleichfalls  der  Zinnstein  mit  dem  Eisen- 
steine rein  gemacht  und  auf  einer  eisernen  Platte 
oder  sonstwie  getrocknet,  „sodann  mit  dem  Magnet 
durchsuchet  und  durchgefahren  und  das  an- 
hangende Eisenwerk  davon  geschieden  und  ge- 
schleudert. bis  so  lange  sich  nichts  mehr  an  den 
Magneten  anzuhangen  befindet.  Dies  geschiedene 
Eisenw’erk  wird  sodann  nochmals  mit  dem  Mag- 
neten e.xaminieret,  weil  solch  Werk  erstmals  viel 
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Zinnstein  mit  ergreifet  und  an  den  Magneten 
bringet“. 

Aber  auch  die  nasse  magnetische  Aufbereitung 
kannte  man  schon.  In  dem  folgenden  .Abschnitt 
sagt  nämlich  Rössler:  „Anietzo  geschieht  solch 
Aus-Magnetiren  im  Nassen  auff  einem  Glauch- 
Heerde,  darauf!'  man  den  zuvor  zum  Aus-Mag- 
netiren  gefertigten  Zinnstein  von  oben  hinunter 
abtlössttt,  und  mit  dem  Magnet  darüber  hin  und 
w'ieder  fahret,  so  ziehet  der  Magnet  das  Eisen 
aus  dem  Zinnsteine  an  sich,  und  das  Wasser 
führet  solch  Elsen  wieder  von  dem  Magnetstein 
über  und  von  dem  Zinnsteine  abe,  weil  das  Eisen 
alsobald  seine  Krafft  verleuret  und  sich  ab- 
schwammen lasset.“  [„Chemiker-Zeitung“  1907, 
30.  Oktober,  S.  1084.] 

Paul  Martell:  Zur  Geschichte  des  russischen 
Hüttenwesens.  [„Rigasche  Industrie -Zeitung“ 
1907,  15.  September,  S.  213  — 21.5.] 

Robert  Biichanan:  Zur  Geschichte  des 
Eisengusses.  | „The  Iron  and  Coal  Trades  Review“ 
1907,  4.  Oktober,  S.  1299  — 1300.] 

Die  ehemalige  Künigliche  Eisengießerei  zu 
Berlin.  [„Gießerei-Zeitung“  1907,  15.  Oktober, 
S.  632—633.] 

E.  H.  Nickel:  Zum  150jährigen  JubilAum 

der  Kßnigshütte  in  Schlesien.  [„Deutsche 
Metallindustrie -Zeitung“  1907,  9.  November, 

S.  1411  — 1414.] 

Theo.  D.  Morgan  gibt  unter  dem  Titel 
„Ein  historisches  Eisenwerk“  eine  Beschreibung 
der  im  .Jahre  1836  gegründeten  „Tredegar  Iron 
Works“  in  Richmond,  Va.  [„The  Iron  Age‘ 
1907,  17.  Oktober,  S.  1057  — 1059.] 

E.  F.  Buffet:  Zur  Geschichte  der  Nadel- 
fabrikation. [„American  Machinist“  1907,  23.  No- 
vember, S.  740 — 742,] 
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II.  Die  Lage  der  Eisenindustrie  in  den  einzelnen  Ländern. 


Dr.  Wiebe;  Das  deutsche  Wirtschaftsleben 
der  letzten  50  Jahre,  unter  besonderer  Berück- 
sichtigung des  Bochumer  Bezirkes.  [„Zeitschrift 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure“  1907 
S.  1830—1834.] 

0.  Fa  1km an:  Die  wirtschaftlichen  Faktoren 
der  Eisenindustrie  in  den  Vereinigten  St.aaten. 
[„Berg-  und  Hüttenmännische  Rundschau“  1907, 
5.  Oktober,  S.  3 — 9;  5.  November,  S.  37— 41; 
20.  November,  S.  55  — 60.] 


Bradley  Stoughton:  Die  Erzeugung  von 
Flußeisen  und  Schweißeisen  in  Amerika.  (Ge- 
meinfaßlich dargestellt.)  [„The  Engineering 
Magazine“  1907,  Oktober,  S.  49  —67.] 

Dr,  H.  Konrad:  Die  französische  Eisen- 
industrie. [„Eisen-Zeitung“  1907,  2.  November, 
.S.  796  — 797.] 

Pol  Dunaime:  Studie  über  die  Eisenindustrie 
in  den  .Ardennen.  [„Annales  des  Mines“  1907 
Heft  7 S.  5—109.] 


III.  Allgemeines. 


.Josef  V.  Ehrenwertli:  Zur  einheitlichen 

Bezeichnung  von  Eisen  und  Stahl.  [„Oester- 
reichische  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen“ 
1907,  2.  .November,  S.  533—536.] 


Die  von  der  United  States  Steel  Corporation 
erbaute  .Stadt  Gary  in  Indiana.  (Vgl.  „Stahl  und 
Eisen“  1907  Nr.  13  S.  9.)  [„The  Iron  Trade 
Review'“  1907,  21.  November,  S.  837  — 843.] 
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Brennstoffe. 


Suhl  und  Eisen.  1865 


B.  Brennstoffe. 

o - - — - 

I.  Holz  und  Holzkohle.  (Fehlt.) 


II.  Torf. 


Brenntorf  ln  Schweden. 

Die  Torfgewinnuiifr  in  Schweden  ist  mehrere 
hundert  Jahre  alt  und  viele  Millionen  Tonnen 
Brenntorf  sind  bereits  aus  den  schwedischen 
Mooren  gewonnen  worden.  Nach  den  Unter- 
suchungen. welche  der  schwedische  Moorkultur- 
verein über  23  Hrenntorfproben  schwedischer 
Torffabriken  anstellte,  enthalten  die  Proben  im 
Mittel  3,71  ®/o  Asche  im  wasserfreien  Zustande 
(1,78  bis  14,15  ®/o)  und  die  organische  Trocken- 
substanz : 

KohlunstotF 57,04  o/o 

WaaBerBtofT 5,74  „ 

SaueratofT ‘)7,17  „ 


Der  Stickstoffgehalt  schwankt  zwischen  0,71 
bis  3,lß“/o  und  ist  im  Mittel  2,22  o/o ; der 
Schwefelgehalt  ist  gewöhnlich  0,4  bis  0,6  °/o, 
im  übrigen  sind  beide  sehr  variierend.  Der 
Schwefel  kommt  größtenteils  als  organische  Ver- 
bindung in  Torfmooren  vor.  Ein  kleiner  Teil 
findet  sich  als  Sulfat  in  den  Ascbenbestandteilen. 
In  wasserfreier  Probe  und  bei  25®/o  Wasser- 
gehalt dürfte  die  mittlere  Zusammensetzung  des 
in  Schweden  verwendeten  Brenntorfes  folgende 


sein : 


Wuierfrel 

25%  WftMcr 

% 

% 

.\8che  .... 

. . . 3,70 

2,78 

KuliIciiBtotf  . 

. . . 54,90 

41,17 

WaBserfltoff  . 

. . . 5,ü0 

4,20 

Hauerstoff  . . 

. . . 33.25 

24,94 

Stickstoff  . . 

. . . 2,12 

1,69 

Schwefel 

. . . 0,43 

0,32 

100,00 

75,00 

Durch  E.xlraktion  von  Torf  mit  geeigneten 
Lösungsmitteln  ergibt  sich,  daß  mittelguter  Breun- 
torf zirka  3®/o  eines  paraffinartigen  bei  etwa 
90  ®C.  schmelzbaren  »Stofifes  enthalt,  welcher  bei 
Brikettierung  von  Torf  als  Bindemittel  wirkt. 

Nachuntersuchungen  vonG.von  Heidenstam 
hat  Torf  im  Mittel  einen  W.assergchalt  von  22  0/ib, 
einen  Aschengehalt  in  wasserfreier  Probe  von 
3,79”/o,  bei  22”/o  Wassergehalt  von  2,95 ®/o, 
bei  250/0  Wassergehalt  von  2,84  ®/o  und  einen 
Wärmewert  der  Trockensubstanz  von  5405  W.-E., 
von  3809  effektiven  W.-E.  bei  22°/o  Wasser 
und  von  3674  effektiven  W.-E.  bei  25°/«  Wasser. 
Die  angeführten  Zahlen  stimmen  gut  miteinander 
und  man  kann  sagen,  daß  der  Maschinentorf 
bei  einem  Was.sergehalt  von  25  «/o  einen  effek- 
tiven Brennwert  von  3670  W.-E.  für  1 kg  hat. 
Der  Wärmewert  bei  normalem  Wassergehalt  des 
schwedischen  Maschinentorfs  schwankt  ungefähr 
um  3"/o  über  oder  unter  der  Mittelzahl.  Aber 
der  Wert  einer  Torfsorte  beruht  noch  auf  anderen 


Faktoren  als  Wasser-  und  Aschengehalt  nebst 
Brennwert.  So  soll  Torf  fest  sein  und  nicht 
abbröckeln.  Je  höher  das  Hektolitergewicht 
für  denselben  effektiven  Brennwert  f.  d.  Kilo- 
gramm ist,  einen  um  so  höheren  Wert  hat  Torf 
und  einen  um  so  besseren  praktischen  Effekt 
erzielt  er  auf  gewöhnlichem  Rost.  Stichtorf 
liefert  hingegen  bei  demselben  theoretischen 
Effekt  ein  ungünstigeres  praktisches  Ergebnis 
als  Maschinentorf,  denn  er  bröckelt  leicht  ab 
und  hat  ein  kleineres  Hektolitergewicht. 

Der  Verkaufspreis  war  in  Schweden  1904 
zwischen  8 bis  1 1 Kronen  frei  an  den  ver- 
schiedenen Bahnstationen.  Nach  den  Unter- 
suchungen des  staatlichen  Torfingenieurs  kann 
im  Mittel  für  allen  Brenntorf  der  Wärmewert 
zu  5000  W.-E.  für  die  Trockensubstanz  und 
5 o/o  für  den  Aschengehalt  angenommen  werden. 
Stichtorf  enthält  gewöhnlich  mehr  Wasser  als 
Ma.schinentorf,  ungefähr  30  °/o,  weshalb  der 
Aschengehalt  bei  dieser  Wassermenge  geringer 
ist,  desgleichen  aber  auch  der  Wärmewert.  Aus 
dem  Vorstehenden  geht  hervor,  daß  der  Torf 
an  und  für  sich  keineswegs  ein  schlechter  Brenn- 
stoff ist,  da  dessen  Kalorien  zahl  in  wasserfreier 
Probe  5000  bis  5400  und  darüber  ist.  Es  ist 
der  Wassergehalt,  der  den  Brennwert  uieder- 
drückt,  so  daß  Torf  mit  25°/o  Wasser  nur 
70°/o  vom  effekt.  Brennwert  des  wasserfreien 
Torfes  hat. 

Im  Vergleiche  der  schwedischen  Torfsorten 
mit  jenen  anderer  liänder  zeigen  erstere  den 
niedrigsten  Aschengehalt.  Die  Zusammensetzung 
dürfte  im  übrigen  ungefähr  dieselbe  sein.  Torf 
wird  in  der  Mehrzahl  der  europäischen  Staaten 
gewonnen,  ebenso  in  .Amerika,  und  die  Welt- 
produktion dürfte  ungefähr  10  Millionen  Tonnen 
f.  d.  Jahr  betragen,  wovon  auf  Rußland  allein 
mehr  als  4 Millionen  kommen.  Torfbriketts 
werden  verhältnismäßig  in  geringer  Menge  in 
vier  Fabriken  Europas  (zwei  in  Deutschland, 
eine  in  Rußl.and  und  eine  in  Holland)  erzeugt, 
zusammen  höchstens  35  000  t. 

Während  Steinkohle  und  Koks  selbst  bei 
.Aufbewahrung  unter  Dach  schlechter  werden, 
wird  Torf  und  Holz  bei  sorg.samer  Lagerung 
unter  Dach  oder  in  Stöcken  besser,  weil  Wasser 
verdunstet  und  nicht  wie  bei  Steinkohle  und 
Koks  an  Brennwert  durch  O.xydation  und  Gas- 
entwicklung V'erluste  eintreten. 

ln  Schweden  bestanden  1903  nach  der  offi- 
ziellen Statistik  34  Brenntorffabriken  mit  einer 
Erzeugung  im  Werte  von  441  347  K.  Hierbei 
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ii.  jahrg.  Nr. 


sind  die  kleineren  Torfatilagen  des  Landes,  die 
zusammen  viel  mehr  Brenntorf  erzeufjen  als  die 
Fabriken,  nicht  inbegriffen. 

Die  Ausbreitung  der  Moore  in  einigen  euro- 
päischen liändern  wird  in  der  Fachliteratur  bei- 


läufig wie  folgt  angegeben: 


ha  oder  % den  Landen 

Schweden 

....  5 198500 

12,f> 

Norwegen  

....  1 600  000 

6,0 

Dänemark 

....  236000 

6,2 

Finnland 

....  7 400  000 

20,0 

Irland 

....  475000 

5,8 

Deutechland  . . . . 

....  2837000 

5,2 

davon  Bayern  . . 

....  146  430 

1,9 

Oldenburg 

....  97  400 

18,6 

Hannover  . 

....  575  800 

14,6 

Rußland  

7,0 

Als  Beispiel  über  die  Zusammensetzung  der 

Torfasche  mögen 

folgende  Analysen 

dienen : 

% 

Eisenoxyd  . ...  . 

14,42 

Spuren 

Manganoxvdul  . . 

Tonerde  , 

21,61 

Kalk 

16,03 

Magneeia 

10,89 

4,61 

Kali 

1,25 

0,76 

Natron 

1,57 

0,96 

Phosphorsäurc  . . , 

2,13 

2,45 

Schwefelsäure  . . . 

10,67 

15,65 

Kieselsäure  . . . . 

25,44 

20.94 

Kohlensäure  ... 

2,72 

Chlor 

0,47 

0,10 

Summe  . . 100,20 

100,25 

Bei  Auslaugung 

einer  Torfasche  vom  La.\ä- 

werk  mit  Salzsäure 

wurde  erhalten: 

Unlösliche  Stoffe  44,88  o/o  Phosphorsäure  . . 

1,65  »/o 

Kalk 5,79 

„ Schwefelsäure  . . 

4,10  „ 

Kali 2,1  ö , 

[„Oesterreichische  Moorzeitschrift“  1907,  15.  Ok- 
tober, Nr.  10  S.  155—157.] 

Torf  Tou  den  Falkland-inseln. 

Vier  Proben  Torf  von  den  F'alkland-Inseln 


ergaben: 


I 

II 

III 

IV 

7« 

7® 

7® 

O/o 

Asche 

2,71 

6,62 

2,72 

10,00 

Feuchtigkeit  (bei  100®; 

11,13 

31,29 

37,23 

13,55 

Flächtigo  Bestandteile 

57,26 

35,39 

39,17 

49,87 

Fester  Kohlenstoff  . 

28,90 

26,80 

20,88 

26,58 

Heizwert,  Kalorien 

4728 

4241 

4033 

4658 

[„Bulletin  of  the.  Imperial  Institute“  1907  Vol.  V 
Nr.  3 S.  251  — 252.] 


Dr.  Viktor  Zailer  und  Leopold  Wilk 
berichten  über  den  Einfluß  der  Pflanzenkonsti- 
tution auf  die  physikalischen  und  chemischen 
Eigenschaften  des  Torfes.  („Zeitschrift  für  das 
landwirtschaftliche  Versuchswesen  in  Oesterreich“ 
1907  Novemberheft  S.  787 — 810.] 


Torfrerkoknng. 


Dr.  L.  C.  Wolff:  Torfverkokung  mit  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte.  Die  Firma  „Ober- 
bayerische Kokswerke  und  Fabrik  chemischer  Pro- 
dukte .A.-G.“  in  Beuerberg  an  der  Loisach,  an  der 
Martin  Ziegler  wesentlich  beteiligt  ist,  und  die 
alle  seine  Patentrechte  übernommen  hat,  scheint 
die  Aufgabe  gelöst  zu  haben,  die  Torfverkohlung 
durch  De.stillation  rentabel  zu  machen;  sie  hat 
nuu  das  erste  .lahr  ihres  Betriebes  hinter  sich. 
Die  seinerzeit  mitgeteilte  Analysentabelle  (auf 
S.  1379  dieser  Zeitschrift)  gilt  aber  nicht  für 
Torf  aus  Beuerlierg,  sondern  aus  Oldenburg, 
der  insofern  eine  seltenere  Qualität  gegenüber 
jenem  besitzt,  als  sein  Sauerstoffgehalt  meistens 
mehr  als  achtmal  den  des  Wasserstoffs  übertrifft. 
(Man  sagt  in  solchen  Fallen,  es  sei  kein  „freier* 
Wasserstoft’  vorhanden.)  ln  der  Tabelle  muß  auch 
im  Uel)crdruck  das  Wort  „freier“  bei  Wasserstoff 
fortfallen.  Die  Holzkohle  gehört  nicht  hierher, 
ihre  Heizwerte  sind  auch  falsch.  Die  Heizwert- 
bestimmungen  der  Tabelle  Nr.  1 sind  unter  Leitung 
des  Verfassers  im  Laboratorium  des  Magdeburger 
Vereins  für  Dampfkessel- Betrieb  gefertigt,  die 
chemischen  Elementar  - .Analysen  aber  unter 
Dr.  Minssens  Leitung  in  Bremen  ausgofiihrt  w'orden. 

Nach  Ansicht  des  Verfassers  scheinen  diese 
Tabellen  aus  Oldenburg  ein  für  Beuerberg  zu 
ungünstiges  Bild  zu  ergeben.  Denn  hier  wird 
Torf  von  höchstens  25®/o  Wasser  verarbeitet, 
dort  aber  waren  es  31  ®/o.  Das  V’^erhaltnis 


WasBergebalt  o/o  W 

TrockouBubstanz  o/q  T ’ 


auf  das  es  ankommt,  ist 


in  Beuerberg  ==^  = 0,333,  in  Oldenburg  war 

i 4 0 


i^s  = ^ = 0,501  Ode  ^ gjjjj  = 1,0  mal  sogroß 

als  in  Beuerberg;  diese  Fabrik  arbeitet  somit 
anderthalbmal  so  günstig  wie  jene,  erhält  also 
nicht  nur  mehr,  sondern  auch  bessere  Produkte 
und  muß  daher  in  jeder  Beziehung  besser  ab- 
sehneiden.  („Zeitschrift  für  Dampfkessel  und  Ma- 
schinenbetrieb“ 1907,  23.  Okt.,  S.  450.] 


III.  Steinkohle  und  Braunkohle. 


Kohlenbergbau  in  Belgien.  („The  (’olliery 
Guardian  and  Journal  of  the  Coal  and  Iron 
Trades“  1907,  29.  November,  B.  1002.| 

Karl  Stegl:  lieber  die  fossilen  Brenn- 
materialien Italiens.  ( „Oesterreichische  Zeit- 
schrift für  Berg-  und  Hüttenwesen“  1907, 
20.  Uktol)cr,  B.  524 — 529.] 


Untersuchungeu  über  russische  Kohlen  und 
Briketts.  [ „The  Colliery  Guardian  and  Journal 
of  the  Doal  am!  Iron  Trades“  1907,  22.  Novbr.. 
S.  908--909.[ 

V.  Alimancstiano  macht  Mitteilungen  über 
die  Ausbeutung  der  rumänischen  Lignite.  [„Revue 
universelle  desMines“  1 907, Oktoberheft S. 48-64.] 
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Brennstoffe. 


Stahl  and  Eieen.  Id6? 


Lee  Fraser:  Kohlenbergbau  in  Michigan. 
|„Thc  Engineering  and  Mining  Journal“  1907, 
30.  November,  S.  1024  — 1027.] 

Kohlengruben  von  Kyushu,  Jajian.  |\,Thc 
Engineering  and  Mining  .Tournal“  1907,  23.  Nov., 
S.  632  — 633.) 

Bindemittel  für  Briketts.  [„Engineering“  1907, 
11.  Oktober,  S.  496  — 497.] 


Kohle  in  Japan.  Die  Kohlenförderung  des 
Landes  betrug; 

1900  . . . 7 429  457  t 1908  . . 10  088  845  t 

1901  . . . 8 945  939  t , 1904  . . 10  723  796  t 

1902  . . . 9701  682  t 1 1905  . . 11542041  t 

Für  1906  liegt  die  Produktionszahl  noch  nicht 
vor,  doch  dürfte  sie  1 3 000  000  t überschreiten. 
[„Iron  and  (’oal  Trades  Review“  1907,  8.  No- 
vember, S.  1757  — 1758.] 


IV.  Koks. 


Verkoken  in  Destillations-Koksöfen. 

E.  Bury  hielt  vor  der  Hauptversammlung 
des  englischen  Vereins  von  Gasfachmiinnern  einen 
Vortrag  über  die  Verkokung  der  Kohle 
mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Destillations-Koksöfen.  Da  der  genannte 
Vortrag  in  mancher  Beziehung  auch  für  die 
Leser  dieser  Zeitschrift  von  Interesse  sein  dürfte, 
sollen  die  Hauptergebnisse,  zu  denen  Bury  ge- 
langt, hier  kurz  mitgeteilt  werden : 

1.  Ini  Koksofen  unterliegt  die  Kohle  einer 
niedrigeren  Temperatur  als  iu  der  Gasretorte, 
daher  ist  die  ursprüngliche  Gasausbeute  auch 
niedriger.  Jede  Zunahme  der  letzteren  geschieht 
durch  Zersetzung  schwerer  Kohlenwasserstofl’e. 
Trotz  dieser  Zunahme  bleibt  die  Ausbeute  stets  um 
10”/o  hinter  derjenigen  der  Gasretorte  zurück. 

2.  In  der  Gasretorte  dringt  die  Wärme  sehr 
schnell  bis  zur  Mitte  der  Ladung  vor,  das  Gas 
wird  daher  bei  höherer  Temperatur  entwickelt 
und  hieraus  ergibt  sich  die  größere  Ausbeute. 
Infolge  der  kleinen  glühenden  Oberfläche  der 
Retorte  hat  das  Gas  wenig  Zeit  und  Gelegen- 
heit zur  Spaltung,  und  daher  ist  mit  der  hohen 
Ausbeute  eine  höliere  Leuchtkraft  und  größerer 
Heizwert  verbunden.  Ala  Gaserzeugungsapparat 
ist  somit  die  Gasretorte  dem  Koksofen  über- 
legen. Abgesehen  davon  ergeben  sich  noch 
einige  andere  Nachteile  des  Koksofens  vom  rein 
praktischen  Standpunkte  aus: 

1.  Die  Koksofenkammer  neigt  infolge  ihres 
Aufbaues  aus  einzelnen  Steinen  mehr  zum  Un- 
dichtwerden als  die  aus  einem  Stück  bestehende 
Retorte. 

2.  Die  großen  Koksofentüren  haben  sehr 
große  Dichtungsflächen , welche  eine  weitere 
Quelle  für  Gasverluste  oder  Verschlechterung 
sind,  besonders  wenn  sie  an  Eisenrahmen  an- 
liegen,  deren  Verbindung  mit  dem  Mauerwerk 
sich  bald  lockert. 

3.  Die  gegen  die  Türen  stoßenden  Enden 
der  Kokskuchen  werden  nicht  gar  und  ver- 
ursachen da<lurch  nicht  nur  Gasverluste,  sondern 
auch  Entstehung  von  halbgarem,  minderwertigem 
Koks.  Das  Ueberstehen  der  Kokschargen  muß 
möglichst  vermieden  werden,  da  dadurch  die 
Gasqmalität  sehr  leidet.  Redner  empflehlt,  mit 
dem  Pyrometer  die  Innontemperatur  des  Koks 
zu  messen  und  bei  9Ü0®  0 die  Verkokung  zu 


unterbrechen.  Wie  das  Gas  durch  das  Ueber- 
stehen beeinflußt  wird,  zeigen  folgende  auf  die 
gleiche  Kohle  bezügliche  Ga.sanalysen ; 


Uaruogtdauer 
17  SluQdeo  1 Standen 
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Heizwort  . . . 

4757  WE. 

4229  WE. 

In  beiden  Fällen  war  der  Koks  ausgezeichnet. 
Aus  dem  Vorstehenden  ergibt  sich,  daß  die  Ver- 
gasung im  Koksofen  in  vielen  Punkten  der  Ver- 
gasung in  der  Retorte  nachsteht.  Dennoch  muß 
man  dem  Gedanken  der  Verwendung  des  Koks- 
ofengases nahetreten,  weil  die  Zahl  der  Neben- 
produktenöfen  trotz  reichlichen  Angebotes  von 
Gaskoks  stets  zunimmt,  denn  letzterer  ist  für 
metallurgische  Zwecke  nicht  geeignet.  Außer- 
ilem  braucht  das  zur  Erzeugung  von  Gasglüh- 
licht verwendete  Gas  keine  Eigenleuchtkraft, 
und  es  liegt  großer  Bedarf  an  einem  billigen 
Gas  von  9 bis  10  H.  K.  vor,  dessen  Heizwert 
etw'a  4850  WE.  betragen  müßte.  Aus  Rück- 
sichten der  Kolilencrsparnis  und  der  Erzeugung 
eines  billigen  Gases  empfiehlt  Redner  daher  den 
Gasfacbmännern,  sich  mit  der  Idee  der  Erzeu- 
gung des  Gases  auf  den  Kohlenzechen  zu  be- 
schäftigen. [„Journal  für  Gasbeleuchtung  und 
Wasserversorgung“  1907,  16.  Nov.,  S.  1044.] 
Eug.  Prost  bespricht  die  Möglichkeit,  den 
.Aschengehalt  der  Kohle  auf  eicktro-magnetischem 
Wege  zu  verringern.  [„Revue  universelle  des 
Mines“  1907  Septemberheft  S.  270  — 284.] 
Andrew  Short:  Die  Verkokung  der  Durham- 
Kohle.  [„The  Iron  and  t.’oal  Trades  Review“ 
1907,  19.  Juli,  S.  219  — 220.J 

A.  Victor  Kochs:  Bemerkungen  Uber  Koks- 
öfen mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte,  speziell 
Koppersöfen.  [„The  Iron  and  Coal  Trades 
Review“  1907,  14.  .Tuni,  S.  2109  — 2112.] 

Die  neue  Koksofenanlage  bei  New-Salem,  Pa. 
(„The  Iron  Trade  Review'“  1907,  14.  Novbr., 
S.  785  — 791.] 
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Bestimmang  des  UeizTrerts  der  Koksofengase. 

Hans  Fahrenheim  macht  eingehende  Mit- 
teilungen über  die  Verwendung  von  Koksofenga.s 
und  seine  Heizwertkontrolle. 

Eingehende  Untersuchungen  über  die  Ver- 
wendbarkeit des  Koksofengases  für  Beleuchtungs- 
zwecke, die  wegen  der  großen  wirtschaftlichen 
Bedeutung  desselben  für  die  Kohlenreviere  seit 
Ende  des  .Jahres  1905  auf  dem  Städtischen 
Gaswerk  Essen  vorgenommen  werden,  veran- 
laßten  den  Verfasser,  nach  einem  Hilfsmittel 
zu  suchen,  welches  es  ermöglicht,  jederzeit  sofort 
den  Heizwert  des  Gases  genau  zu  beurteilen, 
um  dan.ach  den  Zusatz  von  Koksofengas  zum 
Leuchtgas  zu  regeln.  Das  uächstliegcndc  Mittel 
schien  iu  der  Heizwirkung  der  Flamme  gegeben, 
die  selbsttätig  zu  registrieren  ist.  Verfasser  kon- 
struierte einen  derartigen  Apparat,  der  jetzt  von 
der  Firma  Salau  & Birkolz  in  Essen  geliefert  wird. 

Die  Heizwirkuug  der  Flamme  hängt  ab: 
1.  vom  Heizwert  des  G.ase.s,  2.  von  der  Menge 
und  Wärmekapazität  der  Verbrennungsgase,  auf 
welche  die  erzeugte  Wärmemenge  sich  verteilt, 
und  3.  von  der  abkuhlenden  Wirkung  der  die 
Flamme  umgebenden  Atmosphäre.  Von  diesen 
Faktoren  ist  Nr.  1 durch  die  Qualität  des  Gases 
gegeben.  Die  Einwirkung  von  Nr.  2 und  3 
w'ar  entsprechend  zu  ermitteln. 


Die  wesentlichen  Bestandteile  des  registrie- 
renden Kalorimeters  sind:  1.  der  Verbrennimgs- 
raum  mit  hineinragendem  Pyrometer,  2.  der 
Gasdruckregler  und  3.  das  Registrierwerk.  Der 
Meßbereich  umfaßt  die  praktisch  vorkommenden 
Heizwerte  von  rund  800  bis  5500  Kalorien 
unterem  Heizwert;  hierfür  steht  eine  Diagramm- 
höbe von  160  mm  zur  Verfügung,  so  daß  auch 
geringe  Schwankungen  ablesbar  sind.  Der  Gas- 
verbrauch ist  auf  20  1 in  der  Stunde  bei  20  nun 
Druck  vor  dem  Brenner  und  mittlerem  spezi- 
fischem Gewicht  des  Gases  festgesetzt.  ^ Seit 
Inbetriebnahme  des  Apparates  ist  cs  möglich, 
schlechte  Perioden  des  Koksofengascs  immer 
rechtzeitig  zu  erkennen,  so  daß  der  Mangel  in 
kurzer  Zeit  beseitigt  werden  kann.  [,. Journal 
für  Gasbeleuchtung  und  Wasserversorgung“  1 907, 
9.  November,  S,  1019 — 1021.] 

C.  E.  Rhodos  besprach  in  einem  Vortrag  vor 
der  „Institution  of  Gas  Engineers“  die  Ver- 
wendung von  Koksofeng.is  für  Leucht-  und  Krafl- 
zwecke.  [„The  Iron  and  Coal  Trades  Review“ 
1907,  28.  Juni,  S.  2295.] 

Gewinnung  von  Benzol  aus  Koksofengas. 
[„The  Iron  and  Coal  Trades  Review“  1907, 
25.  Oktober,  S.  1567  — 1568.] 


V.  Petroleum. 


Petroleumproduktion  der  Welt.  [„The  Iron 
.Age“  1907,  21.  November,  S.  1454.] 

Petroleum  in  .Jap.an.  [„Iron  and  Coal  Trades 
Review“  907,  22.  November,  S.  1950  ] 


Th.  Ficsinesco  und  V.  Dessila  berichten 
über  die  Rumänische  Pctroleumindustrie.  [ „Re\'ue 
universelle  des  Minus“  1907  Septemberheft 
S.  285  — 302.] 


VI.  Naturgas  (Fehlt.) 


VII.  Generatorgas  und  Wassergas. 


Rudolf  Bar  ko  w:  Gasgeneratoren.  [„Zeit- 
schrift für  Dampfkessel  und  Maschinenbetrieb“ 
1907,  15.  November,  S.  483  — 484,  Fortsetz.) 

Gasgeneratoren  mit  Gewinnung  der  Neben- 
produkte für  Martinöfen.  |„Thc  Iron  and  Coal 
Trades  Review“  1907,  25.  Oktober,  S.  l57l.| 
J.  R.  Bibbins:  Generatorgas  für  Kraftzwecke. 
(„The  Iron  Age“  1907,  3.  Oktober,  S.  932  — 937.] 
M.  P.  Cleghorn:  lieber  Versuche  mit  Kraft- 
gas. [„'I'he  Jowa  Engineer“  1907,  November- 
heft, S.  03—208.] 


Gasmaschinen  von  Ehrhardt  & Sehmer. 
|The  Iron  Trade  Review“  1907,  18.  Oktober. 
S.  1474  — 1475.] 

Dr.  H.  Strache:  Die  Erzeugung  des  Wa.sser- 
gases  mit  Hilfe  des  Dampfschlußmelders.  [„Jour- 
nal für  Gasbeleuchtung  und  Wasserversorgung“ 
1907,  28.  September,  S.  885 — 889.] 

Kayser:  Wa-ssergas,  der  Brennstoff  der  Zu- 
kunft. I „Prometheus“  1907,  27.  November, 
S.  137  — 140.1 


VIII.  Gichtgas. 


Francois  Limbourg:  Das  Gichtgas  als 
Kraft(|uelle  in  einem  modernen  Eisenwerk.  [„Re- 
vue de  la  Aletallurgie“  1907  Oktoberheft  S.  945 
bis  952.] 


B.  H.  Thw'aite:  Der  moderne  Hochofen  als 
Kraftcpielle.  | „The  Industrial  World“  1907. 
25.  November,  8.  1434-1439.] 


I 


I 


Digitized  by  Google 


26.  Dezember  1907. 


Feuerungen. 


Stahl  und  Eisen.  1869 


C,  Feuerungen. 

0 - 

I.  Pyrometrie. 


Mene  Pyrometer. 

Dr!  J.  Becker:  Lo  Chatelior-Pyro- 
mcter  in  Quarzglasraontierung.  Das  Le 
Chatelier-Pyrometer  in  seiner  Eiscn-Porzelian- 
moutierung  hat  den  Nachteil,  daß  die  Porzcllan- 
röhren  bei  jähem  Temperaturwechsel  leicht 
springen.  In  neuerer  Zeit  bringt  die  Firma 
W.  C.  Heraeus  in  Hanau  a.  M.  das  oben  ge- 
nannte Pyrometer  in  einer  Fassung  aus  ge- 
zogenem, englischem  Quarzglas,  welches  wegen 
seines  geringen  Ausdehnungskoeffizienten  den 
schroffsten  Temperaturwechsel  erträgt,  ohne  zu 
springen.  Nach  den  Erfahrungen,  welche  Ver- 
fasser mit  dem  neuen  Pyrometer  gemacht  hat, 
erfolgt  das  Einstellen  des  Voltmeters  auf  die 
zu  messende  Temperatur  so  schnell,  daß  man 
in  etwa  zwei  Stunden  30  Messungen  vornehmen 
kann,  wozu  früher  mindestens  6 bis  8 Stunden 
nötig  waren.  Kaum  ist  das  Pyrometer  ein- 
geführt, so  hat  auch  die  Voltmeternadel  ihren 
festen  Stand  eingenommen.  Bei  dem  Gebrauch 


ist  darauf  zu  achten,  daß  das  glühende  Quarz- 
glas nicht  mit  Eisen  in  Berührung  kommt,  da 
sonst  an  dieser  Stelle  ein  Durcbschmelzen  ein- 
tritt;  es  ist  deshalb  die  Quarzglasröhre  von  der 
sie  umgebenden  Eisenröbre  durch  einen  Schamotte- 
ring getrennt,  auch  ist  das  obere  Ende  der  Eisen- 
röhre mit  einem  Handgriff  und  einer  wärme- 
isolierenden  Asbestscheibe  versehen.  Der  Preis 
der  vollständigen  Thermoelementmontierung  mit 
Schutzrohr  aus  Quarzglas  stellt  sich  auf  30 
[„Journal  für  Gasbeleuchtung  und  Wasserver- 
sorgung“ 1907,  28.  September,  S.  895.] 

Pyrometer  und  elektrischer  Versuchsofen  von 
Wm.  H.  Bristol.  [„The  Iron  Age“  1907, 
7.  November,  S.  1304—1305.] 

Weitere  Mitteilungen  über  das  Bristol-Pyro- 
meter, [„The  Iron  Age“  1907,  24.  Oktober, 
S.  1138—1139.] 

Dr.  Charles  Fery:  Optische  Pyrometer. 
[„Engineering“  1907,  18.  Oktober,  S.  539 — 540.] 


II.  Rauch  frage. 

H.  Ost:  Der  Kampf  gegen  schädliche  In-  John  H.  Mehrtens:  Die  Lösung  der  Rauch- 

dustriegase.  [„Zeitschrift  für  angewandte  Chemie“  schaden-Frage.  [„Glasers  Annalen“  1907,  l.No- 
1907,  27.  Septeml)cr,  S.  1089  — 1093.]  vember,S.170  — 1 82 ; 1.  Dezember,  S.  205  — 210.] 


III.  Dampfkesselfeuerungen. 


Neuerungen  auf  dem  (rebicte  des  Dampf- 
kesselwesens, [„Glückauf“  1907,  7.  September, 
S.  1170  — 1195  j 

A.  Dosch:  Mittelbarer  Nachweis  von  un- 
verbrannten Gasen  in  Verbrennungsprodukten. 
[„Zeitschrift  für  Dampfkessel  und  Maschinen- 
betrieb“ 1907,  25.  September,  S.  393  — 395,] 

Verbrennungsregler  Sine.  [„Zeitschrift  für 
Dampfkessel  und  Maschinenbetrieb“  1907,  23.  Ok- 
tober, S.  440  — 450.] 

Dr.-Ing.  C.  Waldeck:  Generatorgasfeucrung 
bei  Dampfkesseln.  [„Zeitschrift  für  Dampf ke.ssel 
und  Maschinenbetrieb“  1907,  22,  November, 

S.  491—494.] 


C.  Blacher:  Verdampfungsversuche  an  Rlga- 
schen  Kesseianl.agcn.  [„Rigasche  Industrie-Zei- 
tung“ 1907  Nr.  19  S.  241— 240.] 

C.  Carlo:  Kritik  über  Verdampfungsversuche. 
[„Zeitschrift  für  Dampfkessel  und  Maschinen- 
betrieb“ 1907,  23.0kt.,  S.  445—440;  30.  Okt., 
S.  457  — 400.] 

C.  Carlo:  Unvollkommene  Verbrennung. 

[„Zeitschrift  für  Dampfkessel  und  Maschinen- 
betrieb“ 1907,  8.  November,  S.  409  — 470.] 

Verdampfungsversuche  im  Jahre  1900.  [„Zeit- 
schrift des  Bayerischen  Revisions-Vereins“  1907, 
31.  Oktober,  S.  205  — 207.] 


IV.  Erzeugung  besonders  hoher  Temperaturen. 

(Fehlt.) 
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D.  Feuerfestes  Material. 

o 

1.  Allgemeines.  (Fehlt.) 

II.  Feuerfester  Ton. 

D.  P.  Rohland:  lieber  die  künstliche  Aende-  Kurze  Mitteilungen  über  die  Tonindustrie 
rung  des  Plastizitätsgrades  der  Tone.  [, Die  Che-  in  Neuseeland,  [„Tonindustrie  - Zeitung“  1907 
mische  Industrie“  1907,  l.Dez.,  S.  637  — 639.]  Nr.  77  S.  936.] 

III.  Dolomit.  I 

I 

Dr.  Kosmann:  Dolomit.  [„Tonindustrie-  John  gibt  folgende  Analysen  kristallinischer  ! 
Zeitung“  1907,  28.  September,  S.  1520  — 1521.]  Dolomite  aus  Sternberg,  Böhmen,  an: 


1 

II 

'V» 

111 

•/« 

IV 

•/. 

V 

•/o 

VI 

n» 

VII 

VIII 

•• 

Kohlensaurer  Kalk 

58,22 

55,06 

41,55 

59,73 

64,94 

65,18 

59,18 

65.61 

Kohlensäure  Magnesia 

36,41 

42,34 

29,90 

36,92 

42,17 

10,29 

37,76 

30,41 

Eisenoxyd  und  Tonerde  

0,30 

0,44 

0,92 

1,02 

1,02 

1,26 

1,04 

1,38 

In  Säuren  unlöslicher  Rückstand  . 

5,30 

2,60 

27,72 

2,48 

2,08 

23,20 

2,46 

2,50 

100,23 

100,44 

100,09 

100,15 

100,21 

99,93 

100,39 

99,90 

Dolomit  von  Orsova  bei  Esseg  enthielt: 


Nr.  1 
. II 
. III 
, IV 
« V 


Kohlensaurer 

Knlk 

. . . . 66, ßl  O/o 

. . . . 53,82  , 

....  55,0  i „ 

. , . . 52,.32  . 

. . . . 53,21  , 


Der  Rest  auf  100  ist  vornehmlich  kohles- 
saure  Magnesia  neben  geringen  Mengen  von  is 
Säuren  unlöslichen  Teilen  nebst  Eisenoxyd  und 
Tonerde,  [„Jahrbuch  der  k.  k.  Geologischen 
Reichsanstalt“  1907  57.  Bd.  Heft  1/2  S.  4*23 
bis  425.1 


IV.  Magnesit. 


.John  gibt  folgende  Magnesitanalysen  an: 
Magnesit  von  St.  Lorenzen  in  Steiermark: 


Cu- 

Qrbrannt 

;;i.-brnon( 

I 

II 

% 

% 

% 

Magnesia 

46,47 

93,96 

90,21 

Kalk 

1,14 

2,20 

2,02 

Kohlensäure 

52,02 

— 

Eisenoxyd  und  Tonerde  . . 

0,08 

0,12 

1,40 

In  Säuren  unlÖHlichcr  Teil  . 

0,04 

0,32 

0,91 

Glühverlust 

0,33 

3,28 

5,90 

1 100,08 
! 

99,88 

100,44 

Kohlenuaure  Magnesia 
Kohlensaurer  Kalk  . . 

Kohlensaurcs  Kisenexydul  . 

Tonerde  

Kieselsäure 

ln  Säuren  unlöslicher  Teil 


I 42,02“/o  Magnesia 
j 46.22  „ Kohlensäure 

, 0,80  „ Kalk 

’ I 0,63  „ Kohlensäure 

, I 2,93  „ Kiseno.xydul 

I 1,79  , Kohlensäure 

0,80 

0,30 

4,15 

99,1:4 


Magnesit  vom  Semmering: 
. 88,24 


Ein  Magnesit  von  Oberthal  bei  St.  Kathrein  a.  d. 
Laming,  Steiermark,  ergab  nachstehende  Analyse : 


Kohlensäure  Magnesia  . . 97,65 
Kohlonsauror  Kalk  ....  0,57 

Kohlensaures  Eisenoxydul.  1,03 

Tonerde 0,19 

In  Säuren  unlöslicher  Teil  0,66 


I 46,50  o/q  Magnesia 
I 51,15  , Kohlensiare 
I 0,32  , Kalk 
I 0,25  , KohlensJor« 
I 0,64  , * Eisenoxydnl 
) 0,39  „ KohlensJsrt 


100,40 


Magnesite  aus  der  Umgegend  von  Dienten 
in  Salzburg: 


1 

0\0 

II 

III 

i Kohlensäure  Magnesia  . . 

83,03 

88,80 

22,80  ' 1 

Kohlensaurer  Kalk  .... 

8,08 

3,09 

38,57  ' 

1 Kohlensaures  Eisenoxydul  . 

2,48 

6,01 

9,41  1 

1 Tonerde  

0,48 

0,17 

0,02  , 

1 In  Säuren  unlöslicher  Teil 

5,83 

6,89 

] 

99,90 

99,96 

99,22  i 

Magnesit  aus  der  Umgebung  von  Aspang: 

Kohlensäure  Magnesia  ....  85,97  '/* 

Kohlensaurer  Kalk 1,72  , 

Kohlensaures  Eisenoxydul  . . 5,69  , 

Magnesiasilikat  (Talk)  ....  6,00  , 

99,88  7# 


^6.  Dezember  19Ö?. 


Schlacke  und  Schlackenzement. 


Stahl  und  Kisen.  1871 


Magnesit  von  Breitenau  bei  St.  Erliardt  in 
der  Nahe  von  Bruck  a.  d.  Mur,  Steiermark : 


! 1 

II 

Ml 

% 

\ 

•w 

Kohlensäure  .Mngnesia  . . ^ 79,17 

91,0« 

96,21 

Kohlensaurer  Kalk  ....  9,14 

3,«8 

0,38 

Kohlonsaures  Kisonoxydul . 10,05 

4,37 

3,82 

Tonerde 1,32 

0,24 

0,12 

ln  Säuren  unlöslieher  Teil  | 0,23 

0,26 

0,09 

1 99,91 

99, Gl 

99,62 

IV 

»0 

V 

VI 

Kolilensaure  .Magnesia  . . 

91,10 

67,22 

85,70 

1 Kohlensaurer  Kalk  . . . 

3,57 

27,32 

9,63 

Kohlensaures  Eisenoxvdul. 

4,27 

3,48 

3,77 

i Tonerde  

0,26 

0,30 

0,62 

ln  Säuren  unlöslicher  Teil 

0,80 

1,70 

0,40 

Organische  Substanz  . . . 

0,10 

0,10 

Spur 

100,10 

100,12 

100,12 

[„Jahrbuch  der  k.  k,  (reologischeu  Reichsanstalt“ 
1907  f)7.  Bd.  Heft  1/2  S.  427— 430.] 


V.  Bauxit. 


Banxit  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika. 

Die  Ausbeute  der  Verein.  Staaten  von  .Amerika 
an  Bauxit  erreichte  1906  eine  Höhe  von  75  332 
tons  im  AVerte  von  368  311  gegenüber  1905 
stieg  die  Herstellung  um  27  203  tons  oder  ziem- 
lich 57®/o,  wahrend  der  Durchschnittspreis  der 
Ware  sich  ziemlich  gleich  blieb,  d.  h.  nur  um 
10  Cents  für  die  ton  fiel.  Die  hauptsächlichsten 
Bauxitlager  der  Vereinigten  Staaten  wurden  in 
Arkansas,  tTeorgia  und  .Alabama  gefunden.  Im 
Laufe  des  .Tabres  1906  wurde  das  Mineral  auch 
entdeckt  in  Tennessee,  Virginien  und  Pennsyl- 
vanien,  weit  nördlich  von  den  früheren  Fund- 
stätten. In  Tennessee  hat  man  mit  der  .Aus- 
beutung der  Lager  am  Missionary  River  bei  East 
Lake  und  Sherman  Heights,  Vorstädten  von 
Chattanooga,  begonnen.  Auch  in  Kalifornien, 
Grafschaft  Shasta.  und  in  Kentucky,  Grafschaft 
Edmonson,  hat  man  Bauxitvorkommen  festge- 
stellt. Die  Verwendung  von  Bauxit  zur  Her- 
stellung feuerfester  Ziegel,  die  namentlich  zum 
Hochofenbau  geeignet  sind,  und  die  Entwicklung 
der  Aluminiumindustrie  werden  sicher  eine  sorg- 
fältige Untersuchung  und  eine  ausgedehnte  .Aus- 
beutung aller  Bauxitlager  im  Gefolge  haben. 

Das  Vorkommen  von  Georgia  und  Alal»ama 
besitzt  eine  große  Ausdehnung;  das  in  Betracht 
kommende  Gebiet  ist  noch  nicht  ganz  erschlossen. 
Der  Bauxitbergbau  wird  dort  au  drei  Stellen 
betrieben,  bei  Hermitage  und  ('ave  Springs  in 
Georgia  und  bei  Rock  Run  in  .Alalmma.  Die 
Repiiblic  Mining  and  Milling  Company  hat  zwei 


Gruben  östlich  und  südlich  von  Hermitage  in 
Betriei».  Die  Aluminium  Company  of  America 
läßt  3 Meilen  südlich  davon  Bauxit  fördern.  Bei 
(üave  Springs  befinden  sich  Gruben  der  National 
Bauxite  Company  und  der  Aluminium  Company 
of  America.  Die  erstgenannte  Gesellschaft  hat 
neuerdings  eine  Anlage  zur  Verarbeitung  der  bei 
('ave  Springs  und  .Adairsville  gewonnenen  Erze 
in  Rome  vollendet;  sie  beginnt  auch  mit  der 
Ausbeutung  der  Vorkommen  bei  (’hattanooga. 
12  Meilen  südlich  von  Rome  wurde  eine  kleine 
Grube  und  nahe  Rock  Run  in  Alabama  eine  solche 
in  Betrieb  gesetzt.  [„Tonindustrie-Zeitung“  1907, 
24.0kt.,S.  1634.] 

Ernest  F.  Burchard:  Bauxit  in  den  Ver- 
einigten Staaten  von  .Amerika.  [«The  Mining 
.Tournal“  1907,  2 1 . September,  S.  373.] 


Bauxit  ans  Bosnien. 
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Fundort 
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I ■ 11  1 

III 

IV 

V 

,,  , Mi-talka- 

/.upnojac 

1’flboji‘TlC 

rrdlube 

* 

®.'o  ; "Io 

»Io 

•Io 

Tonerde.  . 

56,34  j 53,87 

32,68 

48,04 

13,18 

1 Kisenoxyd  . 

29,08  ' 33,20 

30,40 

30,50 

42,20 

i Kieselsäure 

0,32  ' 0,84 

24,86 

9,70 

32,70 

Wasser  . . 

14,64  1 12,4« 

11,88 

12,22 

11,90 

100,38  1 100,37 

99,82 

100,46 

99,98 

[„.Tahrbuch  der  k.  k.  (leologischen  Reichsanstalt“ 
1907  2.  Heft  S.  435  436.] 


E.  Schlacke  und  Schlackenzement. 

Bestimmungen  für  die  einheitliche  Lieferung  industrie-Zeitung“  1907,  26.  Oktober,  S.  1639 
und  Prüfung  von  Schlackenzemeut.  |„Ton-  bis  1641.] 
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F.  Erze. 

0 

I.  Eisenerze. 


Rasenerze  in  Pomraoni. 

In  neuerer  Zeit  sind  in  nördlicher  und  nord- 
westlicher Richtung  von  Grabow,  namentlich  in 
den  Niederungen  an  der  Prosna  und  Bartsch  so- 
wie deren  Zuflüssen,  erhebliche  Ablagerungen  von 
Raseneisenerzen  und  Vivianiten  (stark  phosphor- 
haltige Erze)  festgestellt  worden.  Das  Lager  hat 
eine  Ausdehnung  von  mehreren  hundert  Hektar  und 
besitzt  auch  Abzweigungen  in  den  schlesisch- 
posenschen  Grenzbezirken.  Die  Erze  lagern  meist 
dicht  unter  der  Oberfläche  und  haben  eine  Mächtig- 
keit von  0,25  m bis  1,50  m.  Zahlreiche  Unter- 
nehmer haben  bereits  große  Erdniassen  ausge- 
beutet. Den  Besitzern  der  betreffenden  Grund- 
stücke werden  für  1 cbm  entnommenen  Erzes  etwa 
30  Pf.  bezahlt,  außerdem  wird  das  Land  nach 
der  Entnahme  wieder  planiert.  Stellenweise  liefern 
die  Wiesen  sehr  gute  Erträge.  Die  gewonnenen 
Erze  werden  zumeist  nach  den  Bahnstationen 
Schildberg  und  Ostrowo  gebracht,  von  wo  sie 
nach  Oberschlesien  befördert,  um  dort  verschmolzen 
zu  werden.  Nach  dem  bevorstehenden  Bau  der 
beiden  Eisenbahnstrecken  Schildberg — Grabow  — 
Deutschhof  und  Ostrow — Adelnau — Großgraben 
ist  eine  gedeihliche  Entwicklung  des  aussichts- 
reichen Unternehmens  zu  erwarten,  ein  Aufleben 
des  einstmaligen  Hüttenwesens  in  dieser  Gegend 
jedoch  wegen  des  Nichtvorhaudenscins  von  Stein- 
kohlen nicht  zu  erhoffen.  [„Der  Erzbergbau“ 
1907,  1.  Novbr.,  S.  405.] 

Eisensteinbergbau  in  Niederösterreich. 

Karl  A.  Redlich:  Die  Eisensteinberg- 
baue der  Umgebung  von  Paj’erbach- 
Reichenau  (Niederösterreich). 

Unmittelbar  am  östlichen  Bruchrand  der  Alpen 
an  der  südwestlichen  Ecke  der  Wiener  Bucht 
beginnen  innerhalb  der  Grauwackenzone  dieses 
Gobirgsstockes  jene  Erzansammlungen,  die  in 
größeren  oder  geringeren  Anhäufungen  den  ganzen 
Zug  von  Wiener-Neuslatlt  bis  nach  Tirol  be- 
gleiten. Das  erste  größere  Vorkommen  liegt 
in  der  Umgebung  von  Payerbach-Reichenau ; das- 
selbe hat  Veranlassung  zu  den  Bergbanen  Grillen- 
berg, Hirschwang,  Altenberg  und  Schendlegg 
gegeben.  Der  hier  vorkommende  Sj»ateisenstein 
liat  einen  Durchschnittsgehalt  von  34  “/o  Eisen 
neben  verhältnismäßig  viel  Kieselsäure  (bis  zu 
20  “/o).  Der  geröstete  Spat  enthält  im  Durch- 
schnitt 53  “/o  Eisen.  Nachstehende  zwei  Anal^'-sen 
von  Rösterzen  stammen  aus  dem  Chemischen 
Laboratorium  der  .\lpinen  Montangesellschaft  zu 
Neuberg. 


Grillenbcrg 

% 

KnappeDbrif  , 

«W 

KieBolsäurc | 

9,140 

1 5,5.54  1 

Tonerde  

1,762 

0,346 

Eisenoxyd  

73,024 

63,808 

Eisenoxvdul 

5,205 

0,813 

Manganoxyduloxyd  . . 

3,295 

3,507 

Kalk 

0,:301 

3,471 

Magnesia  

0,837 

7,326 

Kupferoxyd 

Kolialt-  und  Nickel- 

0,002 

0,419 

oxydul  

Spur 

Spur 

Schwefelsäure  .... 

0,045 

0,002 

Phosphorsäuro  .... 

Spur 

Spur 

Wasser 

1,678 

0,818 

Kohlensäure 

5,101 

3,332  ( 

zusammen 

100,390 

' 99,396 

[„Berg-  und  Hüttenmännisches  Jahrbuch“  190* 
3.  und  4.  Heft  S 207—294.] 


Eisenerze  aus  Oesterreich-Ungarn. 

.lohn  und  Eich  lei  ter  teilen  folgende  Ana- 
lysen mit: 

Brauneisenstein  von  Klein-Zell  in  Nieder- 
Österreich : 

roll  trcrü.tet 

Kieselsäuro  . . 4,43  5,24  o/q 

Tonerde  . . . 0,64  „ 0,82  „ 

Kalk  ....  1,64  „ 1,98  , 

Magnesia . . . 0,42  „ 0,58  „ 

Eisenoxyd  . . 73,82  „ 89,30  „ = 62,5 1 0/g  Eisen 

Schwefel  . . . 0,61  „ 0,13  „ 

Phosphorsäure  1,58  „ 1,85  „ — 0,81  „ Phosphor 

0 lilh Verlust . . 17,30  „ 

100,44  99,90  o/o 

Eisenglimmcr  von  Walpersbach  bei  Frohs- 
dorf  in  Niederösterreich:  96,04  O/b  Eiseno.\yd= 
67,25 *’/o  Eisen. 

Roteisenstein  von  Erlach,  Niederösterreich: 
64,80  ”/o  Eisenoxyd  = 4.0,36  °/o  Eisen. 

Brauneisenstein  aus  der  Umgegend  von  Bodrog- 
Keresztur,  Komitat  Zcmplin,  Ungarn:  70,80 */♦ 
Eiseno.xyd  = 49,57  ®/o  Eisen.  Brauneisenstein 
von  Szilisztyo,  Göinörer  Komitat,  Ungarn : 52,10  ®« 
Eisenoxyd  = 36,48  o/o  Eisen.  Roteisenstein  von 
Hrastje  in  Kroatien:  73,20  ®/o  Eisenoxyd  = 
51,25  “/o  Eisen.  [„Jahrbuch  der  k.  k.  Geologi- 
schen Reichsanstalt“  1907,  Heft  1.2  S.  419-421.) 

.\nalysen  von  südungarischen  Eisenerzen. 
[,,The  Engineer“  1907,  15.  November,  S.  500  ] 

11  j a 1 m a r S j ö g r e n : Die  geologischen  Verhält- 
nisse der  skandinavischen  Eisenerze.  [„Bi-Monthlv 
Bulletin  of  the  American  Institute  of  Mining  En- 
gineers“ 1907,  Novemberheft  S.  877  — 946.] 
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Eisenerze  in  der  Normandie. 

CU.  E.  He  u r tea u : Beinerkiinfren  über  die 
siiurischen  Eisenerze  der  Normandie.  [„Annales 
des  Miue.s“  1907,  Hand  1 i 6.  Lieferung,  S.  613 
bis  668.] 

Eisenerze  in  .Shetland. 

Roltert  W.  Dron:  Eisen-  und  Kupferberg- 
l»au  in  .Slietland.  [.,Tlie  Iron  and  Coal  Tr.ados 
Rfview“  1907,  22.  November,  S.  194.5. | 

Eisenerze  in  Spanien. 

Dr.  .loh.  Ahlburg:  Eisenerze  in  Spanien. 
[„Zeitschrift  für  praktische  Geologie“  1907 
Heft  6,7  S.  195  — 200.] 

Otto  Pütz:  Südspanische  Eisenerzlager- 

statten.  [„Der  Erzbergbau“  1907,  1.  November, 
S.  408  — 410.] 

Eisenerze  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Eisenerze  in  Indiana.  [„The  Engineering 
and  Mining  Journal“  1907,  26.  Oktober,  S.  7 70.] 

Eisenerzförderung  der  Erde  im  Jahre  1906 
mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Vereinigten 
Staaten.  [Iron  .4ge“  1907,  1 4.  November,  S.  1386 
bis  1388.] 

Eisenerze  in  .llexiko. 

Die  Eisenerze  des  Cerro  de  Mercado,  Diirango, 
Mexiko.  |„The  Industrial  World“  1907,  25.  Nov., 
S.  1461  — 1462.] 

Eisenerze  in  Afrika. 


Ein  Magneteisenstein  von  der  Station  Voi  an 
der  Ugandabahn  ergab  bei  der  chemischen  .\nalyse 
folgende  Zusammensetzung: 


Eiseno.xvd  . . 

. . . 66,98 

®/o  1 ZuMraim-n  cnMpn'chi'ud 

EiBUDoxydul  . 

. . . 21,01 

^ 1 KUen. 

Mangano.xvdul 

. . . 0,26 

f( 

Kalk  .... 

n 

Barvt  .... 

. . . . 0,62 

Magnesia  . . 

. . . . 0,25 

Titansäure  . . 

. . . 8,70 

KieseUäuro  . . 

. . . . 1,42 

Phosphorsäure 

. . . . 0,03 

« 

Schwefeleänre 

. . . . 0,02 

1* 

üeb.  WasBor  . 

. . . , 0,5.5 

1* 

[„Bulletin  of  the  Imperial  Institute“  1907  Vol.  V 
No.  3 S.  240-241.) 


Eisenerze  in  Neuseeiand. 


Brauneisenerze 

von  Parapara, 

Neu-Secland 

Nr.  1 

Sr.  2 

Eisonoxvd  . . 

. . 83.56  0/0 

76,26  o/o 

Manganoxydul 
Tonerde  . . . 

. . 0,72  „ 

Spur 

. . 0,92  „ 

0,13*/o 

MiigncHi»  . . 

. . 0,31  „ 

— 

KieselBäurc 

»> 

12,41  ®,/o 

PlioHphorHäure 

. . 0,14  „ 

Spur 

ScliwofelHMiire 

. . 0,21  , 

.Spu  r 

Kuhleiisäure  . 

. . 0,5«  , 

— 

Wasser  . . . 

. „ 

10,87  «0 

Feuchtigkeit  (bei 

lOO'O  0,21  „ 

1,24  , 

„Bulletin  of  the  lni]>erial  Institute“ 

1907  Vol.  > 

No.  3 S.  254—255.) 


Gediegenes  Eisen. 

Otto  Vogel:  Das  gediegene  Eisen  von 
Kirburg  und  einige  andere  natürliche  Eisen. 
J.  L.  Jordan  berichtete  in  seinen  1803  er- 
schienenen „Mineralogisch,  berg-  und  hütten- 
männischen Reisebemerkungen“  auf  S.  251  über 
ein  fast  gänzlich  verschollenes  gediegenes  Eisen 
wie  folgt:  „Gediegen  Eisen.  Dieses  wurde  bei 
Kirburg,  1 ‘'2  Stunde  von  Daaden  gefunden.  Man 
fand  hier  einen  Eisensteinklumpen,  welcher  aus 
dichtem  und  fasrigem  Brauneisenstein,  welche 
mit  Steinmark  von  bltlulichweißer  F'arbe  durch- 
wachsen waren,  bestand.  In  diesem  wurde  bei 
dem  Zerschlagen  eine  Stufe  von  gediegenem 
Eisen  entdeckt,  welche  zwischen  3 — 4 Pfund 
gewogen  haben  soll.  Sie  war  rauh,  zackig  und 
durchlöchert.  Dieses  merkwürdige  Stück  ist  zum 
Unglück  einem  Schmiede  in  die  Hände  geraten, 
der  es  in  die  Esse  brachte  und  zum  Teil  ganz 
verschmiedete,  zum  Teil  aber  an  die  Ueberreste 
desselben  lange  Spitzen,  wie  Nägel,  hämmerte; 
und  so  sind  diese  noch  gerettet.  Eins  von  den- 
selben besitzt  der  Bergrat  Gramer,  ein  anderes 
der  Bergmeister  Stein  in  Kirchen,  das  dritte  der 
Schichtmeister  Emmerich  in  Daaden  und  das  vierte 
der  Schichtmeister  Gontermann  in  Neunkirchen.“ 
.Auch  der  Kgl.  Preußische  Ktiegs-,  Steuer-  und 
Bergrat  hN’ersmann  erwähnt  das  vorgenannte 
Eisen  auf  S.  123  seiner  „Uebersicht  der  Eisen- 
und  Stahlerzeugung  auf  Wasserwerken  in  den 
Ländern  zwischen  Lahn  und  Lippe“  (Dortmund 
1804).  Er  schreibt:  „Auf  diesem  Bergwerke  (von 
Kirburg)  ist  gediegenes  Eisen  vorgekommen,  wo- 
von man  gleich  einen  Nagel  hat  schmieden  können. 
Ein  so  geschmiedeter  Nagel,  mit  dem  Erzstücke, 
aus  dem  er  gemacht  ist,  ansitzend,  ist  noch  in 
der  Freudenbergschen  Familie.“  Karsten  hielt 
das  Kirburger  Eisen,  das  s.  Z.  in  dem  Berliner 
Mineralienkabinett  aufbewahrt  wurde  oder  dort 
vielleicht  noch  aufbewahrt  wird,  für  ein  Kunst- 
produkt. welches  sich  aus  jedem  reinen  Braun- 
eisenstein, durch  Glühen  mit  Kohle,  leicht  er- 
halten läßt.  — Dr.  C.  A.  Gerhard  erwähnt  in 
seiner  Uebersetzung  einer  Keisebeschreibung  von 
Gabriel  .fars  eine  Eisenstufe  vom  Eisernen  Jo- 
hannes zu  Großkammsdorf  in  Sachsen,  die  noch 
auf  der  Bergart  saß.  Das  Eisen  war  blättrig, 
mit  einem  gelben  Ocker  überzogen  und  ließ  sich 
etwas  hämmern.  Eine  andere  Stufe  ist  das  schon 
von  Lehmann  beschriebene  sehr  merkwürdige 
Stück  von  Steinbach  bei  Eibenstock,  in  welchem 
das  gediegene  Eisen  in  braunem  Eisenstein  noch 
in  beiden  Salbändern  zu  sehen  ist,  so  daß  tlie 
drahtförmig  au.sgewachsenon  Stücke  sich  hämmern 
und  biegen  ließen.  (Es  ist  dies  ein  wahrschein- 
lich zugleich  mit  dem  bekannten  Meieoreisen  von 
Rittersgrün  in  Sachsen  gefallenes  Meteoreisen ; 
es  wurde  auf  einer  Eisenhalde  bei  den  Steiu- 
bacher  Seifenwerken  gefunden.)  Ein  drittes  Stück 
hat  er  auf  einer  Halde  unter  frisch  geförderten 
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Kisengteinen  auf  einer  Kisenjrrube  bei  Tjirnowitz 
in  Obergcblesicn  {gefunden,  wo  ebenfalLs  „etwas 
tnaileables  gediejre-ne.s  Eisen  blftttcrweisc  in  einem 
braunroten  Eisenstein  saß.“  Auch  Karsten  erwähnt 
ilas  F^isen  von  Großkainnisdorf,  indem  er  sagt; 
„Diu  meiste  Aufmerk.samkeit  verdient  das  fossile 
oder  tcllurische  gediegene  Eisen  von  der  Grube 
Eiserner  Johannes  zu  Großkammsdorf,  das  Klap- 
roth  untersucht  hat,  und  welches  sich  jetzt  in 
der  großen  Mineraliensammlung  zu  Berlin  be- 
findet. Das  Eisen  enthalt  in  100  Teilen  5)2,5 
F^isen,  6 Blei  und  1,5  Kupfer.  Ist  schon  diese 
Verbindung  des  Eisens  mit  Blei  sehr  merkwürdig, 
so  ist  es  der  Mangel  an  Kohle  nicht  weniger. 
F]s  ist  nicht  wahrscheinlich,  daß  der  Kohlengehalt 
von  Klaproth  unbeachtet  geblieben  wäre ; denn 
das  F>isen  zeigt  dieselbe  F^arbe  und  Weichheit 
wie  das  meteorische  Eisen  und  ist  ganz  gewiß 
kein  Produkt  der  Kunst.“ 

Der  sogenannte  gediegene  Stahl  von  Lahouiche 
in  der  Auvergne,  den  Godon  St.  Memin  unter- 
suchte, und  welcher  4,3  Proz.  Kohlenstoff  und 
1,2  Proz.  Phosphor  enthielt,  war  nach  Karsten 
nichts  weiter  als  ein  durch  einen  zufälligen  Erd- 
brand im  Steinkohlengebirge  reduziertes  oder 
vielleicht  nur  geschmolzenes  Eisen.  Problematisch 
war  auch  die  7 — 8000  Pfund  schwere  Eigenmasse, 
welche  zu  .Vachen  gefunden  wurde  und  zwar  au 
einer  Stelle,  wo  sie  nicht  entstanden  sein  konnte. 
Eindrücke  von  Holzkohle,  die  auf  eine  künstliche 
F'rzeugung  schließen  lassen,  sollen  vorhanden  ge- 
wesen sein,  obgleich  sie  Karsten  bei  der  sorg- 
fältigsten Untersuchung  nicht  entdecken  konnte. 
„So  sehr  die  Bestandteile  die.ser  Masse  gegen  die 
VV’ahrscheinlichkeit  eines  meteorischen  Ursprungs 
sprechen,“  sagt  Karsten,  „so  wenig  la.sscn  sich 
gegründete  Vermutungen  über  ihre  künstliche 
Erzeugung  aufstellen.“  Nach  Monheims  Unter- 
suchung sollen  in  100  Teilen  dieses  Felsens  ent- 
halten sein:  83,42  F]isen.  15  .\rseu,  0,75  Kiesel- 
erde, 0,5  Kohlenstoff  und  0,33  Schwefel.  Nach 
Karstens  Untersuchungen  enthält  die  Masse  in- 
des.sen  kein  Arsen,  sondern  außer  S])uren  von 
Mangan,  Schwefel,  Phosphor  und  Silizium  nur 
Kohlenstoff.  Er  bezweifelt  nicht,  daß  die  Masse 
ein  Kunstprodukt  sei,  doch  bleibt  ihre  Fhit- 
.stehungsweise  wegen  des  bedeutenden  Umfanges 
und  (iewichtes  der  Masse  problematisch;  aller 
VV’ahrscheinlichkeit  nach  war  sie  der  Rückstand 


aus  dem  Schmelzraum  eines  alten  Ofens  (Ofensau). 
Nicht  uninteressant  ist,  was  Gerhard  bezüg- 
lich des  bekannten  Pallas- Eisens  sagt:  „VV’a-s  den 
ungeheuren  Klumpen  gediegenen  Eisens  betrifft, 
den  Herr  Prof.  Pallas  am  Jenissei  in  der  Krasno- 
jarskischen  Gegend  gefunden  hat,  so  zeigen 
dessen  Gestalt  und  die  in  selbigem  betimllichen 
Schörl-Kristalle,  auch  hin  und  wieder  darin 
befindliche  Schlackenrinde,  ganz  deutlich,  daü 
selbiges  eine  Ausgeburt  des  Feuers  sei.  Nun 
will  ich  gern  zugeben,  daß  diese  Masse  zu  groß 
sei,  als  daß  sie  in  den  kleinen  Tartarischen 
Oefen  ausgeschmolzen  sein  könnte.  F)s  kann  auch 
wohl  sein,  daß  sich,  wie  Herr  Pallas  versichert, 
in  den  dortigen  Gebirgen  keine  vulkanischen 
Ucberbleibsel  vorfinden  lassen ; allein  nach  dem 
angeführten  Bericht  des  Obersteigers  Mettig 
streicht  auf  eben  diesem  Berge,  wo  dieser 
Klumpen  Eisen  gefunden  worden,  ein  ziemlich 
mächtiger  F^isengang  mit  derben  F>zen  zutage 
aus,  und  es  ist  also  wohl  möglich,  daß  durch 
die  bemerkten  vorgewesenen  VV’aldbrände  au' 
diesem  Erze  das  Eisen,  wie  in  einem  Zerrenn- 

herde,  ausgeschmolzen  wurde Da  indc' 

bekannt  ist,  daß  <las  Zink  die  Fhgenschaft  hat. 
das  Eisen  in  ineta!lischer  Gestalt  niederzuschlagen, 
so  ist  es  wohl  möglich,  daß  das  wirkliche,  natür- 
liche Flisen  auf  diese  Art  anstelle.“ 

Das  Eisen  von  Krasnojarsk  (auch  Pallas- 
Eisen  genannt)  ist  bekanntlich  eine  der  inter- 
essantesten Meteoritoninassen.  Pallas  hatte  sie  auf 
seinen  Reisen  in  Sibirien  17  72  gefunden,  doch 
war  .sie  schon  1749  entdeckt  worden.  Di*' 
Tartaron  betrachteten  diese  Masse  als  ein  vom 
Himmel  gefallenes  Heiligtum.  Ursjirünglich  woir 
der  Block  fast  700  kg.  Die  Hauptmenge  (519  kgt 
wird  in  St.  Petersburg  aufliewahrt.  Das  Eisen 
von  W’olfscgg,  welches  von  einem  Arbeiter  beim 
Zerspalten  eines  Blockes  fester  Braunkohle  von 
tertiärem  .Vlter  aus  VV’olfsegg  bei  Schwahensladt 
in  Oberösterrcich  gefunden  und  das  von  (Jurlt 
und  Daiibrec  für  ein  aus  der  Tcrtiärzcit  stam- 
mendes Meteoreiseu  gehalten  wurde,  ist  dagegen 
nach  späteren  Untersuchungen  von  Dr.  Aristides 
Brezina  als  Kuustjirodukt  zu  deuten,  wenn  es 
auch  mit  den  vorgeschichtlichen  Eisenluppcn  oder 
, Schmiedestücken  keinerlei  Aehnlichkeit  zeigt. 
[„Chemiker-Zeitung“  1 907, 27.  November,  S.  1 ISl 
bis  1182.] 


II.  Mangan-,  Nickel-,  Chrom-  und  Wolframerze. 


.flauganer/.e  in  Ungarn. 

Dr.  Hugo  Drucker  hat  bei  Ledecz-Kovny 
im  Trenesener  Komitat  reichhaltige  Manganerz- 
Inger  aufgedeckt.  Dieselben  erstrecken  sich  in 
einer  Ausdehnung  von  2 km  und  besitzen  einen 
Gehalt  von  25  bis  32  o/o  Mangan.  [„Oester- 
reichisch-Ungarische  Montan-  und  Metall-lndustrie- 
Zeitung“  1907,  27.  Oktober,  S.  3.j 


Jo  ho:  Manganspat  von  Castell  Lastua  in 


Dalmatien: 

Ltrhl«*  Horte 

I>unk]e  Horte 

Manganoxyciul  . . 

.35,16  7* 

32,37  7* 

FbBono.vrdul  , . . 

1,22  . 

1.26  , 

Kalk 

18,98  , 

13,94  . 

Magiicaia  .... 

1.16  „ 

0.90  , 

KohlciiHSure  . . . 

38,13  , 

32,83  . 

ln  Säure  unlüelich 

4,52  „ 

18,54  , 

[„Zeitschr.  d.  Geol.  Reichsanstalt“  1907  S.  421.] 
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Hangranerze  in  Spanien. 

Dr.  Joh.  Ahlburg:  Manganerze  in  Spanien. 
[„Zeitschrift  für  praktische  Geologie“  15)07 
Heft  6/7  S.  200.] 

Amerikanische  Manganerzproduktion  ISlOß. 
|„The  Iron  Age“  1907,  28.  Novbr.,  S.  ir)42.| 

Manganerze. 

[„Bulletin  of  the  Imperial  Institute“  1907,  Vol.  V, 
Nr.  3 S.  273  — 293.] 


Briketts. 

Eisenerzbrikeitierung  nach  dem  System  Grön- 
dal  bei  den  Alquife-Gruben  in  Granada.  [„Re- 
vista  minera“  1907,  8.  Oktober,  S.  475  — 476; 
16.  Oktober,  S.  491  — 493.] 

Heber  Erzbrikettieren.  [„Revue  universelle 
des  Mines,  de  la  Metallurgie“  Sept.-Heft  S.  308.] 
Anreicherung  von  Magneteisenerzen  der  Gruben 
von  Lyon  Mountain,  N.  Y.  [„Elektrochemical 
and  Metallurg.  Industry“  1907  Nov.-Heft  S.  473.] 


G.  Werksanlagen. 

o 

I.  Beschreibung  einzelner  Werke. 


J.  B.  Van  Brussel.  Die  Kruppschen  Werke. 
[„The  Iron  Trade  Rcv.  1907,  3.0kt.,S.  535-544.] 
Concordiahütte  vormals  Gebr.  Lo.ssen,  A.-G. 
zu  Bendorf.  [„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure“  1907,  28.  September,  S.  1563.] 

Das  Rasselsteiner  Eisenwerk.  [„Zeitschrift 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure“  1907,  28.  Sep- 
tember, S.  1563  — 1564.] 

Dr.  Paul:  Die  Skodawerke  ln  Pilsen.  [„Zeit- 
schrift des  Ocsterreichlschen  Ingenieur-  und  Archi- 
tekten-Vereins“  1 907, 20.  September,  S.  665-670.] 


Das  Eisenwerk  Di6.sgyör  (Ungarn).  [„The 
Engineer“  1907,  20.  September,  S.  280  — 284.] 

Die  Elsen-  und  Stahlwerke  in  Rcsicza  und 
Anina,  Ungarn.  [„The  Engineer“  1907,  15.  No- 
vember, S.  499  — 501.] 

Das  Eisenwerk  in  Savona.  [„Ra.ssegna  mine- 
raria“  1907,  21.  Oktober,  S.  177 — 179.] 

Die  Fundamentierung  für  die  neuen  Stahl- 
werke in  Gary,  Ind.  [„The  Engineering  Record“ 
1907,  2.  November,  S 474  — 476.] 


II.  Material transport. 


Erzverladevorrichtung  in  South  Bethlehem  Pa. 
[„IronAge“  1907,  14. November, S.  137 1 — 1 375.] 
Eine  große  Kohlenverladeeinrichtung  in  Su- 
jH'rior,  Wisconsin,  ist  abgebildet  und  beschrieben. 
[„The  Engineering  Record“  1907, 30.Nov.,S.  604.] 
Georg  V.  Hanffstengel:  Neuere  Wagen- 
kipper. [„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure“  1907,  28.  September,  S.  1525-1536.] 
Drahtseilbalm  zum  Kohlentransport,  ausge- 
fülirt  von  der  Finna  R.  White  & Sons  in  Widnes. 
[„Engineering“  1907,  25.  Oktober,  S.  552  — 554.] 
Elektrische  Krane  und  Transportvorrichtung 
von  der  Firma  Kolben  & Co.  in  Prag.  [„The 
Engineer“  1907,  18.  Oktober,  S.  398  — 399.] 


Elektrischer  Kran  der  General  Pneumatic 
Tool  (.'omjiany.  [„The  Iron  Age“  1907,  1 7.  Okt., 
S.  1068—1071.] 

Neue  elektrische  Laufkrane.  [„The  Iron  and 
Coal  Trade  Review“  1907,  22.  November,  S.  1943 
bis  1944.1 

Charles  R.  Benjamin;  Hebemagnete. 
[„Cassiers  Magazine“  1907  Oktoberheft  .S.  544 
ins  553.] 

Neue  Hebemagnete.  [„The  Iron  Trade 
Review*  1907,  10.  Oktol)er,  S.  596 — 597;  „The 
Iron  and  Coal  Trades  Review“  1907,  25.  Ok- 
tober, S.  1566.] 


III.  Allgemeines  über  Werkseinrichtungen. 


Eberle:  Einfluß  des  Kesselsteines  auf  die 
Warmeausnutzung  im  Dampfkessel.  [„Zeitschrift 
fiir  Dampfkessel  und  Maschinenbetrieb“  1907, 
25.  September,  S.  397  — 402.] 

Neuere  Mitteilungen  über  die  Sturtevant- 
Dampfturbine.  [„Iron  Age“  1907,  31.  Oktober, 
S.  1228  — 1230.  J 


W.  Carell:  Verl)rennung.skraftmaschinen  im 
Wettbewerb  mit  andern  Arbeitsbetriebsmaschinen. 
[„Die  Gasmotorentechnik“  1907  Novemberheft 
S.  113  — 115.] 

Englische  Arbeiterwohnhäuser  und  Garten- 
städte. [„Schweizerische  Bauzeitung“  1907, 
30.  November,  S.  275 — 280.] 
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H.  Roheisenerzeugung. 

— o 


H.  Cole  Estep:  Der  Irondale-Holzkohlen- 
hochofen  Seattle,  Wash.  [„The  Iron  Trade  Re- 
view“ 1907,  19.  September,  S.  463 — 466.] 

Holzkohlenhochofenanlage  mit  Gewinnung  der 
Nebenprodukte  zu  Marquette,  Mich.  [„The  En- 
gineering Record“  1907,  12.  Oktober,  S.  410 
bis  411.] 

Horace  Allen:  Hochofenbetrieb.  (Die  Aus- 
nutzung der  Gichtgase.)  [„The  Iron  Trade  Re- 
view“ 1907,  10.  Oktober,  S.  588  — 590.] 

John  J.  Porter:  Zink  im  Hochofen.  [„The 
Iron  Age“  1907,  24.  Oktober,  S.  1144—1145.] 

Gasgeblasemaschinen.  [„Engineering“  1907, 
25.  Oktober,  S.  556  — 557.] 


Remo  Catani  berichtet  über  einen  Roh- 
eisendurchbruch bei  einem  Hochofen  der  Societ  ft 
Elba  in  Porteferraio.  [„Rassegna  Mineraria“ 
1907,  1.  Dezember,  S.  241 — 244.] 

Das  Thyssen- Ventil  für  schnellaufende  Gc- 
blascma.schinen  ist  abgebildet  und  beschrieben. 
[„The  Iron  and  Coal  Trades  Review’“  1907, 
22.  November,  S.  1949.] 

K.  Rummel:  Turbogebläse,  Bauart  Brown- 
Boveri-Rateau,  von  750  P.  S.  [„Zeitschrift  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure“  1907,  23.  No- 
vember, S.  1845 — 1852.] 

M.  Wolf:  Gichtga-sreinigung  nach  System 
Zschocke.  [„Le  Genie  Civil“  1907,  16.  November. 
S.  33  — 37.] 


I.  Gießereiwesen. 


— o — 

I.  Neuere  Gießereianlagen. 


H.  Cole  Estep:  Gießerei  der  Olyrapic  Foun- 
dry  Company  in  Seattle,  Wa.sh.  [„The  Foundry 
Trade  Journal“  1907  Oktoberheft  S.  57  — 60.] 


Eisengießerei  der  allgemeinen  schw'edisch« 
Elektrizitats  - Aktiengesellschaft  in  Vesterftj. 
[„Skandinavis  Gjuteritidning“  1907  November- 
heft S.  38  — 42.] 


II.  Schmelzen. 


Gießereiroheisen. 

Max  Orthey  behandelt  die  Frage:  Warum 
sollen  die  Eisengießereien  ihre  Rohmaterialien  und 
Fertigprodukte  chemisch  untersuchen?  [„Gießerei- 
Zeitung“  1907,  15.  November,  S.  673  — 676, 

1.  Dezember,  S.  70.5  — 709.] 

Henry  M.  Lane:  Eine  volumetrische  Studie 
über  Gußeisen.  [„Proceedings  of  the  American 
Society  of  Mechanical  Engineers“  1907  Nr.  5 
Vol.  29  S.  467  — 475.] 

Kupolöfen. 

W.  .T.  Keep:  Der  Gießereikupolofen  und 
die  Eisengattiening.  [„The  .American  Society  of 
Mechanical  Engineers“  1907,  Nov.-Heft  S.  367.] 
Bradlcy  Staughton:  Kupolofenschmelzen. 
[„The  Foundry“  1907  Oktoberheft  S.  51 — 56.] 
Kupoloten-Beschickungs-Vorrichtung.  [ „The 
Iron  Trade  Review“  1907,  7.  November,  S.  756.] 


,T.  H.  Zemek:  Die  pyrometrischen  Effeki- 
bestimmungen  bei  festen,  flüssigen  und 
förmigen  Brennstoflen  und  die  DimensionieruD- 
gen  gießereiteclmischer  Feuerungseinrichtunges. 
[„Gießerei-Zeitung“  1907,  15.  November,  S.  6Sr 
bis  691.] 

J.  H.  Zemek:  Feuerungseinrichtungen  ftr 
Trockenkammern.  [„Zeitschrift  für  Dampfkes^l 
und  Maschinenbetrieb“  1907,  9.  Oktober,  S. 
bis  426.] 

C.  Michenfelder:  Moderne  Gießwagen  unJ 
Gießkrane  für  Stahlwerke.  [„Dinglers  Poly- 
technisches Journal“  1907,  19.  Oktober,  S.  663 
bis  666;  26.  Oktober,  S.  679 — 683.] 

Sandstrahlgebläse  in  der  Gußputzerei.  [„Deut- 
sche Metallindustrie-Zeitung“  1907  Nr.  25S.  770.J 
W.  Iluntzschel-Clairmont:  Anwendung 
der  Preßluft  im  Gießereibetriebe.  [„Eisen-Zeitung* 
1907,  21.  September,  S.  686  — 688.] 


:U 
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Erzeugutiff  des  schmiedbaren  Eisens. 


III.  Formerei. 


.Toseph  F.  Hart  beschreibt  das  Einformen 
einer  Schiffsschraube  in  Lehm.  | ,.\merican  Ma- 
chinist“  11107,  9.  November,  S.  580  — 582. | 
Betrachtung:t*n  über  das  Pressen  des  Sandes 
bei  Herstellung  von  Formen  für  Gießereien, 
r.Kigasche  Industrie-Zeitung“  1907,  15.  Sep- 
tember, S.  215  — 217.] 

Ale.xander  E.  Outerbridge:  Formsand. 

[„Proceedings  of  the  .\merican  Society  of  Me- 
ciianical  Engineers“  1907  Oktoberheft  S.  181,] 
Formsand  in  den  Vereinigten  Staaten,  |.,The 
Iron  Trade  R(niew“  1907,  7.  November,  S.  746, | 

.Vasrhinenformen. 

H,  Mamy;  Das  ma.schinelle  Formen  von 
Badewannen  nach  dem  System  P.  Dupont.  [„I>e 
Genie  Civil“  1907,  2.  November,  S.  1 — 3. 

Feber  Maschinenformerei.  [„American  Ma- 
chinist“  1907,  23.  November,  S.  667  — 671,] 

E.  H.  Mumford:  Ueber  Formmaschinen. 

I „Procee.dings  of  the  .\merican  Society  of  Me- 
chanical  Engineers“  1907  Vol.  29  Nr.  5 S.  509.] 
Neue  amerikanische  Zahnraderformmaschinen. 
[„American  Machinist“  1907,  28.  September, 
S.  367-371.] 

IV.  Gießerei 

A.  \V.  Mayer:  Gießereihilngebahn.  [„Tlie 
Foundry“  1907  Oktoberheft  S.  64 — 67.] 

Ein  praktisches  Gießereisieb  ist  abgebildet 
und  besclirieben.  | „Skandinavis  Gjuteritidning“ 
1907  Novemberheft  S.  50. j 

Verbesserte  Sandgcbläse-Düse.  [„.American 
Machinist“  1907,  30.  November,  S.  7 79,] 

Das  Putzen  von  Guß  im  Säurebad.  [„Eisen- 
Zeitung“  1907,  2.  November,  S.  793  — 794.] 


Neue  Formmaschine.  [„.American  Machinist“ 
1907,  12.  Oktober,  S.  443  E.] 

Zahnradformmaschine,  System  Georg  Mesta. 
[„Uhlands  Wochenschrift  für  Industrie  und 
Technik“,  .Abteilung  Technische  Rundschau,  1907 
Nr.  11  S.  81  — 82.] 

Kernmacherei. 

Diamant-Kernmaschine.  [„The  Foundry  Trade 
Journal“  1907  Oktoberheft  S,  480.] 

Leinöl  in  der  Kernmacherei.  [„Eisen-Zeitung“ 
1907,  21.  September,  S.  688.] 

Kernformmaschinen.  [„Gießerei  - Zeitung“, 

1.  Dezember,  S.  709 — 714.) 

.Modelle. 

Aus  der  Praxis  der  Modelltischlerei,  1.  Die 
Modellhölzer  und  ihre  Eigenschaften.  [„Eisen- 
Zeitung“  1907,  23,  November,  S.  847 — 848.] 
Ueber  Modell- Lack,  [j,  Eisen-Zeitung“  1907, 

2.  November,  S.  7 94.] 

Trockenöfen. 

Kernt  rocken -Ofen  der  S.  Obermayer  (’om- 
pany.  [„The  Iron  Age“  1907,  21.  November, 
S.  1*465,1 

Einrichtungen. 

Allgemeines. 

.A.  K.  Bellamy:  .Aus  der  Gießerei  - Praxis. 
(„The  Iron  and  (’oal  Trades  Review“  1907, 
22.  November,  S.  1953 — 1955.] 

Bradloy  Stoughton:  Schmiedbarer  Guß. 
[„The  School  of  Mines  Quarterly“  1907  No- 
vemberheft S.  54 — 62.) 

Ueber  Inoxydation  des  Gußeisens.  [„Eisen- 
Zeitung“  1907,  9.  November,  S 811  — 812.] 


K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

— o • 

I.  Schweißeisen. 


.I.G.  Danks.  .Mechani.sches  Puddeln.  [„Tlie 
Iron  Age“  1907.  17.  Oktober,  S.  1082—1083.) 

Der  Lash- l’rozeß.  [„Electrochemical  and 

Metalliirgical  Industrv“  1907  Novemberheft 
S.  455  — 456.) 

Elektrische  Eisendarstellung. 
Hcronlt-V’erfahren.  [„Electrochemical  and 

Metalliirgical  Industry“  1907  .Inliheft  S.  272  ] 

LII.  ti 


.lohn  B,  C.  Kershaw':  Herstellung  von 

Eisen  und  Stahl  auf  elektrischem  Wege.  [„The 
Engineering  Magazine“  1907  Novemberheft  S.  262 
bis  268.] 

.Albert  E.  Greene  und  Frank  S,  Alac 
Gregor:  Die  elektrothermische  Reduktion  der 
Eisenerze.  |„  Electrochemical  aml  Meiallurgical 
Indu.stry“  1907  Septemberheft  S.  367 — 371.] 
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Elektrische  IndahtlonsSfen. 

V.  Engelhardt:  Elektrische  Induktionsöfen 
und  ihre  Anwendung  in  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie. Die  bisher  zur  technischen  Verwen- 


dung gelangten  Induktionsöfen  sind  Wechselstrom - 
Transformatoren,  deren  sekundärer  Stromkreis 
aus  einer  einzigen,  kurzgeschlossenen  Windung- 
besteht. in  welcher  mit  derart  hohen  Stromdichten 


Abbildung  I bl«  4. 

Mögliche  KrhllzuDgsartcD  Im  Induktionaoren. 
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Abbildung  6. 
KJcllla  1900. 


Abbildung  7. 
Kjcllln  190&. 


Abbildung  8. 
HJorth  1903. 


Abbildung  9. 
Ferranll  18-s7. 


•Mtblldung  10. 
Frick  1904. 


Abbildung  14. 

Röchling.  Ilodrnbauter  190A. 


Abbildung  II. 
Sclini'ldrr.Creuzol  l'.K)3. 


Abbildung  lä. 
Oln  I9IM!. 


.Abbildung  13. 
Wallln  1904. 
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FVuerfote  XlchUcIter. 
Oeicbmolzcne  MrliUcIter. 
Lciler. 

PrlmUrtpulc. 

Magnetclfcn. 


FQr  die  Abbildungen  1 bl«  16 
gilt  voratehende  /.elchenerklSniDg. 


.Vbblldung  15. 


gearbeitet  wird,  daß  der  den  Sekund.ärkreis 
bildende  Leiter  im  Schmelzfluß  erhalten  Ideibt. 
Den  ersten  Vorschlag  dieser  Art  machte  Ziani 
de  Ferrantis  mit  seinem  aus  dem  ,T ah  re  1887 
stammenden  englischen  Patent  Nr.  700.  Die 
von  ihm  ins  Auge  gefaßten  Erhitzungsarten  waren: 

1.  Erhitzung  von  in  kaltem  Zustande  nicht 
leitenden  Körpern  in  leitenden  Rinnen  (.Abbild,  li, 

2.  Erliitzung  eines  Leiters  in  einer  Rinne 
aus  feuerfestem,  in  der  Kälte  nicht  leitendem 
Material  (Abbildung  2). 
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3.  Erhitzung  eines  in  die  Rinne  eingebrachten 
Nichtleiters  durch  einen  Kern  aus  leitendem 
Material  (Abbildung  3), 

4.  Erhitzung  von  abwechselnden  Schichten 
von  Leitern  und  Nichtleitern  in  der  Schmelz- 
rinne (Abbildung  4). 

Durch  das  Patent  Ferrantis  waren  die 
verschiedenen  Ausfiihrungsformen  einer  Induk- 
tionscrhitzuug  festgelegt  und  handelte  es  sich 
spater  nur  noch  um  die  konstruktive  Durch- 


.VbblldunfT  18. 


bildung  der  Ofenformen.  Gegen  Ende  der  80er 
Jahre  des  vergangenen  Jahrhunderts  machte 
Dewey  den  Vorschlag,  Radreifen  durch  Induk- 
tion zu  erhitzen  und  aiiszudehnen.  Es  folgte 
dann  1890  Colby  mit  einem  amerikanischen 
Patent  auf  einen  Induktionsofen,  und  1899  baute 
derSchwe.de  Kjellin  einen  elektrischen  Stahl- 
ofen in  Gysinge.  Alle  diese  Oefen  beziehen 
sich  auf  den  unter  2.  genannten  Fall. 

Die  wichtigsten  Typen  von  Induktionsöfen 
lassen  sich  einteilen  in  reine  Induktions- 
öfen, bei  denen  das  Schmelzgut  im  ganzen 
Sekundärkreis  nur  durch  Induktion  erwärmt  wird, 
und  in  kombinierte  Oefen,  bei  denen  ent- 
weder auch  direkte  Widerstandserhitzung  mit 
verwendet  wird  oder  der  sekundäre  Stromkreis 
nur  zum  Teil  aus  einem  flüssigen  Leiter  besteht. 
Die  Schlacke  wirkt  dal»ei  in  der  Wärme  als 
Leiter  zweiter  Klasse.  Metall  und  Schlacke, 
diese  beiden  Leiter,  können  nun  elektrisch  ent- 
weder parallel  oder  in  Serien  geschaltet  sein. 


Abbililunr  19. 

EIcktrUeh  aDgcIricbene  KIppTorrlchlung  de»  T.M)  KW.-Ofen* 
Id  VölkllDgen. 


Abbildung  20. 

EIcktrUob  anjelrlebeno  KIppTorrlchlUDK  d«  330  KW.-Ofen» 
in  Uurtn«llen. 


Abbildong  21. 

ElrkliikCh  angrirI«b«De  KIppvurrlcIituD; 
de>  213  KW..Of«uf  Id  Araya  (Spanico). 


.Vbbililun^  22. 
Ilydraulliicb  unceiriebcnc 
KippTorricblung. 
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I.  Reine  Induktionsöfen. 

A. 

Metall  und  Schlacke  sind  iin  sekundären 
Stromkreis  parallel  geschaltet.  Die  Schmelz- 
rinne ist  hier  horizontal  angeordnet  und  enthält 
zwei  Schichten  sich  nicht  mischender  Leiter: 
a)  Der  flüssige  Leiter  in  der  Schmelzrinne 
hat  überall  den  gleichen  Querschnitt;  es  wird 
gleichmäßige  Temperatur  in  alien  Teilen  der 
Schmelzrinne  angestrebt. 

a)  Die  Primarsinile  ist  röhrenförmig.  Hierher 
gehören : 

1.  Der  Ofen  von  Colby  (Abbildung  5). 
Primärsi»ule  und  Schmelzrinne  sind  konzentrisch. 


Verblltnlii  zwUchen  Perlodenzahl  und  RInaztz  bM 
Tcrzchtedeiien  Uefen. 

Erstere  umschließt  die  letztere.  Das  Magnet- 
eisen bildet  ein  Doppeljoch;  der  Ofen  ist  ein 
Manteltransformator  mit  Röhrenwicklung. 

2.  .\lter  Ofen  von  Kjellin  (Abbildung  6). 
Primärspule  und  Schmelzrinne  sind  konzentrisch. 
Erster«!  wird  von  letzterer  umschlossen.  Das 
Magneteisen  bildet  ein  einfaches  .Tocli ; der  Ofen 
ist  ein  Kerntransformator  mit  Köhrenwicklung. 

3.  Neuer  Ofen  von  Kjellin  (Abbild.  7). 
Anordnung  wie  unter  2.;  «las  ^lagneteisen  bildet 
ein  Doi)peljoch. 

4.  Ofen  von  Hjorth  «Abbild.  8).  Primär- 
spule  und  Schmelzrinnc  sind  c.xzentrisch ; das 
Magneteisen  bildet  ein  einfaches  Joch.  Nur 
der  von  der  Primärsjmle  umschlossene  Kern  ist 
fest,  der  Rest  des  Magneteisens  kann  abwechselnd 
rechts  und  links  angeschlossen  werden,  um  mit 
dem  gleichen  Transformator  abwechselnd  auf 
zwei  verschiedene  Schnielzrinnen  arbeiten  zu 
können. 


ß)  Die  Primärspule  ist  scheibenförmig,  der 
Ofen  entspricht  einem  Transformator  mit  Scheiben- 
wicklung. 

5.  Ofen  von  Ferranti  (Abbildung  9). 
Die  flachen  Primärspulen  sind  ober-  und  unter- 
haib  der  Schmelzrinne  angeordnet;  das  Magnet- 
eisen bildet  ein  Doppeljoch, 

6.  Ofen  von  Frick  (Abbildung  10).  Die 
flache  Primärspule  ist  ober-  und  unterhalb  der 
Schmelzrinne  angeordnet.  Das  Magneteisen  bildet 
ein  einfaches  Joch. 

b)  Der  flüssige  Leiter  in  der  Schmelzrinne 
hat  an  verschiedenen  Stellen  verschiedenen  Quer- 
schnitt. Als  Zweck  dieser  .\nordnung  wird  die 
bessere  Durchmischung  des  Leiters  bezeichnet. 

7.  Ofen  von  Schneider  (Abbildung  11). 
Primärspule  exzentrisch  zur  eigenartig  geformten 
Schmelzrinne;  das  Magneteisen  bildet  ein  ein- 
faches Joch. 

8.  Ofen  von  Gin  (Abbildung  12).  Schmelz- 
rinne besteht  aus  zwei  breiteren,  rechteckigen 
Arbeitsrinnen,  die  im  Boden  in  entgegengesetzter 
Richtung  vertieft  und  durch  zwei  geneigte 
geschlossene  Kanäle  verbunden  sind.  Priiiiär- 


Abbilduog  H. 

VerhlUtni«  zwUeben  LelztuDR^faktor  und  Ktozatz 
bei  elaeni  Ofen. 


sjmlc  und  Schmelzrinne  sind  konzentrisch. 
Erstere  von  letzterer  umschlossen.  Das  Magnet- 
eisen bildet  ein  Doppeljoch. 

B. 

Metall  und  Schlacke  sind  im  sekundären 
Stromkreis  in  Serie  geschaltet.  Die  Schmelzrinne 
ist  vertikal,  der  Strom  geht  in  gleicher  Stärke 
ilurch  Metall  und  Schlacke.  Ein  Teil  der 
Sclimelzrinue  ist  nur  mit  Metall,  der  Rest  nur 
mit  Schlacke  gefüllt. 

9.  Ofen  von  Wallin  (Abbildung  13). 
Schmelzraum  ist  eine  kreisförmige  vertikale 
Kinne  im  Mauerwerk.  Die  Beschickung  erfolgt 
durch  die  Schlackenschicht. 

II,  Kombinierte  Induktionsöfen, 

10.  Ofeu  von  Röchling-Rodenhauser 
(Abbildung  14j.  Der  sekundäre  Stromkreis  be- 
steht aus  zwei  Teilen,  einerseits  aus  zwei  in 


25.  Dozember  1907.  Kfzeu^ung  des  schmiedbaren  Eisens.  Stahl  und  Eisen.  1881 


sich  kurzgeschlossenen  Schmelzrinnen  mit  ge-  12.  Ofen  von  Hjorth  (Abbildung  16). 

meinschaftlichem  Arbeitsherd,  anderseits  aus  Der  sekundäre  Stromkreis  besteht  aus  einem 

leitenden,  unterteilten  Wicklungen,  durch  welche  Elektrodenbügel,  der  nur  in  die  Schlacke  ein- 
im  .Anschluß  an  leitende  Teile  im  Ofenfutter  taucht  und  mit  dieser  und  dem  Metallbad  die 


Abbildung  25  bl«  25. 

Anardniins  elnr«  rr..t«t<‘h<?nilen  Kjpllln-Ofeo». 


AbbllduDg  29. 

8vhaltuoK>»choroa  elnor  Klcktroatnblanlage 
mit  reinem  Kjellin-ofen. 


( HorhapimnuugtleUuog 
Weebtelslroni  ’ 

( Nieder«|)*unung»leilun( 


{ nauiii.alromlcKung 
Erreger  : 

1 XebenachluUluilung 


^ — Siroman/elger,  I.el«lang»aozelger,  0 = Spannungtanzelger,  D s:  Stromtranaformalor,  K = Simnniingatranaformulur, 

F =2  Sicherungen.  O o .\ulum.  Auaschalter,  II  x=  WrehxeUlrom-Oenerulor,  J = Krregormaaelilne,  K e=  Krreger-Ilnupliitrom- 
regulator,  I,  = Erreger-KcbenachluDregulalor.  M a Scblcifkuntakl,  N = l*rimar«pule,  O = Sekundarrinne, 


der  gemeinschaftliche  Arbeitsherd  durch  direkte 
Widcrstandserhitzuiig  geheizt  werden  k.ann. 

11.  Ofen  von  Hjorth  (.Abbildung  l.'>). 
Analog  der  älteren  Konstruktion  (vergl.  .Abbil- 
dung 8),  die  Schmelzrinne  ist  aber  an  einer 
Stelle  durch  eine  feuerfeste  Wand  uuterlirochen, 
M-elche  von  einer  nur  in  die  Sohlackenschicht  ein- 
tauchenden bügelförinigenKloktrodeüberbrücktist. 


sekundäre  Windung  schließt.  (Die  beiden  letzt- 
genannten Oefen  sind  also  Kombinationen  eines 
Induktionsofens  und  der  lleroultschen  Elek- 
trodenöfeu).  .Außerdem  gibt  es  noch  viele  andere 
Anordnungen,  auf  die  Verfasser  indessen  nicht 
näher  eingeht. 

Hei  guten  elektrischen  Schmelzöfen  sollen: 
1.  die  elektrischen  A'crliältnisse  möglichst  günstig. 
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der  Energieverbrauch  tunlichst  niedrig  sein,  2.  die 
Wärmeau.snutzung(also  der  thermische  NutzeÜekt) 
möglichst  hoch  sein,  3.  die  metallurgischen  Ope- 
rationen leicht  ausführbar  sein. 

Verfasser  zeigt  nun,  inwieweit  und  in 
welcher  Weise  diesen  Forderungen  nach  Tun- 
liclikeit  Rechnung  getragen  werden  kann.  Be- 
züglich der  Einzelheiten  muß  auf  die  Quelle 
verwiesen  worden.  Erwähnt  sei  nur,  daß  eine 
Gruppe  von  Erfindern  (Gin,  Schneider)  durch 
Querschnittsverringerung,  schräge  Kanäle  u.  dgl. 
eine  Bewegung  im  Schmelzbade  hervorbringen 
wollen,  doch  sind  solche  Vorkehrungen  recht 


die  parallelen  Kraftlinien  sich  abstoßen,  also 
Querdrücke  ausüben,  so  sucht  sich  die  Eisen- 
rinne  zu  erweitern.  Das  geschmolzene  Eisen 
steht  aber  unter  dem  Eindruck  der  Schwerkraft  g 
(vergl.  Abbild.  18)  und  dem  senkrecht  darauf 
nach  außen  gerichteten  Druck  der  Streukraft- 
linien P„  welcher  ebenso  wirken  muß,  wie  die 
Fliehkraft  bei  der  Rotation.  Beide  Kräfte  geben 
eine  Resultante,  auf  w'elche  sich  die  Oberfläche 
des  geschmolzenen  Eisens  senkrecht  einstellen 
muß.  Auf  diese  nach  außen  ansteigende  Schief- 
stellung der  Badoberfläche  ist  vielleicht  die  Er- 
scheinung zurückzuführen,  daß  man  eine  Art 
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Eoer^rvcrbriiuch  dtr  KJelllD-Oefen. 
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Ofrn.  BxrSchroit- 
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Kk*ktro0t«hianU^c  mit  fr«utrh<*ndriD  KJtdlln-OfiMi  für  ]7&  KW. 


überflüssig,  da  der  Induktionsofen  schon  von 
selbst  für  genügende  Bewegung  und  Durchmischung 
seines  Inhaltes  sorgt.  Zunächst  tritt  eine  Eigen- 
bewegung des  Bades  auf,  die  anscheinend  durch 
die  bei  Induktion.söfen  zu  beobachtende  Schief- 
stellung der  Badoberfläclie  bedingt  wird.  Das 
ringförmige  Schmelzbad  stellt  sich  ansteigend 
nach  außen  so  ein,  als  wenn  starke  Zentrifugal- 
kräfte wirksam  wären  (vergl.  Abbild.  17).  Diese 
Erscheinung  erklärt  sich  in  folgender  Weise: 
Außer  dem  im  Eisenkern  verlaufenden  primären 
und  sekundären  Flusse  und  welche  zu- 
sammen das  Feld  <I>  ergeben,  tritt  zwischen 
dem  primären  und  sekundären  Stromkreise  ein 
Streutiuß  <!>/  und  <1>/'  auf,  welcher  von  dem 
Siromverlauf  in  der  Schmelzrinne  herrührt  und 
nicht  unerheblich  ist.  <!>/  und  <!>/'  verlaufen 
wohl  etwas  in  der  Phase  gegeneinander  ver- 
schoben, aber  doch  einander  unterstützend.  Da 


rotierender  Bewegung  senkrecht  zur  Schmelz- 
rinnenachse und  nach  innen  gerichtet,  also  um- 
gekehrt wie  in  einem  Rauchring  beobachten  kann. 
Es  ist  da  vielleicht  die  Annahme  zulässig,  daß 
an  den  äußeren  höheren  Stellen  eine  raschere 
Abkühlung  des  Materials  eintritt,  welches  her- 
untersinkt und  dadurch  diese,  einer  Rotation 
ähnliche  Bewegung  hervorruft. 

Im  zweiten  Teil  seiner  umfangreichen  .\rbeit 
gibt  der  Verfasser  eine  Uebersicht  über  die  Ent- 
wicklung des  Kjellin-Ofens.  Die  großen  Oefen 
macht  man  kip]>bar.  Abbildung  19  zeigt  die 
Kippvorrichtung  des  7 50-KW.-0fens  in  Völk- 
lingen. In  Abbildung  20  ist  die  etwas  ab- 
w'cichende  Kippvorrichtung  des  320-KW.-Ofens 
in  Gurtnellen  gezeichnet.  Eine  dritte  .-Vus- 
führungsart  zeigt  .Abbildung  21,  den  Kjellin- 
Ofen  in  .\raya  (Spanien)  darsteliend.  .Abbiid.  22 
zeigt  zum  Schluß  eine  Kippvorrichtung  mit 
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hydraulischem  Autrieb.  Sowohl  die  feststehenden 
als  auch  die  kippbaren  Oefen  sind  mit  Stiegen 
und  Gelandern  versehenen  Plattformen  aus- 
gestattet. 

Sämtliche  bisher  genannten  Induktionsöfen 
sind  für  den  Betrieb  mit  einphasigem  Wechsel- 
strom eingerichtet.  Bei  dem  reinen  Kjellin- 
Ofen  geht  man  bei  größeren  Einheiten  mit  der 
Periodenzahl  herunter.  Die  Schaulinie  in  ,\bb.  23 


zeigt  die  bezüglichen  Verhältnisse  für  eine  An- 
zahl der  ausgefdhrten  Anlagen.  Da  bei  den  ein- 
zelnen Anlagen  auch  die  Art  des  Betriebes  und 
sonstige  örtliche  Verhältnisse  maßgebend  sind, 
so  gibt  die  Schaulinie  natürlich  nur  ein  durch- 
schnittliches Bild.  Eine  zweite  Schaulinie  in  Ab- 
bildung 24  zeigt  die  Verschlechterung  des  Lei- 
stungsfaktors bei  steigendem  Einsatz  an  einem 
und  demselben  Ofen,  und  ist  als  Beispiel  ein  Ofen 
tür  einen  Höchsteinsatz  von 
8,5  t gewählt.  Auch  diese 
Werte  .sind  nur  Durchschnitts- 
zahlen. Die  übrigen  Abbil- 
dungen sind  für  sich  verständ- 
lich. Ueber  die  bisher  ausge- 
filhrten  oder  im  Bau  befindlichen 
Größen  von  Induktionsöfen  nach 
den  beiden  vorstehend  beschrie- 
benen Anordnungen  (Kjellin 
u Röchling-Rodenhauser) 
gibt  nachstehende  Tabelle  .Aufschluß.  [Nach  einem 
freundlichst  eingesandten  Sonderabzug  aus:  „Elek- 
trotechnische Zeitschrift“  1907,  31.0kt.,  S.  1051 ; 
7.  .\ov.,  S.  1084;  14.  Nov.,  S.  1104;  21.  Nov., 
S.  1124.] 


AusgefQhrte  Oefon. 

(K  = Kjollin-Orim,  R = Röchling-Kodenbauser). 
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Das  neue  Martinstahl-  und  Walzwerk  der 
Bethlehem  Steel  Co.  |„The  Iron  Trade  Review“ 
1907,  7.  November,  S.  735  — 745. | 

Wills-Konverter  der  Delaware  & Lackawanna 
Steel  Company.  [„The  Iron  Age“  1907,  10.  Okt., 
S.  990  — 991.] 

Gösta  Drakenberg  berichtet  über  die  Her- 
stellung von  Stahlguß  und  Temperguß  in  Deutsch- 
land. [„Bibang  tili  Jernkontorets  Annaler“  1907, 
Heft  9 S.  487  — 508. J 

Ein  neuer  Stahlprozeß.  [„Elektrochcmical  and 
Motallurgical  Industry“  1907  Sept.-Heft  S.  344.] 


David  McLain:  Halbstablgüsse  (Semisteel). 
[„The  Iron  A ge“  1907,  10.  Oktober,  S.  991.] 
Vom  basischen  Martinofen.  (Nach  einer  älteren 
Arbeit  von  Achille  Besser.)  | „Centralblatt  für 
Hütten-  und  Walzwerke“  1907,  25.  November, 
S.  708  — 709.1 

Neue  Martinofenkonstruktion.  [„Iron  Age“ 
1007,  7.  November,  S.  1310—1311.] 

B.  ('.  Lauth:  Der  Duple.x  - Prozeß.  [„The 
Iron  .Age“  1907,  21 . November,  S.  1452  — 1454.] 
Eine  Verbesserung  am  Martinofen.  [„The 
Iron  Trade  Review“  1907,  14.  November,  S.  795.] 
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W.  M.  Carr:  Konverter  gej^en  kleine  Martin- 
öfen. l„The  Iron  Trade  Review^“  1907,  14.  Xo- 
vember,  S.  792  — 793.J 

Stahl  im  Daraitfkessclhau.  | „American  Ma- 
cliinist“  1907,  30.  November,  S.  7(33  — 764.| 

Herrn.  F.  Lichte  beschreibt  das  ümschalte- 
ventil,  Sj'stem  Paul  Esch.  [„Gießerei-Zeitung“ 
1907,  1.  Nov.,  S.  652  — 055;  15.  Nov.,  S.  692.] 

Uescbickungsrorrichtnng  für  Martinöfen. 

Fr.  Frölich  beschreibt  in  einer  größeren 
Arbeit,  die  den  Titel  „Maschinelle  Einrichtungen 
für  das  Eisenhütten  wesen“  führt,  eine  Reihe 
von  mechanischen  Reschickungsvorrich- 
tungen  für  Martinöfen.  Der  Inhalt  umfaßt 
folgende  .\bschnitte:  Einleituntr;  Einzelteile: 

Mulden,  Schaufeln,  Paketieren  des  Schrotts, 
Schwengel  (Ricgelkupplung,  Muffenkui>i)lung),  ge- 
meinsame Maschinenelemeute  (Schneckentriebe, 
elastische  Zwischenglieder,  lösbare  Kupplungen, 
Bremsscheiben,  Buffer),  Drehstrom-  oder  Gleich- 
strombetrieb; Beschick  wagen  : erster  Beschick- 
wagen in  Witkowitz,  Bauart  der  Akt.-Ges.  Lauch- 
hammer, Bauart  von  Gebr.  Schölten.  Bauart  der 
Benrather  Maschinenfabrik.  Bauart  der  Duisburger 
Maschinenbau-Akt.-Ges.  vorm.  Bechern  Keet- 
man.  Bauart  der  Dü.sseldorfer  Kranl)au-Gesell- 
schaft  Liebe-Harkort  m.  b.  H.,  hochgebaute  Bc- 
schickwagen,  Schwengelkopf  von  Kainskoj»;  Be- 
schickkrane: Be.schickkatzen  (Riemer,  Benrath, 
Stuckenholz ),  ältere  Beschickkrane  der  .\kt.- 
Ges.  Lauchhammer,  Einführung  der  Schwenk- 
bewegung (D.  R.  I*.  Xr.  100553|,  Schleifring- 
zylinder (Lauchhammer,  Tigler,  Benrath,  Liebe- 
Harkort,  Bechern  & Keetmani,  erster  Beschickkran 
mitSchwenkItewegung  der  .\kt.-Ges,  Lauchha:nmer, 


Beschickkran  von  Gebr,  Schölten,  Beschickkran 
der  Benrather  Ma.schinenfabrik  (federnde  Auf- 
hängung des  Schwengels),  Bcschickkran  der 
Duisburger  Maschinenbau-Akt.-Ges.  vorm.  Bechern 
& Keetman,  Beschickkran  der  Märkischen  Ma- 
schinenbauanstalt Ludwig  Stuckenhoiz,  Akt.-Ges., 
Beschickkran  für  geringe  Bauhöhe,  Bauart  der  Akt.- 
Ges.  Lauchhammer  (.Schwengelkasten  in  Eisen- 
konstruktionl,  Beschickkatzen  für  geringe  Bau- 
höhe, Bauart  Stuckenhoiz  (.Schraubspindel  als 
Hubeinrichtung),  Beschickkr-an  der  Düsseldorfer 
Kranbau-Gesellschaft  Liebe-Harkort  m.  b.  H.,  Be- 
schickkran mit  Wijipbewegung  des  Schwengels 
von  Gebr.  Schölten,  neuerer  Beschickkran  der 
.■\kt.-Ges.  Lauchhammer  mit  Wij»p-  und  Hub- 
bewegung, Einführung  der  schrägen  Schwenk- 
achse  |D.  H.  P.  Xr.  17011’)  (.\usführung  der 
Düsseldorfer  Kranbau-Gesellschaft  Liebe-Harkort 
m.  b.  11.,  .Ausführungen  der  Märkischen  Ma- 
schinenbauanstalt Ludwig  Stuckenhoiz,  Akt.-Ges., 
neuer  Vorschlag  von  Gebr.  Schölten;  Hilfskatzen; 
Einrichtungen  für  das  Zubringen  der  Mulden : 
Mulden- Zubringerkr.ane  (Bechern  & Keetraan, 
.Stuckenhoiz I,  (iehänge  (Benrath i,  Auslegerlauf- 
kraii  (Benrath),  Elektro  - Hängebahn  (Stucken- 
hoiz). [Nach  einem  vom  Verfasser  freundlich.st 
übersandten  Souderabzug  aus  der  „Zeitschrift  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure“  1906  07.) 

Fr.  Frölich:  Gieß  wagen  und  Gießkrane 

für  Stahlwerke.  [„Zeitschrift  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure“  1907,  2.  November,  S.  1 727 
bis  1736;  16.  November,  S.  1815—1819.] 

C.  .Michenfeldor:  Gießkrane.  [.Dinglers 
Polytechnisches  Journal“  1907,  2.  November, 
S.  '696  — 699.] 


L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens. 



I.  Walzwerke, 


Walzprozeß. 

Wilhelm  Hort  l)erichtete  in  der  Sitzung 
der  .Abteilung  für  angewandte  ,M.athe(uatik  und 
Phj'sik  der  diesjährigen  Versammlung  der  Deut- 
schen Naturforscher  und  Aerzte  zu  Dresden  über 
den  gegenwärtigen  Stand  unserer  Kenntnis  der 
Formänderungs Vorgänge  bei  plastischen 
Körpern. 

Ibbertson  unterscheidet  u.aeh  dem  Grade 
der  Plastizität:  1.  Gase,  2.  Mobile  Flüssigkeiten 
(Wasser),  3.  Viskose  Flüssigkeiten  (Glyzerin 
und  Gel),  4,  l’ltraviskose  Flüssigkeiten  (Fette). 
5. Plastische  Körj>cr  (W.achs.  Ton.  .Met.allein  glü- 
hendem Zustande),  6.  lluktile  Körper  (.Metalle  in 


kalten)  Zustande)  und  7.  Spröde  Körper  (,(ilas;. 
Verfasser  bespricht  nur  die  Grujtpen  5 und  (>. 
Fortnänderungen  plastischer  Körper  spielen  in 
der  Technik  eine  wichtige  Rolle.  .Alle  .Arbeits- 
vorgänge, die  zur  Erzeugung  von  Gebrauchs- 
gegenständen benutzt  w'erden,  beruhen  .auf  der 
Eigenschaft  der  Plastizität  der  verwendeten  Ma- 
terialien. Hierher  gehören  das  Walzen.  .Schmieden, 
Pressen,  Ziehen,  Treiben,  Stanzen,  Lochen,  .Ab- 
.schei'eu,  Di'ehen,  Bohren,  Hobeln  usw.  D.aher  ist 
die  wissenschaftliche  Erforschung  dieser  Vorgänge 
von  großer  Bedeutung  für  die  Technik.  .Auf 
die  Untersuchung  duktiler  Körper  bezogen  sich 
zunächst  die  .Arbeiten  von  Tr  cs  ca  aus  dem 
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Jahre  1865  und  von  Kick,  1877  bis  1885, 
welch  letztere  dahin  zielten,  den  Arbeitsbedarf 
für  die  Fonnilnderung  duktiier  und  ]dastischer 
Körper  zu  ermitteln.  Diese  .\ufg'nbe  ist  um  so 
wichtiger,  als  ihre  Beantwortung  für  die  Be- 
urteilung der  Wirtschaftlichkeit  einer  Fabri- 
kation unerlüßlich  ist.  Kick  faßte  die  Ergeb- 
nisse seiner  Versuche  in  folgende  zwei  Satze 
zusammen: 

1.  Die  .\rbeitsgrößen , welche  zu  ähnlicher 
Formänderung  ähnlicher  Körper  erforderlich 
sind,  verhalten  sich  wie  die  Volumina  der 
Körper. 

2.  Die  entsitrecheuden  Kräfte  verhalten  sich 
wie  die  Oberliäc.Iien. 

Verfasser  bespricht  sodann  die  mathematische 
Theorie  plastischer  Formänderungsvorgänge  auf 
Uriind  der  Arbeiten  von  Do  Saint  - Veiiant 
aus  dem  Jahre  1870,  der  an  die  c.xiterimentellen 
Untersuchungen  Trescas  anknü])ft,  durch  welche 
Imreits  folgende  zwei  Sätze  bewiesen  sind: 

1.  Bei  plastischen  Körpern  ist  die  in  einem 
Fläclienelement  auf  die  Flächeneinheit  ent- 
fallende maximale  Schub-  und  Tangential- 
kraft gleich  einer  für  das  Material  charakte- 
ristischen Konstanten  K,  die  Saint-Venant 
als  Blaslizitätsmodul  bezeichnet. 

2.  Die  Richtung  der  maximalen  Tangential- 
kraft fällt  mit  der  Richtung  der  maximalen 
relativen  Gleitgeschwindigkeit  zusammen. 

Im  weiteren  Verlaufe  seines  Vortrages  wendet 
sich  Hort  den  Hartmannschen  Fließtiguren,  den 
Ijüdersschen  Figuren  und  Spannungsverteilungs- 
linien von  Airy  und  Maxwell  zu.  Reytö  hat 
aus  ihnen  die  Richtigkeit  der  Trescaschen  .An- 
.schauungen  aufs  neue  bestätigt.  Wichtiger  als 
die  .Ausflußversuche  Kicks  mit  plastischen  Kör- 
l»ern  (Ton)  ist  der  W a 1 z p r o z e ß glühender 
Metalle,  besonders  des  Eisens.  Die  erste 
theoretische  Arbeit  hat  Fink  in  der  , Zeitschrift 
für  das  Berg-,  Hütten-  und  Salinenwesen“  ini 
Jahre  1874  verötVentlicht.  Sie  zeigt,  wie  unter 
gewissen  .Annahmen  das  zum  Walzen  erforder- 
liche Drehmoment  berechnet  werden  kann,  wenn 
die  Reibung  des  Materials  an  den  AValzober- 
ilächen,  sowie  der  Plastizitätsmodul  bekannt  sind. 
.Aber  eben  diese  Größen  entziehen  sich  ohne 
experimentelle  Bestimmung  unserer  Kenntnis.  .Auf 
die  Lagenveränderung  der  kleinsten  Teile  geht 
die  Arbeit  nicht  ein.  Zur  .Aufkbärung  dieser 
Fragen  setzte  .Anfang  der  80  er  .fahre  der  Verein 
deutscher  Eisenhüttenlcute  eine  Kommission  ein, 
welche  durch  Versuche  feststellen  sollte: 

1.  den  beim  Walzen  erforderlichen  Arbeits- 
verbrauch ; 

2.  den  Druck  der  Walzen  auf  das  Material,  und 

3.  die  Verschiebung  der  einzelnen  Partikel 
beim  Walzen. 

Ueber  das  Ergebnis  der  Versuche  wurde  im 
ersten  Band  dieser  Zeitschrift  berichtet. 


Trotz  der  sorgfältigen  .Arbeit  der  Kommission 
blieb  noch  manches  zur  Klarstellung  des  ge- 
samten Walzprozesses  übrig,  wenn  man  an  dem 
wünschenswerten  Ziele  festhält:  Vorausberech- 
nung der  Kraft-  und  .Arbeitsverhältnisse  sowie 
der  Material-Beanspruchungen  und  - Verzerrungen, 
wenn  die  Walzmaschine,  das  Material  und  die 
anfängliche  Walztemi»eratur  gegeben  sind.  Wei- 
tere .Arbeiten  rühren  von  Blaß  (.Stahl  und 
Eisen“  1882  S.  283)  und  Hollenberg  (1 883)  her. 

„Merkwürdigerweise“,  so  schloß  der  Vor- 
tragende, „haben  diese  so  interessanten  Anfänge 
der  Untersuchung  des  AValzprozesses  keine  Fort- 
setzung erfahren.  Daß  dies  im  Interesse  der 
Technik  sehr  zu  bedauern  war,  hat  die  Durch- 
arbeitung des  Mannesmannscheu  Walzverfahrens 
gezeigt.  Bekanntlich  sind  außerordentliche  Mittel 
angewendet  worden,  um  dies  Verfahren  zur  Aus- 
walzung fertiger  Rohre  brauchltar  zu  machen. 
Dies  gelang  nicht,  da  das  Verfahren  so  erheb- 
liche Materialbeanspruchung  erforderte,  daß  das 
Material  zerriß.  Man  mußte  sich  vielmehr  darauf 
beschränken,  die  Blöcke  zu  „lochen“,  d.  h.  zu 
kurzen  und  dickwandigen  Rohren  auszuwalzen. 
Das  Fertigwalzen  zu  langen  und  dünnwandigen 
Rohren  wird  dagegen  auf  anderen  Walzmaschinen, 
den  sogenannten  Pilgerschrittwerken,  vorgenom- 
men. Wäre  .Anfang  der  neunziger  Jahre  eine 
aiisreichentie  Theorie  «les  Walzprozesses  vor- 
handen gewesen,  so  hätte  die  Tr.agweite  des 
Mannesmannschen  Verfahrens  vermutlich  von 
vornherein  leichter  beurteilt  werden  können. 

Um  zum  Schluß  eine  Zusammenfassung  unserer 
Untersuchung  zu  geben,  so  möchte  ich  aus- 
sprechen, daß  auf  dem  Gebiete  der  plastischen 
Formänderungsvorgänge  mannigfache  .Anfänge 
nach  theoretischer  und  experimenteller  Richtung 
hin  vorliegen,  daß  aber  die  Prüfung  der  Dift'e- 
rentialgleichungen  Saint -Ve.nauts  noch  au.sge- 
dehnte  V’ersuche  erforderlich  macht,  deren  An- 
stellung im  Interesse  auch  der  praktischen  Technik 
zweifellos  von  großer  Bedeutung  ist.“  [„Berichte 
der  deutschen  Physikalischen  Cxesellschaft“  1907 
Heft  20  S.  541-^549.) 

H.  Cole  Esteji:  Walzwerk  der  Seattle  Steel 
Comj)any.  [„The  Iron  Trade  Review“  1907, 
26.  September,  S.  499  — 502.) 

Stabeisenwalzwerk  der  Loucks  Iron  and  Steel 
Company  in  Roanoke,  Va.  [„The  Iron  .Age“ 
1907,  12.  September,  S.  096-  698.) 

20  OOOpferdige  Walzenzugmaschine  von  Ehr- 
hardt Ä.  Sehmer  für  die  Werke  in  Rodingen. 
(„The  Iron  and  Coal  Trades  Review“  1907, 
18.  Oktober,  S.  1470.) 

E.  Kühne:  Bau  schwerer  Scheren.  [„Zeit- 
schrift für  Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge“ 
1907,  5.  Oktober,  S.  3 — 7;  15.  Oktober,  S.  17.) 

Neue  Blocks.äge.  [„The  Iron  .Age“  1907, 
24.  Oktober,  S.  1133.] 
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27.  Johrg.  Sr.  52. 


II.  Eisenbahnschienen  und  -Schwellen. 


\V.  Worby  Beaumont:  Die  Eatstehung  von 
Kiffelbildungen  bei  Straßenbahnschienen.  [,The 
Industrial  World“  1907,  2.  September,  S.  1100 
bis  1101. 

Franklin  E.  Abbott:  Die  Pra.\is  des 

Schienenwalzens.  [„The  Iron  Age“  1907,  14.  No- 
vember, S.  1380 — 1384.] 

Das  neue  Schienenwalzwerk  der  .Illinois  Steel 
Company.  [„The  Iron  Age“  1907,  28.  November, 
S.  1,’>34— 1537.] 


Franklin  E.  .\bbott  besprach  in  einem 
am  8.  November  1.  .1.  im  (’entral  Railway  Club 
gehaltenen  Vortrag  die  Erzeugung  und  Verwen- 
dung von  Stahlschienen  und  die  vorgeschlagene 
Aenderung  des  Schienenprolils.  [„Engineering 
News*^  1907,  21.  Noveml)er,  S.  550 — 551;  „The 
Iron  Age“  1907,  28.  November,  S.  1540.) 

Wiederherstellung  abgenutzter  Schienenstöße. 
Weichen-  und  Kreuzungsstücke  durch  .\uf- 
schweißen  von  Stahl.  [.Zeitschrift  für  Klein- 
balinen“  1907  Novemberheft  S.  936.] 

IV.  Geschütze  und  Geschosse. 

(Fehlt.) 


III.  Panzerplatten. 

(Fehlt.) 


V.  Rohrfabrikation. 


Carol  Faser:  Rohre  für  Tiefbohrungen. 
I „Metallröhren  - Industrie“  1907,  1.  Oktober, 

S.  7 — 10;  15.  Oktober,  S.  5 — 8;  1.  November, 
S.  9 — 15.] 

Herstellung  nahtloser  Rohre.  [„The  Iron 
Age“  1907,  29.  August,  S.  553 — 555.] 


Rlchtniangel  oder  Schaukeltischrichtmaschine 
für  Gasrohre.  | „MetalLröhren-Iudustrie“  1907, 
1.  Oktober,  S.  15.] 

Erich  Kühner:  Das  Guß-  und  .Schmied- 
eisenrohr.  ] „Metallröhrcn  - Industrie“  1907. 
15.  November,  S.  1 — 4.] 


VI.  Drahterzeugung  und  -Verwendung. 

Ueber  die  gegenwärtige  Pra,xis  des  Draht-  Zur  Statistik  der  Schachtförderseile  im  Ober- 

ziehens. [„Engineering“  1907,  1.  November,  bergamtsbezirk  Dortmund  für  1906.  [.Glück- 
S.  579  — 583.]  auf“  1907,  30.  November,  S.  1608—1011.] 


VII.  Glühen  und  Härten. 


Die  Bedeutung  des  Glühens  für  die  Draht- 
zieherei. [„Anzeiger  für  die  Drahtindustrie“ 
1907,  25.  September,  S.  277 — 278.] 

E.  Demozay:  Das  Härten  von  Stahl.  [„Me- 
tallurgie“ 1907  Nr.  21  S.  726  — 742.] 

Perc}'  Longmuir:  Gehärteter  Stahl.  [„Me- 
tallurgie“ 1907  Nr.  21  S.  742 — 745.] 

Härteofen. 

Härteofen  mit  elektri.sch  geheiztem  Schmelz- 
bad. Während  die  Heizung  elektrischer  Härte- 
öfen früher  in  der  sonst  üblichen  Weise  durch 
Erwärmung  von  metallischen  Leitern  geschah, 
ist  die  .-Ulgemeine  Elektrizitäts-Gesellschaft  dazu 
ül)ergegangen,  elektrolytische  Leiter  als  Heiz- 
körper zu  verwenden.  Man  bringt  diese  als 
feste  Salze  in  einen  Schamottofen  (vgl.  „Stahl 
und  Eisen“  1907  Nr.  13  S,  469)  und  ruft  unter 
Benutzung  von  kleinen  Stücken  Bogenlampen- 
kohle und  einer  Hilfselektrode  den  Durchgang 
von  Strom  hervor,  der  sich  gewis.sermaßen  immer 
tiefer  in  die  Salzschicht  einbrennt  und  die  ganze 
Masse  in  einen  geschmolzenen  Fluß  verwandelt. 
Dieser  führt  in  jedem  Teile  seines  (Querschnittes 
firaktisch  genau  die  gleiche  Stromstärke  und  wird 
deshalb  durch  und  durch  gleichmäßig  erwärmt. 
Die  Wärmeregulieruug  ist  sehr  emptindlich  und 


in  den  Grenzen  750®  bis  1300®  C.  veränderlich. 
Die  Schmelzbader  der  normalen  Oefen  haben 
folgende  .Abmessungen:  150  X 150  X 170  mm. 
Der  Energieverbrauch  bei  einer  Temperatur  von 
850®  beträgt  4,5  KW.  Vergleiche  beim  Härten 
von  100  Fräsern  in  einem  elektrischen  Ofen 
und  einem  Gashärteofen  ergaben: 

Gasofen 

850  cbm  Gas 43,23 

Kraft  für  das  Gebläse  ....  5, — „ 

50  Stunden  .\rbcitalobn  . . .35  — „ 

8.8,23  JK 

Eloktrisuher  Ofen 
StromkoBten  200  KW./St.  . . 20, — 

Koks  zum  Vorwärmen  . . . 1, — „ 

Salz  zum  Naclischätten  . . . 0,55  „ 

10  Stunden  Arbeitslohn  . . , 7, — , 

28>5T« 

Dazu  noch  einige  Pfennige  für  Elok- 
trodenersatz. 

Bei  dem  neuen  Ofen  werden  somit  die  Betriebs- 
ausgaben um  annähernd  zwei  Drittel  vermindert. 
Weitere  Vorzüge  der  neuen  Härtungsweise  sind: 
Verminderung  der  .Arbeitszeit  auf  ein  Fünftel 
und  Schutz  des  herausgenommenen  glühenden 
Werkstückes  vor  O.xydation  durch  die  anhaftende 
Salzkruste.  [„Glückauf“  1907,  16.  November, 
S.  1540.] 
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Beschreibung  und  Abbildung  eines  neuen  Harte- 
ofens und  Harteverfahrens.  [„Uhlands  Wochen- 
schrift für  Industrie  und  Technik“  (Abteilung 
Bergbau  und  Hüttenwesen)  1907,  7.  November, 
S.  8(5  — 87.] 

VIII.  Ueberziehen 

Dnplexmetall. 

Bryon  E.  Eidred  machte  vor  der  Versamm- 
lung der  „Railway  Signal  .\ssociation‘*  in  New 
York  Mitteilungen  über  das  von  dem  Franzosen 
J.  Ferred  Monnot  herstammende  Verfahren 
der  „Duple.x  Metals  Company“  zur  Erzeugung 
von  mit  Kupfer  überkleldetem  Stahldraht.  Das 
Verfahren  besteht  in  der  Hauptsache  darin,  daß 
zunächst  ein  Stahlblock  in  einen  Tiegel  mit 
geschmolzenem  Kupfer  gebracht  wird,  sodann 
umgibt  man  den  Block  mit  einem  MulY,  der 
einen  gewissen  Zwischenraum  zwischen  seiner 
Innenfläche  und  der  Blockobcrfläche  frei  läßt, 
der  sich  alsbald  mit  Kupfer  füllt.  Durch  besondere 
Vorrichtungen  kann  das  den  Zwischenraum  aus- 
füllende geschmolzene  Kupfer  beim  Herausheben 
des  Blockes  am  Ausfließen  gehindert  werden. 
Den  so  mit  Kupfer  umkleideten  Block  läßt  man 
erkalten,  um  ihn  hierauf  in  gewünschter  Weise 
durch  Walzen  und  Ziehen  in  Draht  zu  ver- 
wandeln. Die  angewendeten  Knüp])cl  sind  zylin- 
drisch, haben  4 bis  fi  Zoll  Durchmesser,  und 
lassen  sich  bis  zu  Draht  Nr.  39  und  feiner  aus- 
ziehen.  Der  Draht  flndet  zu  elektrischen  Lei- 
tungen Verwendung.  Die  Westinghouse  Machine 
Com|»any  hat  ihre  Turbinenschaufeln  gleichfalls 
aus  kupferüberzogenem  Stahl  hergestellt.  Bezüg- 


C.  0.  Bannister  und  W.  J.  Lambert;  Ein- 
satzhärten von  Flußeisen.  [„Metallurgie“  1907 
Nr.  21  S.  74C— 748.] 

H.  Busch:  Ueber  das  Härten.  [„Berg-  und 
Hüttenmänn.  Rundschau“  1907,  20.  Sept.,  S.  353.] 

f 

mit  anderen  Metallen. 

lieh  weiterer  interessanter  Einzelheiten  sei  auf 
die  (Quellen  verwie.sen.  [„Engineering  News“ 
1907,  14.  November,  S.  521 — 522,  „.American 
Machinist“  1907,  19.  Oktober,  S.  474 — 475.] 

Englische  Metall-Legierung  zum  Ueberziehen 
von  Stahl  und  anderen  Metallen.  [„Eisen-Zeitung“ 
1907,  2.  November,  S.  794  — 795.] 

Ueber  Eisenverziukung.  [,,Centralblatt  der 
Hütten-  und  Walzwerke“  1907,  25.  Oktober, 
S.  647 — (549;  15.  November,  S.  686  — 687.] 
Galvanische  Verzinkung  von  Eisen.  [,, .Me- 
tall-Technik“ 1907  Nr.  42  S.  331—332.] 

.\nton  Bousse:  Das  Verzinken  von  Röhren. 
[„Metallröhrcn- Industrie“  1907,  1.  Oktober, 

S.  3 — 6;  1.  Nov.;  S.  3 — 8,  15.  Nov.,  S.  5 — 8.] 

Englische  Vorschriften  für  Weißblechwerke. 
[„The  Iron  and  ('oal  Trades  Review“  1907, 
8.  November,  S.  1 775.] 

Verzinnen.  [„The  Engineer“  1907,  29.  No- 
vember, S.  535.] 

Emaillieren  von  Eisenwaren.  [„Eisen-Zeitung“ 
1907,  12.  Oktober,  S.  742-743.] 

L.  ^1.  Stern:  Rostschutz.  [„The  Iron  Age“ 
1907,  21.  November,  S.  1466 — 1470;  28.  No- 
vember, S.  1526  — 1529.| 


M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

o — 


Einige  elektrische  Schweißvorrichtungen,  aus- 
geführt von  der  Allgemeinen  Elektrizitätsgesell- 
schaft in  Berlin,  sind  abgebildet  und  beschrieben. 
[„Zeitschrift  für  Werkzeugmaschinen  und  Werk- 
zeuge“ 1907,  25.  September,  S.  517 — 518.] 
Neuere  Schweißverfahren  für  Stahl-  und 
Eisengußstücke.  [„Gießerei-Zeitung“  1907, 15. Ok- 
tober, S.  622  — 628;  1.  November,  S.  644  — 650.] 
G.  Schlesinger:  Die  Festigkeit  der  künst- 
lichen Schmirgel-  und  Karborundumscheiben,  ihre 
Arbeitsleistung  und  Wirtschaftlichkeit  im  Werk- 
stattbetriebe. [„Werkstattstechnik“  1907,  Sep- 
temberheft, S.  441  — 459.] 

Yeakley-Drucklufthammer.  [„Der  praktische 
Maschinen-Konstrukteur“  1907,  12.  September, 
S.  147  — 148.] 

Verbesserter  Federhammer.  [„American  Ma- 
chinist“ 1907,  28.  Seiitcmber,  S.  359E.] 


Peter:  Neuerungen  im  Bau  dampfliydrau- 
lischer  Schmiedejtressen.  (Vgl.  „Stahl  und  Eisen“ 
1907  Nr.  11  S.  384.)  [„Glasers  Annalen“  1907, 
15,  Oktober,  S.  153 — 157.] 

Kümpelpresse , ausgeführt  von  der  Niles 
Bement  Pond  Company  in  New  York.  [„Uhlands 
Wochenschrift  für  Industrie  und  Technik“  1907, 
3.  Oktober,  S.  74 — 75.] 

C.  Schaub:  Sicherungen  an  E.\zenteri)ressen. 
[„Zeitschrift  für  Werkzeugmaschinen  und  Werk- 
zeuge“ 1907,  5.  Oktober,  S.  1 — 3.] 

Ueber  Gesenkschmieden.  [„American  Ma- 
chinist“ 1907,  26.  Oktober,  S.  509 — 512. J 

Fr.  Bock:  Elektrisches  Schweißen  und 

Härten.  [„Zeitschrift  des  Bayerischen  Revisions- 
Vereins“  1907,  15.  November,  S.  215  — 218; 
„Zeitschrift  des  Oesterreichischen  Ingenieur-  und 
Architekten-Vereins“  1907,  29.  Novbr.,  S.  841.] 
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N.  Eigenschaften  des  Eisens. 


Zerstörnng  von  Gußeisen  durch  Salzsole. 

W.  Menzel:  Wirkung  einer  S a 1 z s o 1 e 
auf  Gußeisen.  Fast  alle  Salzsolen  ent- 
halten unter  anderem  auch  Kohlensäure,  und 
zwar  teils  in  gehumlener,  teils  in  halbgebundener 
und  teils  in  freier  Form,  zumeist  aber  in  allen 
drei  Formen.  Der  Gehalt  an  freier  Kohlensäure 
ist  bei  manchen  Solevorkommen  indessen  ziem- 
lich bedeutend  (Nauheim,  Kissingen,  Oeynhausen). 
Diese  Solen  werden  wegen  ihrer  Heilkraft  vor 
allen  anderen  geschätzt.  Weniger  angenehm 
ist  indessen  die  freie  Kohlensäure  dem  Salinisten, 
da  er  sie  ans  den  Solen  entfernen  muß,  denn 
kohlensäurehaltige  Sole  greift  das  Eisen,  das  im 
Salinenbetriebe  reichliche  Verwendung  findet, 
stark  an.  Zur  Entfernung  der  freien  Kohlen- 
säure müssen  stellenweise  besondere,  zum  Teil 
recht  kostspielige  Einrichtungen  getrotVen  werden. 

In  Neusulza  i.  Thür,  muß  eine  neuerschlossene 
Sole  nach  einem  ungefähr  2'/i  km  von  dem  Solen- 
schacht entfernt  gelegenen  Hehälter  gedrückt 
werden.  Dies  geschieht  durch  eine  Druckpumpe 
in  Verbindung  mit  einer  Leitung  aus  gußeisernen 
Rohren,  die  innen  und  außen  a.sphaltiert  sind. 
Bereits  nach  kaum  zweijährigem  Betriebe  war 
das  ursjtrünglich  ganz  vorzügliche  Gußeisen  der 
Zylinderdeckel  der  Druckpumj)C  in  eine  weiche, 
mulmige  Masse  umgewandelt,  und  es  zeigten  sich 
auch  in  den  ersten  der  Leitungsrohre  bald  einige 
weiche,  leicht  mit  dem  Messer  schneidbaro  Stellen. 
Dagegen  waren  der  Zylindermantel  und  die 
Kolbenstange,  die  aus  Bronze  bestanden,  voll- 
ständig unversehrt. 

Nach  den  von  Dr.  Th.  Döring  in  Freiberg 
angestellten  .\nalysen  enthält  1 Liter  der  unmittel- 
bar am  Schachte  entnommenen  Sole  (>,57  ccm  freie 
Kohlensäure  und  2,(52  ccm  freien  Schwefchvasser- 
stofT;  dagegen  führt  am  Ausguß  der  Druckpumpe, 
also  nach  dem  Passieren  der  Pumpe  und  des 
Rohrstranges,  die  Sole  weder  freie  Kohlensäure, 
noch  freien  Scliwefelwasscrstofl'.  Beide  mußten 
also  auf  diesem  Wege  chefiiisch  gebunden  worden 
sein.  Weiter  wurde  das  Eisen  des  Zylinderdcckels 
der  Druckpumpe  analysiert.  Dieses  Eisen  zeigte 
an  den  Bruchstellen  schon  dem  bloßen  .^uge 
deutlich  drei  scharf  liegrenzte  Zonen.  Die  erste 
Zone  — von  der  Innenseite  des  Zylinderdeckels, 
also  von  dessen  Beriihrungsiläche  mit  der  Sole  an 
gerechnet  — war  etwa  1,30  mm  stark,  schwärzlich 
gefärbt  und  enthielt  13,Hl®'o  Schwefel  (größten- 
teils in  Form  von  Schwefeleisen).  Die  zweite 
Zone  war  etwa  3,70  tum  stark,  hatte  ein  rostiges 
.\u.ssehen  iiud  enthielt  2,70  "'o  Schwefel  (teils  als 
Schwefeleisen,  teils  als  b.asisches  Eisensulfat). 
Erst  die  dritte  Zone  bestand  aus  völlig  unver- 
änilertem  Gußeisen  mit  0.11®/o  Schwefel.  Diese 
ruisetzung  des  Gußeisens  lälJt  sich  nur  auf  die 
Einwirkung  der  in  der  Sole  enthalteueii  Kohlen- 


säure- und  Schwefelwasserstoftgase  zurückfUhren, 
auf  die  chemische  Bindung  beider  durch  cIas 
Eisen,  wodurch  sich  auch  das  Fehlen  der  beiden 
schädlichen  Bestandteile  am  Ausguß  der  Pumpe 
erklärt.  Die  geschilderte  Umbildung  des  Guß- 
eisens mag  wesentlich  begünstigt  worden  sein 
durch  den  unvermeidlichen  Zutritt  atmosphärischer 
Luft  und  in  geringerem  Maße  auch  durch  den 
in  der  Druckpumpe  vorhandenen  Druck,  durch 
den  Gehalt  der  Sole  an  Chlormagnesium  und 
durch  etwa  gebildete  freie  Salzsäure.  Letztere 
könnte  bei  Umsetzung  von  ('hlornatriumlösung 
in  Natriumbikarbonat  durch  etwa  in  dem  ent- 
standenen Roste  angesammelte  und  unter  Kapillar- 
druck stehende  freie  Kohlensäure  erzeugt  worden 
sein.  Um  die  schädliche  Wirkung  aufzuheben  oder 
wenigstens  auf  ein  Minimum  einzuschränken,  gal» 
es  zwei  Mittel.  Entweder  mußten  die  Dnick- 
pumjtc  und  der  Leitungsstrang  aus  einem  Material 
angefertigt  werden,  das  von  Kohlensäure  und 
Schwefelwasserstotf  nicht  oder  doch  nur  unbe- 
deutend angegriffen  wurde,  oder  die  beiden  Gase 
mußten  aus  der  Sole  vor  ihrem  Eintritt  in  die 
Druckpumj>e  entfernt  werden.  Da  gegen  das  erst- 
genannte Mittel  der  hohe  Preis  der  Bronze  sprach 
hieß  es  also,  die  Sole  von  den  bei<len  schäd- 
lichen Bestandteilen  zu  befreien. 

Die  einfachste  Einrichtung  hierzu  besteht  in 
der  Beschaffung  einer  größeren  Anzahl  von  Ueber- 
fällen  (Kaskaden).  So  wurden  8 Ueberfälle  aus 
Bohlen  hergestellt,  und  über  diese  ließ  man  die 
Sole  von  einem  zum  andern  in  möglichst  breitem, 
seichtem  Strome  herabtröpfeln.  Dabei  blieb  die 
Sole  zwar  klar,  nahm  aber  ein  deutlich  sicht- 
bares dunkleres  Aussehen  an,  was  auf  die  Bil- 
dung von  Ausscheidungen  schließen  ließ.  Die 
wieder  vorgenommenen  Anah'sen  erwiesen  dann, 
daß  der  Erfolg  ein  genügender  war.  Die  .Sole 
wurde  nach  dem  Passieren  von  4 üeberfällen 
und  nach  dem  Passieren  aller  8 Ueberfälle  unter- 
sucht, und  es  ergab  sich,  daß  sie  auf  dem  Wege 
über  die  ersten  4 Kaskaden  etwa  18  «o  ihres 
ursprünglichen  Gehaltes  an  Kohlensäure  (freier 
und  halbgebundener)  und  ungefähr  30  ®/o  ihres 
ursprünglichen  Gehaltes  an  freiem  Schwefel- 
wasser.stoff  eiugebüßt  hatte,  nach  dem  Fall  über 
8 Kaskaden  aber  sogar  etwa  21®/o  bezw.  42<^o. 

Schon  die  verhältnismäßig  geringe  Abnalmie 
des  Kohlensäure-  und  Schwefelwasserstoffgehaltes 
beim  Passieren  der  zweiten  4 Ueberfälle  ließ  dar- 
auf schließen,  daß  die  Grenze  der  Wirksamkeit 
des  gewählten  Mittels  mit  8 üeberfällen  fast  er- 
reicht sein  mußte.  Die  beiden  zersetzend  .auf 
Gußeisen  wirkenden  Bestandteile  waren  also  in 
ihren  schädigenden  Formen  fast  ganz  aus  der  Sole 
entfernt.  Bestätigt  wurde  dies  noch  dadurch, 
daß  ein  Stück  Gußeisen,  das  monatelang  in  der 
so  gereinigten  Sole  gelegen  hatte,  nicht  die  ge- 
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ringste  Veränderung  in  der  chemisclien  Ztisammen- 
setzung  zeigte.  [„Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütten- 
und  Salinenwesen  ini  Preußischen  Staate“  1907 
Heft  3 S.  447—449.] 

H.  V.  Jüptner:  Anwendung  der  Lehren  der 
physikalischen  Chemie  im  Eisenhütten  wesen.  [„Me- 
tallurgie“ 1907,  8.  November,  S.  703 — 713.J 
AVolf  .T.  Müller  und  J.  Königsberger 
haben  das  anodische  und  kathodischc  Verhalten 
von  Eisensi)iegeln  und  die  Passivität  des  Eisens 
studiert.  [„Zeitschrift  für  Elektrochemie“  1907, 
4.  Okt.,  S.  059  — 663.1 

C.  E.  Stromeyer:  Weitere  Untersuchungen 
über  das  Altern  von  Flußeisen.  [„Metallurgie“ 
1907  Nr.  21  S.  748  — 759.] 

E.  T.  Clarage  bespricht  den  Einfluß  von 
V.anadium  im  Stahl.  [„The  Iren  Trade  Review“ 
1907,  26.  September,  S.  503  — 504.] 

.James  Christie  behandelt  in  einem  Vor- 
trag vor  dem  Engineers  Club  in  Philadelphia  die 
physikalischen  Eigenschaften  des  Gußeisens.  [„The 
Iron  Age“  1907,  19.  September,  S.  772 — 773.) 

G.  K.  Burgess  hat  die  Schmelzpunkte  der 
Elemente  der  Eisengruppe  nach  einer  neuen  Ra- 
diationsmethode bestimmt  und  gefunden : 

Eisen 1505“  C.  bei  99,95  */o  licinbeit 

Chrom  ....  1489“  C.  „ 98,99  „ „ 

Kobalt  ....  1404“  C.  „ 99,95  „ 

Nickel  ....  14.95“  C.  , 99,95  „ 

Mangan.  . . . 1207“  C.  „ 98,99  „ 

[„The  Iron  Age“  1907,  17.  Oktober,  S.  1087.] 


Hermann  Harkort:  Beitrag  zum  Studium 
des  Systems  Eisen-Wolfram.  [„Metallurgie“ 
1907  Nr.  18  S.  617  — 631,  Nr.  19  S.  639  — 647, 
Nr.  20  S.  673  — 682.] 

.Jakob  Petrin:  Stickstoff  im  Eisen  und 
Stahl.  [„Teknisk  Tidskrift“  1907,  28.  September, 
.\bteilung  für  Chemie  und  Bergwesen,  S.  132.] 
Versuche  mit  alten  Kessclblechen.  („Zeit- 
schrift für  Dampfkessel  und  Maschinenbetrieb“ 
1907,  22.  November,  S.  489  — 491.] 

A.  Porte vin:  Der  gegenwärtige  Stand  der 
Theorien  über  das  Gleichgewicht  des  Systems 
Eisen-Kohlenstoff’.  [„Revue  de  la  Metallurgie“ 
1907  Novemberheft  S.  993 — 1005.] 

Ewald  E.  Hancock:  Ueber  den  Einfluß 
zusammengesetzter  Spannungen  auf  die  elastischen 
Eigenschaften  von  Stahl.  („Dinglers  Polytech- 
nisches Journal“  1907,  23.  November,  S.  742.] 
Charles  V.  Slocum:  Titan  im  Eisen  und 
Stahl.  („The  Iron  Trade  Review“  1907,  14.  No- 
vember, S.  793  — 794,  „The  Iron  Age“  1907, 
14.  November,  S.  1393  bis  1394.] 

Henry  M.  Howe:  Eine  weitere  Studie  über 
Seigerung  in  Blöcken.  („The  Engineering  and 
Mining  .Journal“  1907,  30.  November,  S.  1011.] 

William  Catnpbell:  Ueiier  die  Wärme- 
behandlung von  Stählen  mittleren  Kohlenstoff- 
gehaltes. Der  Einfluß  der  Abkühlungsgeschwin- 
digkeit auf  physikalische  Eigenschaften  und 
Struktur.  („Metallurgie“  1907  Nr.  22  S.  772.] 


O.  Legierungen  und  Verbindungen  des  Eisens. 
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Legiernngeu  des  Elsens  mit  Chrom. 

W.  Treitschke  und  G.  Tammann:  Le- 

gierungen des  Eisens  mit  ('hrom. 

Früliere  Untersuchungen  haben  ergeben,  daß 
sich  (.'hrom  und  Eisen  beim  Erhitzen  bis  auf 
1600“  gewöhnlich  nur  unvollkommen  mi.schen. 
Der  Grund  dieser  schweren  Mischbarkeit  ist  nicht 
etwa  in  einer  geringen  Löslichkeit  der  beiden 
flüssigen  Met.alle  ineinander  zu  suchen,  sondern 
darin,  daß  das  flüssige  Clirom  bei  Temperaturen 
in  der  Nähe  seines  .Schmelzi>unktes  eine  unge- 
wöhnlich große  Viskosität  besitzt  und  sich  in- 
folgedessen mit  dem  leichtflüssigen  Eisen  nur 
schwierig  durch  Rüliren  verteilen  läßt.  Diese 
•Schwierigkeiten  wurden  bei  den  neuen  Unter- 
suchungen durch  .\nwendung  von  Röhren  aus 
M.agnesia  statt  Porzellanröhren  überwunden,  in- 
dem m.an  bis  zu  1700“  erhitzen  konnte.  .An- 
gewendet wurden  2o  g;  als  .Ausgangsmaterial 
diente  Goldschmidtsches  Chrom  mit  99  o/o  Chrom, 
0,6  “/ü  Eisen,  0,5  “/o  -Aluminium  uud  0,2  “/o 


Rückst.and  sowie  ein  sehr  kohlenstoffarmes  Eisen 
von  Fried.  Krüpp  von  folgender  Zusammen- 
setzung : 

Kohlenstoff  . 0,07  “/o  ' Phosphor  . . 0,01  ®/o 

Silizium  . . . 0,09  , Schwefel  . . 0,015  „ 

Mangan  . , . 0,08  , Kupfer  . . . 0,023  „ 

Die  Abkühlungskurven  wurden  bis  600“  ver- 
folgt. .Auf  der  Abkühlung.skurve  des  reinen 
Eisens  waren  die  beiden  Haltepunkte,  die  den 
Umwandlungspunkten  des  Eisens  entsprechen, 
deutlich  zu  bemerken,  auf  der  Abkühlungskurve 
der  Legierung  mit  10  ®/o  ('hrom  und  den  chrom- 
reicheren Legierungen  waren  die.  Umwandlungs- 
punkte des  Eisens  nicht  mehr  zu  erkennen.  Die 
Verfasser  besjirechen  eingehend  die  Struktur 
der  untersuchten  Legierungen. 

Die  Legierungen  von  10  bis  90  “/o  Chrom 
enthalten  sämtlich  zwei  Strukturelemente,  von 
denen  das  jiritiiär  ausgeschiedene  von  iSäuren 
schneller  angegriff'en  wird  als  das  sekundäre. 
.Auch  ist  das  sekund.Arc  Element  erheblich  härter 


1890  Stahl  und  Eisen. 


Zeitschriftenschau. 


27.  Jahr^.  Nr.  52. 


als  das  primäre.  In  den  Legierungen  mit  10, 
20,  80  und  90”/o  Chrom  unterscheidet  sich  das 
helle  harte  Strukturelement  in  einer  Beziehung 
von  demselben  Strukturelement  in  den  Tiegie- 
rungen  von  30  bis  70  ®/o  Chrom.  In  diesen 
Legierungen  enthält  das  helle  harte  Element 
noch  geringe  Mengen  einer  oder  zweier  weicherer 
Kristallarttn,  wodurch  es  getüpfelt  erscheint. 
In  derselben  Legierung  konnte  zwischen  sekundär 
gebildeten  und  tertiär  entstandenen  Struktur- 
elementen nicht  unterschieden  werden. 

Zur  Kontrolle  der  Zusammensetzung  der  alu- 
minothermisch  dargestellten  Legierungen,  wurden 
die  Legierungen,  in  denen  30,  50  und  70  o/o 
Chrom  zu  erwarten  waren,  analysiert.  Die  Re- 
sultate dieser  Analysen  sind  im  folgenden  zu- 
sammengestellt : 


Zu  erwuHen: 

Chrom 

Gefuodeo 

Elion  j Silizium  tAlumlnluni 

Chrom  SO  ®/o 
»»  bO  H 

„ 70  ., 

20.7  o/o 

38.8  „ 
62,5  „ 

74,8  «/ol  1,4  O/o 
57,6  „ 0,8  „ 

34.4  „ j 0,4  „ 

2,5  > 
2,0  „ 
2,5  „ 

Die  spezielleren  Beobachtungen  über  die 
Struktur  der  aluminothermisch  dargestellten  Le- 
gierungen sind  folgende.  Die  Polj'eder  der  Le- 
gierungen mit  10®/o  Chrom  weisen  allmähliche 
Zusammensetzungsübergänge,  wie  sie  bei  Misch- 
kristallen häutig  Vorkommen,  auf.  Von  20  Ins 
50  ®/o  Chrom  sind  die  Legierungen  vollständig 
homogen.  In  den  Polyedern  der  Legierungen 
mit  50,  60  und  70°/o  Chrom  linden  sich  einzelne 
Kristallnadeln,  welche  beim  Aetzen  dadurch 
deutlich  hervortreten,  daü  ihre  Umgebung  stärker 
angegriften  wird,  während  die  Polyeder  der  Le- 
gierung mit  80  ®/o  Chrom  wieder  vollständig 
homogen  sind. 

Die  innere  Zusammensetzung  der  Schmelzen 
kann  praktisch  nur  von  der  Temperatur,  auf 
welche  die  Schmelzen  erhitzt  wurden,  abhängen, 
wenn  sich  das  Gleichgewicht  von  Eisen,  Chrom 
und  X während  der  Erhitzung  schnell  einstellt. 
In  diesem  ITalle  müßte  beim  Erhitzen  der  alu- 
minothermisch dargcstellten  Legierungen  auf 
1700°  ihre  innere  Zusammensetzung  derjenigen 
der  aus  Eisen  und  Chrom  bei  1700°  dargestellten 
Schmelzen  entsprechen.  Es  müßte  also  beim 
Erhitzen  der  aluminothermisch  dargestellten  Le- 
gierungen auf  1700°  und  nachfolgender  gleich- 
artiger Abkühlung  ihre  Struktur  sich  in  die 
Struktur  der  Legierungen  verwandeln,  welche 
aus  Eisen  und  Chrom  durch  Zusammenschmelzen 
bei  1700°  dargestellt  wurden.  Die  homogenen 
ternären,  aluminothermisch  hergestellten  Misch- 
kristalle haben  sich  in  zwei  bezw.  drei  ternäre 
Mischkri.stalle  von  anderer  Zusammensetzung  ge- 
spalten. Das  primäre  dunkel  geätzte  Element 
und  das  helle  harte  sind  nach  dem  Erhitzen  der 
.aluminothermisch  dargestellten  Legierungen  her- 
vorgetreten. 


Hieraus  geht  außerdem  hervor,  daß  der  Ge- 
halt au  Aluminium  Und  Silizium  nicht  die  Ur- 
sache der  strukturellen  Unterschiede  der  alumino- 
thermisch und  der  durch  Zusammenschmelzen 
von  Eisen  und  ('hrom  dargestellten  Legierungen 
sein  kann.  Die  Ursache  dieses  Unterschiedes 
ist  nur  in  der  Verschiedenheit  der  Temperatur, 
auf  welche  diese  Schmelzen  erhitzt  wurden,  zu 
suchen. 

Auf  eine  empfindliche  Magnetnadel  wirkten 
die  aluminothermisch  dargestelltcn  Legierungen, 
d.  h.  die  Legierungen  von  0 bis  80  °/o  Chrom 
ein,  von  den  durch  Zusammenschmelzen  von 
Chrom  und  Eisen  dargestellten  Legierungen  war 
nur  die  Legierung  mit  90  ®/o  Chrom  ohne  merk- 
liche Wirkung  auf  die  Magnetnadel. 

Bei  den  Chrom-Eiseu-Schmelzen  stellt  sich 
also  das  Gleichgewicht  zwischen  Eisen,  Chrom 
und  ihrer  Verbindung  X bei  Temperaturen 
zwischen  1700°  und  2500°  während  der  Er- 
hitzungszeit von  etwa  5 bis  10  Minuten  jeden- 
falls angenähert  ein.  Kühlt  man  dann  die 
Schmelzen  ziemlich  schnell  ab,  so  stellt  sich  bei 
den  tieferen  Temperaturen  des  Beginnes  der  Kri- 
stallisation, von  1500°  an,  dieses  Gleichgewicht 
während  der  .‘Viisscheidung  der  eisen-  bezw. 
chromreichen  Mischkristalle  nicht  mehr  ein,  und 
die  Kristallisation  vollzieht  sich  jetzt  wie  in 
einem  Dreistofl'system. 

Die  Struktur  und  die  Eigenschaften  der 
Chromstähle  hängen  also  nicht  nur  von  ihrem 
Gehalt  an  Chrom  ab,  sondern  auch  von  der 
Temperatur,  auf  welche  dieselben  im  flüssigen 
Zustande  erhitzt  worden  sind,  wenn  die  Schmel- 
zen ziemlich  schnell  bis  zur  Temperatur  des  Be- 
ginnes der  Kristallisation  gekühlt  werden.  Unter 
dieser  Bedingung  kann  man  eine  Reihe  von 
Chromstählen  derselben  Zusammensetzung,  aber 
von  erheblich  verschiedenen  Eigenschaften,  durch 
Erhitzen  einer  Schmelze  auf  verschiedene  Tem- 
peraturen erzeugen.  | , Zeitschrift  für  anorga- 
nische Chemie“  1907,  Band  55  Heft  4,  S.  409 
bis  411.] 

Leon  Guillet  berichtet  über  einen  neuen 
Chrom-Werkzeugstahl.  [„Revuedc laMcHallurgie“ 
1907  Xovemberheft  S.  1025 — 1026.] 

Laut  sch  und  G.  Tarn  mann:  Legierungen 

von  Eisen  mit  Molybdän.  [„Zeitschrift  für  an- 
organische Chemie“  1907  Band  55  Nr.  4 S.  386 
bis  401.] 

E.  Houghton:  Spezial-Eisenlegierungen  für 
Gießereien,  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1 907 
Xr.  35  S.  1269,  [„The  Iron  and  Coal  Trados 
Review“  1907,  20.  September,  S.  103  — 105.] 

Leon  Guillet:  Nickelhaltiges  Gußeisen. 
[„Comides  rendus  hebdomadaires  des  seances  de 
l’-\cad^mie  des  Sciences“  1907,  23.  September, 
S.  552 — 553.] 
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Yanadiomstahl  in  den 

In  jüngster  Zeit  wurden  in  den  Vereinigten 
Staaten  beachtenswerte  Fortschritte  in  der  Her- 
stellung von  Vauadiumstahl  gemacht  und  gleich- 
zeitig auch  interessante  Versuche  mit  diesem 


Vereinigten  Staaten. 

Material  angestellt.  So  hat  die  „American 
Vanadium  Company“  fünf  Stahlqualitatcn  her- 
gestellt, deren  Zusammensetzung  aus  nachstehen- 
der Tabelle  hervorgeht: 


Xr.  1 
% 

Xr.  S 
% 

Xr.  8 
“« 

Xr.  4 

♦ Nr.  6 

\ • 

Kohlenstoff  .... 

0,25—0,30 

0,20 

0,20 

0,45-0,55 

0,12—0,15 

Vanadium 

0,lß— 0,18 

0.12 

0,16 

0,18 

0,12 

Mangan 

0.40—0,50 

0,30—0,40 

0,40 

0,80—1,00 

0,20 

Chrom  

1,00 

0,50 

0,80 

1,25 

0,30 

Sämtliche  Sorten  sind  möglichst  frei  von 
Schwefel  und  Phosphor;  der  Schwefelgehalt 
betragt  etwa  0,035  o/o ; bei  einem  Gehalt  an 
Phosphor  von  0,0‘2®/o  sind  nur  0,10  bis  0,1 5 o^'b 
Silizium  vorhanden;  bei  0,03 ®/o  Phosphor  soll 
der  Siliziumgehalt  nicht  mehr  als  0,05  bis  0,06  “/o 
in  den  drei  ersten  Qualitäten,  und  0,10  in  der 
vierten  Qualität  betragen. 

Mit  dem  Stalü  Nr.  1 wurden  drei  verschie- 
dene Arten  von  Wärmebehandlung  vorgenommen. 
Er  wurde  zunächst  bei  800  “ C.  1 bis  2 Stunden 
lang  geglüht  und  dann  in  Luft  oder  Asche  ab- 
gekühlt; sodann  wurde  er  auf  900®  C.  erhitzt 
und  in  Fischöl  oder  Schweineschmalz  abgelöscht 
und  dann  wieder  l‘/2  bis  2 Stunden  lang  geglüht. 
Drittens  wurde  er  auf  950®  C.  erhitzt  und  in 
aus  Schweineschmalz  ausgepreßtem  Oel  (lard  oil  ) 
auf  360®  C.  abgclöscht.  dann  15  bis  30  Minuten 
lang  in  einem  Bleibad  gelassen  und  schließlich  an 
der  Luft  abgekühlt.  Die.se  Stahlsorte  ist,  nach  dem 
ersten  Verfahren  behandelt,  für  leichtere  Achsen, 
Zugstangen,  Treibachsen  und  Kolbenstangen  ge- 
eignet. Nach  der  zweiten  Methode  behandelt 
eignet  sich  das  Material  für  Transmissionsteile, 
Zahnräder,  Kurbelwellen,  Kurbelzapfen.  Der 
Stahl  Nr.  2 erfordert  keine  besondere  Wärme- 


behandlung und  ist  verwendbar  für  Achsen, 
Schubstangen  und  Teile,  die  auf  Torsion  bean- 
sprucht werden.  Dasselbe  gilt  sowohl  hinsicht- 
lich der  Behandlung  wie  der  Verwendung  auch 
von  Stahl  Nr.  3.  Stahl  Nr.  4 hingegen  erfordert 
eine  besondere  und  zwar  folgende  Wärmebehand- 
lung: Erhitzen  auf  800°  C.  während  einer  Stunde 
und  langsames  Abkühlen  auf  600°  C.,  wobei 
darauf  zu  achten  ist,  daß  das  Material  nicht 
durch  zu  rasches  Abkühlen  hart  wird.  Nach 
dieser  Behandlungsweise  ist  das  Material  geeignet 
■für  Eisenbahnräder,  Kurbelzapfen  und  Geschütz- 
rohre. Eine  zweite  Behandlungsweise  ist:  Härten 
in  Oel  von  900°  C.  und  Ablöschen  im  Bleibad  bei 
450®  C.,  sodann  Abkühlen  an  der  Luft.  Nach 
dieser  Behandlung  ist  der  Stahl  geeignet  zu 
Federn  für  Lokomotiven,  Automobile  und  Wagen. 
Stahl  Nr.  5 ist  nach  erfolgtem  Einsatzhärten  für 
Maschinenteile  zu  verwenden,  ln  der  Quelle  sind 
die  Ergebnisse  vergleicheuderV ersuche  mit  gewöhn- 
lichem Kohlenstoffstalil,  Nickelstahl  und  drei  Sorten 
Vanadiumstabl  angegeben.  In  den  Vereinigten 
Staaten  hat  man  Gußstablrahmen  für  Lokomotiven 
im  Gewicht  von  2000  bis  2500  kg  aus  Vanadium- 
stahl hergcstellt.  Der  Stahl  ließ  sich  sehr  gut 
gießen.  I „The  Engineer“  1907,  29.  Nov.,  S.  535.] 


P.  Materialprüfung. 

o 

I.  Mechanische  Prüfung. 


Bericht  über  die  Tätigkeit  des  Königlichen 
Materialprüfungsamts  der  Technischen  Hoch- 
schule, Berlin.  [„Mitteilungen  aus  dem  König- 
lichen Materialprüfungsamt“  1907  4.  Heft  S.  157 
bis  231.] 

R.  Stribcck:  Prüfungsverfahren  für  ge- 

härteten Stahl  unter  Berücksichtigung  der  Kugel- 
form. [,. Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  In- 

genieure“ 1907,  14.  September,  S.  1446 — 1451; 
28.  September,  S.  1542 — 1547.] 


F.  Hermann:  lieber  die  Aenderungen  im 
Eisen  durch  Tempern.  [„Gießerei-Zeitung“  1907, 
1.  November,  S.  641 — 644. | 

Albert  F.  Shore  beschreibt  ein  n^ms  In- 
strument ziir.._HAi±aprüfung.  [„.\mericau  Ma- 
chinist“  1907,  30.  November,  S.  747  — 751.] 

Dr.  A.  Geßner:  Härtebestimmung mittels 
der  Ludwikschen  Kegelprobe  unter  Stoßwirkung. 
[„Zeitschrift  des  Oesterreichischen  Ingenieur-  und 
Architekten- Vereins“  1907,  15.  Nov.,  S.  799.) 
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27.  Jahrg.  Nr.  52. 


Wesley  John  Lambert:  Eine  Methode 
zum  Mes-sen  der  Dehnung  von  Probestahen  bei 
Zugproben.  [„Minutes  of  Proceedings  of  the 
Institution  of  Civil  Engineers“  1907,  Band  169, 
S.  349—351.] 

R.  Moldenke:  Lieferungsvorschriften  für 
Eisen  und  Brennstoffe  und  ein  Verfahren  zur 
Prüfung  der  Gießereierzeugnisse.  [„American 


Society  of  Mechanical  Engineers“  1907  No- 
vemberheft S.  385  — 390.] 

Durch  eingebohrte  Löcher  verursachte  Achsen- 
brüche. f„Gla.sers  Annalen“  1907,  1.  Dezember, 
S.  222—223.] 

Schmieröl-Prüfung.  [„Zeitschrift  für  Dampf- 
kessel und  Maschinenbetrieb“  1907, 29. November, 
S.  502—504.] 


II.  Mikroskopie. 


Friedrich  B e r w e r t h : Stahl  und  Meteor- 
eisen. [,, Metallurgie“  1907  Nr.  21  S.  722 — 726.] 
F.  Kerdyk:  Aus  der  metallographischen 
Praxis.  [„Dinglers  Polytechni.sches  Journal“ 
1907,  26.  Oktober,  S.  683—685.] 

Leon  Guillet  beschreibt  eine  einfache  Ein- 
richtung, welche  es  gestattet,  die  mikroskopisch  zu 
untersuchenden  Stücke  zwecks  richtiger  Wieder- 
einstellung zu  markieren.  [„Revue  de  la  Me- 
tallurgie“ 1907  Noveinberheft  S.  1027 — 1036.] 


Henry  M.  Howe:  Osmondit,  eine  neue  Eisen- 
Kohlenstoffphase.  [„EIcctrochemical  and  Metall- 
urgical  Industry“  1907  Septemberheft  S.  347.] 
Frangois  Limbourg:  Eisenbahnschienen 

mit  sorbitisehem  Gefüge.  [„Revue  de  la  Me- 
tallurgie“ 1907  Novemberheft  S.  989  — 992.] 
Wawrziniok:  Die  Metallmikroskopie  undme- 
tallographische  Untersuchungs verfahren.  [„Zeit- 
schrift des  Vereines  deutscher  Ingenieure“  1907, 
2.  November,  S.  1754—  1757.] 


III.  Analytisches. 


Max  0 r t h e y : Probenahme  und  Analyse  in 
Eisengießereien.  [„Gießerei -Zeitung“  1907, 
15.  Oktober,  S.  613  — 618.] 

Dr.  BJlrenfünger  beschreibt  eine  abge- 
anderte  Destillationsvorlage.  [„Zeitschrift  für 
angewandteChemie“  1907, 15.November.S.  1982.] 

K.  Friedrich  berichtet  über  einige  neuen 
Formen  von  elektrisch  geheizten  Laboratoriums- 
öfen. [„Metallurgie“  1907  Nr.  22  S.  778 — 781.] 

V.  Sekworzow  beschreibt  eine  Schüttel- 
maschine  für  10  bis  15  Flaschen.  [„Zeitschrift 
für  angewandte  Chemie“  1907,  8.  November, 
S.  1947.] 

Erwin  W.  Mayer:  Ueber  die  Volhardsche 
Manganbestimmungsmethodein  abgekürzter  Form. 
(„Zeitschrift  für  angewandte  Chemie“  1907, 
15.  November,  S.  1980 — 1981.] 

l>r.  Hermann  Großmann  und  Dr.  Bern- 
hard Schück:  Neue  analytische  Trennungs- 
inethode  des  Nickels  von  Kobalt.  Zink  und  Eisen. 
[„Berg-  und  Hüttenm.’lnnische  Rundschau“  1907, 
5.  Oktober,  S.  1.] 

Dr.  Hermann  Großmann  und  Dr.  Bern- 
hard Schück:  Eine  neue  Bestimmungsmethode 
des  Nickels  und  ihre  Anwendung  in  der  Analyse 
zur  Trennung  des  Nickels  vom  Eisen,  Aluminium, 


Zink  und  Kobalt.  [„Oesterreichische  Zeitschrift 
für  Berg-  und  Hüttenwesen“  1907,  23.  November, 
S.  569—571.] 

Dr.  Hermann  Großmann  und  Dr.  Bern- 
hard Schück:  Bemerkungen  zu  der  Arbeit  von 
O.  Briinck:  Ueber  die  Anwendung  des  Dimethyl- 
glyoxims  zur  Bestimmung  des  Nickels  und  zu 
einer  Trennung  von  den  Metallen  der  Schwefel- 
ammoniumgruppe. [„Zeitschrift  für  angewandte 
Chemie“  1907,  15.  November,  S.  1981  — 1982.] 

G.  Chesneau:  Ueber  einige  Fehlerquellen 
bei  der  Phosphorbestimmung  im  Eisen.  [„Comptes 
rendus  hebdomadaires  des  s6anccs  de  l’Academie 
des  Sciences“  1907,  28.  Oktober.  S.  720 — 722.) 

Dr.  Victor  Samt  er:  Methoden  und  Appa- 
rate der  Praxis  für  schnelle  und  kontinuierliche 
Gasanalyse.  [,, Zeitschrift  für  angewandte  Chemie“ 
1907,  25.  Oktober,  S.  1851  — 1852.] 

Dr.-lng.  F.  Hüusser:  Untersuchung  der 
Abgase  eines  Sauggasmotors  auf  unverbrannie 
Bestandteile.  [„V'erhandlungen  des  Vereins  zur 
Befördoruug  des  Gewerbfleißes“  1907  September- 
heft S.  437  — 441.) 

Edwin  Barn  hart  beschreibt  eine  schneile 
und  genaue  Methode  zur  Gasanalyse.  [„Electro- 
chemical  and  Metallurgical  Industry“  1907  Sep- 
temberheft .S.  350 — 352.] 


Die  Redaktion  hat  von  den  Heften  13,  26,  39  und  52  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen“  1907,  welche 
die  „Zeitschriftenschau“,  bearbeitet  von  Otto  Vogel,  enthalten,  5onderabdrücke  anfertigen  lassen 
und  bietet  dieselben  den  Lesern  zum  Preise  von  2 Mk.  für  das  geheftete  Exemplar  an.  Bestellungen 
sind  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift,  Düsseldorf,  Grafenberger  Allee  98,  zu  richten. 
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